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INTRODUCCION

Nuestro Pais, atraviesa hoy en dia por una incertidumbre ecandmica,
debido a la inestabilidad financiera vy a la fluctuacidn de la moneda.

Para las industrias, esta situwacion repercute fuertemente en su eco—
nomia, motivo por el cual, mucha veces no depende continuar con su
compromiso que les brinda un bien o un satisfactor.

Estos motivos, aunados a la introduccion del Tratado de Libre Comer-
cio, ®l1 cual exige productos con mayor calidad, competitivos, hace
pensar a los industriales en la mejor manera de optimizar sus recur-
505 tanto financieros, como humanos.

Otras situacidn que las empresas atraviesan es que muchas de estas
iniciaron siendo empresas familiares, algunos han crecido y trabajan
empiricamente, motivo por &1 cual, tienen muchos costos y gastos -
innecesarios, que repercuten en su economia.

El TiLC ofrece muchas bondades, pero exige que las empresas se moder-
nicen, asi como solicitan personal especializado.

Es por eso la importancia de que toda empresa, y en especial sus du-—
efios, cuenten con conocimientos de administracion o por lo menos,
contar con profesionales que la ayuden a mejorar sus procesos asi
como optimizar recursos.

Esta situacidn que vive nuestro Pais y que repercute a las empresas
con el apoyo de metodos y directrices, que nos ofrece la administra-—
cion en la busqueda de mejorar y poder crecer, con la finalidad de
ofrecer servicios o productos de calidad.

Tomando en cuenta que la calidad en un factor determinante para la
produccion y poder ser competitivos en el mercado, en el cual las
empresas nesecitan estudios en cuestidn de la competencia.

Toda empresa que, compite en un sector industrial posee una estrate-
gia competitiva, ya sea explicita o implicita.



Esta estrategia pude haber sido desarrollada explicitamente mediante
un proceso de planeacidn © pudo haberce originade en forma implicita
a traves de la actividad agregada de los diferentes departamentos fu-
cionales de la empresa.

Dejando a sus propios medios, cada departamento funciocnal inebitable-—
mente seguird los enfoques dictados POr su orientacidn profesional y
las motivaciones de quienes estan a su cargo.

Sin embargo, la suma de estos enfoques departamentales rara vez llega
a ser la mejor estrategia.

La importancia gue hoy se da a la planeacidn estratigica en las em-
presas en los E.U.A., y en otros paises refleja el hecho de que exis-—
ten beneficios significativos por obtener mediante un procesc expli-
cito de formulacidn de uma estrategia, para asegurar gue por lo menos
las politicas (si no las acciones) de los departamentos funcionales
estén coordinadas y dirigidas a un grupo de objetiveos comunes.

La creciente importancia de la planeacion formal extrategica han en-

fatizado interrogantes que desde hace mucho han sido la preocupacion

de los directores: iQué es 1o gue mueve a la competencia en el sector
o ramo industrial al que pienso ingresar? A0Oué acciones son probables
que tome la competencia, y cudl es la mejor farma de responder? LCédmo
evolucionara mi sector industrial y camo puede colocarse mejor la em-—
presa para competir a largo plazo?

Sin embargo, la mayor parte del énfasis de 10s procesos formales de
plansgacidn estratégica ha estado en la formulacion de estas preguntas
de forma organizada y disciplinada mas que a la respuesta.

Las técnicas que han sido propuestas para responder las preguntas,
con frecuencia por parte de las firmas consultoras, se dirigen a la
empresa diversificada mds que a la perspectiva del sector industrial
o consideran sdlo un aspecto de la estructura del ramo industrial,
como por ejemplo, 21 comportamiento de los costos, que no puede espe-—
rarse que capture la riqueza y compleiidad de 1a competencia de un
sector industrial.

Il



OBJETIVOS GENERALES

Contar con un instrumento técnico—-administrativo que cumpla los
aspectos operativos de organizacidn y, los criterios para la apli-
cacion de las acciones de los servicios de conservacidn y manteni-—
miento de las empresas; asi mismo para garantizar la continua y
optima operacion de la infraestructura fisica (inmueble, instala-
ciones, equipo y mobiliario); para satisfacer los servicios del
Mantenimiento.

OBIETIVOS PATICULARES

Mantener la mayoria de las maguinas, herramientas en servicioc, yva que
estas sean mas eficases.

Implantar el programa general de mantenimiento en todas las dreas de
trabajo dentro de la industria.

Silocitar la adquisicidn anticipada de refacciones y/o materiales
necesarios para las labores de mantenimiento.

Fijar las bases para el procesamiento mecanizado de la informacidn
de mantenimiento.

Evitar paros de maquinas en cualquier turno que se trabaje.

Llevar una administracidn adecuada de los recursos materiales vy
humanos de la empresa.

Llevar un control de las ordenes de trabajo requeridas por cada area.
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LA ADMINISTRACION
La administracidn surge en el hombre mismo, por 1o que se ha
acostumbrado dividirla én dos etapas o periddos histédricos.
LA EMPIRICA O PRACTICA. Compuesta por mas de 4000 afos de la histo-
ria del hombre. el humano primitivo ejercia algunos de los princi--

plios de la administracidn en sus actividades cotidianas.

LA CIENTIFICA. Esta etapa, se fija por la evolucion de la adminis—-—
tacion, a la gue se le reconoce un caracter cientifico, constituye-

ndo también un arte y una auténtica técnica.

FUE FEDPERICDO W, TAYLOR, guien expuso las bases de la administracion
moderna, se le considera también como orientador del metodo cienti-
fico de investigacion, el cuadro siguiente nos muestra los puntos
que considerd:

¥ APROVECHAMIENTO MAXIMO DE CAPACIDADES

¥ OBTENCION DE LOS MEJORES RESULTADDS PARA LA EMPRESA

¥ MAXIMA PRODUCCION = PROSPERIDAD

* ESTABLECIMIENTO DE ESTUDIOS DE TIEMPO Y MOVIMIENTOS

# PREPARACION DE ESPECIALISTAS

Otra aportacidn de importancia fue la de Henri Fayol, quién consi~—-—
derd a la administracidn preponderantemente cientifica y apoyvada en

etapas de: Previsidn, organizacion, mando, coordinacidn y control.

Fayol también establecid caracteristicas para los administradores vy

su principal aportacidn fue manejar principios fundamentales para



la etapa de organizacidn, la cual considero el punto clave de la -

administracidn.

CUALIDADES DEL ADMINISTRADOR

FISICAS: sAaLUD, VIGOR

MENTALES: INTELIGENCIA, COMPRENSION, JUICID Y ADAPTABILIDAD
MORALES: EMERGIA, FIRMEZIA, LEALTAD, INICIATIVA

OTROS: CULTURA BENERAL, CONDCIMIENTOS ESPECIFICOS, EXPERIENCIA

PRINCIPIO0S DE ADMINISTRACION ( ORGANIZACION )
¥ Divisidn del trabajo

¥ Unidad de mando

¥ Centralizacidn

¥ Espiritu de grupo

¥ Jerarquizacidn

Posteriormente Elton Mayo considerd las motivaciones psicoldgicas
de los individuos, sus acciones y reacciones, sus contactos diarios
su relacion informal, sus egtados de animo, su conducta social, -
etc. Dando a la administracidn el sentido y el contenido humano que
le faltaba.
ASPECTOS QUE CONSIDERDO E. MAYOD
¥ EL ENFORUE DE LA ADMINISTRACION HACIA GRUPOS DE TRABAJO, NO A LOS
INDIVIDUOS.
X LA SUBSTITUCION DE LA MOTIVACION NEGATIVA, POR LA PARTICIPACION

DE LO5 TRABAJADORES.



Alrededor de estos tres conceptos han surgido muchos otros
investigadores que han contribuido al desarrollo de la administra—-—
cidn, hasta llegar a los aspectos madernos, en estos ultimos el -~
principal punto ba sido el definir el terminog administracidn. Entre
las definiciones mds conocidas tenemos las siguientes:

G. P. TERRY. LA ADMINISTRACION CONSISTE EN LOGRAR UN OBJETIVO PRE--

DETERMINADO, MEDIENTE EL ESFUERZO AJENO.

F. TANNENBAUM., ADMINISTRACION ES EL. EMPLED DE LA AUTORIDAD PARA OR-

GANIZAR, DIRIGIR Y CONTROLAR A SUBORDINADOS RESPONSABLES, CON EL -

FIN DE QUE TODOS LOS SERVICIOS QUE SE PRESTAN SEAN DEBIDAMENTE -

COORDINADOS EN EL LOGRO DEL. FIN DE LA EMPRESA.

H. FAYOL. ADMINISTRAR ES PREVEER, ORGANIZAR, MANDAR, COORDINAR Y

CONTROLAR.

KOONTZ ¥ O'DOMNEL. ES LA CREACION Y CONSERVACION, EN UNA EMPRESA,

DE UN AMBIENTE DODNDE LOS INDIVIDUOS PUEDAN DESEMPERAR EFICAZ Y -

EFICIENTEMENTE FPARA LA OBTENCION DE SUS FINES COMUNES.

AMERICAN MANAGEMENT ASOS. ORIENTAR Y DIRIGIR LOS RECURS0OS HUMANOS Y

MATERIALES EN UNIDADES DE ORGANIZACION DINAMICA PARA LOGRAR LOS -

OBJETIVOS A SATISFACCION DE LAS PERSONAS A GQUIENES SE PRESTAN SER -

VICIOS ¥ CON UN ALTO GRADD DE MORAL ¥ SENTIDD DE REALIZACION POR -

PARTE DE LAS PERSONAS GUE PRESTAN EL SERVICIO.

gEUNIENDD LOS ELEMENTOS DE LAS DEFINICIONES ANTERIDRES, PODEMOS -

DECIR QUE:

" ADMINISTRACION ES LA CIENCIA QUE PERSIGUE LA SATISFACCION DE -
OBJETIVDS PREDETERMINADOS A TRAVES DEL WSO EQUILIBRADO DE RECUR-

508 HUMANOS, MATERIALES Y TECNICOS *.



S5e dice gue a traveées del uso equilibrado de recursos humanas, mate-
riales y técnicos poOrque para gue la administracidn logre sus obje-—
tivos es necesario gque se coordinen sitematicamente estos medios,
El éxito de la administracidn radica en 21 grado en que se alcance
el abjetivo predeterminado, por 1o gue la realizacidn de los obje-

tivos es el resultado de una aplicacidn eficiente de la administra-—-

cidn. Esto conduce a afirmar gue para lograr que los esfuerzos sean
claros y precisos, deben de sér comunicados y explicados a todos -~
agquellos que i1ntervengan en su consecucion, de tal manera gque el -
trabajo se integre y se dirija hbacia un fin definido.

Es Indudable gque ninguna empresa puede alcanzar el éxito si no -
posee una adecuada administracidn. Para un gran numero de empresas,
el éxito depende del uso competente de la administracidn, lo gque -
permite encausar la aptitud y las energias humanas hacia una accion
efectiva.

La administracidn imparte eficacia a 108 recursos humanos y permite
la obtencidn de mejores equipos, talleres, oficinas, productos y -
servicios.

Se adelanta a los derechos o situvaciones cambiantes y proporciona —
mayor amplitud de criterio, a8 la vez gue activa la creatividad vy la
capacidad de analisis.

La preccupacidn de mayor importantia en la actualidad es &1 aumento
de la productividad, estoc depende por lo anteriormente expuesto de

urna adecuada administracion de las empresas, la sociedad misma, -

formada por ellas, tendrda que serlo.



CARACTERISTICAS DE LA ADMINISTRACION

UNIVERSAL IDAD: Se presenta en todo organismo sccial
IMPORTANCIA: La administracidn siempre se encuentra de alguna
manera en wn organismo social; tiene una presencia

permanente yv un impacto en las relaciones de fun—--—

cionamiento.

La administracidn se apoya en aguellos gue tienen
UNIDAD una posicidon de mando v en gue conjunto representan

JERARQUICA
la unidad jerdrquica de la organicidn.

FPor 4ltimeo no hay gue olvidar gque 21 ambito de la administracion se
encuentra en la interrelacidn que tienen lgs recursos humanos, ma—-—

teriales vy técnicos para lograr los objetivos restablecidos.

AMBITD DE LA ADMINISTRACION

HUMANOS
RECURS0SG: MATERIALES QUE SE INTERRELACIONAN PARA
LOGRAR OBJETIVOS
TECNICOS



FUNCIONES DE UN ADMINISTRADOR

En este punte es necesario comprender cual es el principal
objetiva de los administradores y gue podemos resumir en lo siguie-—
nte; “ Su tarea debe ser el crear ambiente para la labor colectiva,
de tal mamera que cada individuo contribuya a los fines comunes con
el menor costo de tiempo, dinero, esfuerzo o recursas materiales ",
El cumplir con este abjietivao fmplica el pgraceso administrativo en 7
toda la extensidn de la palabraj o sea significa planear, aorganizar
integrar, dirigir y controlar.
Podemos resumir entonces que las funciones mas importantes de un -
administrador son:
PLANEACION:
£s la etapa en donde el administrador resuelve que objetivos o me—-
tas buscara, cuando s& realizaran, y en que forma e#actemente diri-
gira a su realizacion los recursos de personal, equipo y tiempo con
que cuenta, resolberd continuar con las politicas existentes o tra-—
zard una nueva politica, tendra que determinar de que manera se -
elaborara el producto, en que momento y qQuienes realizaradn las -
actividaedes necesarias y de que manera se manejarad el flujo de per-—

sanas, materiales y producto.

ORGANIZACION:

Esto involucra el establecimiento de una estructura calculada de -
funciones, a traveés de la determinacidn v enumeracidn de las acti--—
vidades requeridas para alcanzar las metas, la agrupacidn y asigna—

ciotn de actividades, la delegacion de autoridad para llevarla a ca-

bo, &1 proveer coordinacidn de autoridad y de canales de comunica—-—



cidn en la estructura de la organizacidn.

INTEGRACION:

Significa dotar y mantener con personal y materiales las posiciones

que prevee la estructura de la organizacion.

DIRECCION:

Implica guiar y conducir a los empleados { subordinados ) mediante

meétodos y teégnicas gue permitan el cumplimiento de los planes.

CONTROL:

Es la medicidn y la correccidn de los planes y de los subordinados
para asegurar que actividades se ajustan al plan original. El con—-—
trol mide el desempefo en relacidn con las metas y los planes, -
muestra en donde existen desviaciones, permite poner en movimiento
acciones correctivas y contribuye a asegurar el cumplimiento de los
planes.

For todo lo anterior es necesario considerar que para cumplir efi—-
caz y eficientemente sus funciones, un administrador requerird de
técnicas especiales y de la aplicacidn de reglas administrativas.
Estas funciones fundamentales estan relaciomnadas entre si, de tal
modo, que se entrelazan formando un tejido complejo; ! fin de una
funcion no cesa por completo al emperar la siguiente.

Un buen administrador por consiguiente es aguel gue posee conoci-——-—
mientos, cualidades y técnicas para dirigir vy coordinar los elemen-—

tos humanos y materiales en la forma mads eficiente y eficaz.



EL PROCESGC ADMINISTRATIVO
En el punto anterios se hablé sobre el proceso administrativo
en forma general como las funciones de un administrador, hay que ~
mencionar, <Sin embargo que existen diversas escuelas y autores, los
cuales establecen un proceso administratoveo de acuerdo con su Ccri--

terio v experiencias; entre los mds conocidos estan las siguientes:

AMERICAN MANAGEMENT ASQS KOONTZ Y O DONNEL

1.~ Planeacidn 1.~ Planeacidn

2.~ Organizacidn Cantral 2.— Organizacidn

3.- Supervision ’ 3.~ Integracidn
4.~ Direccidn

5.~ Caontrol

URWICK Fayaol

1.~ Previsidn 1.~ Previsidn
2.~ Planeacidn 2.~ Drganizacidn
3.— Organizacidn 3.—- Manda

4 .- Mando 4.~ Coordinacidn
5.— Coardinacidn S.- Control

4.~ Control

TERRY

1.~ Planeacidn
2.~ Organizacion
3.—- Ejecucidn

4,— Control




En la actualidad el procesoc administrativo aceptado por un mayor -
numero de autores es el mencionado por Koontz v Q' Donnel. En el si-
guiente esquema se han conjuntado el proceso antes mencionada con

alqgunos criterios de A. Reyes Paonce.

MECANTICUCA

ORGANIZACION

PLANEAC ION

INTRGRACION

DIRECCION

DINAMITLCA

Con la finalidad de tener una versidn de canjunto del proceso

administrativo, conviene hacer un resumen del misma.



FASE

MECANICA

DINAMICA

ELEMENTO

( l.- Planeacidn

2.~ Organizacidn

3.- Integracidn

4.~ Direccidn

S.~ Control

ETAPA
Cbjetivos
Investigaciones
Eursos alternativaos
Politicas
Procedimientos
Programas
Prondsticos

Presupuestos

Funciones
Jerarquias

Obligaciones

Seleccidn
Introduccidn

Desarrollo

Integracion de las coasas

Autoridad
Comunicacidn
Supervisidn

Motivacion

Establecimiento
Operacion

Interpretacidn
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CONCEPTO DE PLANEACION
lLa planeacidn s elemento de la administracion, en el que con hase
en las condiciones futuras en Que una empresa habra de encontrarse,
revelados por una investigacion técnica se fija um curso concreto —
de accidn gue debe seguirse, estableciendo los principios gue bha——-—
bran de orientarlio, la secuencia de operaciones para realizarlo y -
las determinaciones de tiempos y numeros fecesarios para su reali-—--—
zacion.
Resumiendo planear significa decidir por anticipado 1o gque va a ——-—
hacerse con el fin de lograr un objetivo.
La planeacion es la mas importante de los elementos del proceso ——-—
admimistrativo, puesto gue requlere de una eleccidn entre varias -
alternativas de accidn. No s6lo es la planeacidn una funcion basi-
ca para todo administrador de cualgquier nivel, sino que deben re ——
flejarla las otras cuatro partes del proceso administrativo, puesto
que se grganiza, integra, dirige y controla para asegurar gue se ——
alcancen los abjietivos de acuerda a leo planeado. 85in la existencia
de la planeacion no habria nada que aorganizar, nada gue integrar,
nadie para dirigir y nada que necesite cantrol, todo los esfuerzos
para los otros cuatro elementos deben ir de acuerdon com los planes.
La planeacion implica actividades futuras y concierne a las accio—-—
nes que se proponen, mediante ella los funciornarios tratan de pre—-
veer v anticiparse a las eventualidades, prepararse a las contin-———
gencias y proyectar las actividades ordenadamente para lograr laos -

objetivos. El administrador planea vy sus demas funciones dependen
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de esto. Los planes proveen formas racionales para aproximarse a -

objetivos. Planear es decir de antemano qQue hacerlo, cuando vy qui-

@n debera llavarlo a cabo. La planeacidn es el puente entre el -—--

punto en que nos encotramos y el punto a donde queremos ir. Hace

posible gque ocurran Cc0sas que de atra manera nunca sucederian, aun-

que los planes mejor trazados pueden ser interferidos por factores

fuera de control, sin plangacidn tode quedaria sometido ai azar. -—

Planear es un proceso intelectual, es la determinacidn consciente -

de vias de accion, es la fundamentacitn en los fines, en los hechos

Yy en los calculos razonados.

Planear es importante porgue la eficiencia no puede derivarse de la

improvizacidn, si administrar es lograr resultados a traves de -

otros, necesitamos primero hacer planes sobre la forma en que cada

actividad habrd de coordinarse. El obietivo sefalado en los planes

seria infecundo y no podria realizarse integra y eficazmente, si -

este no se detalla en los mismos.

Todo control seria imposible, si no se compara con un plan previo,

sin planes se trabaja a ciegas.

Algunas ventajas de planear podria ser las sigulientes:

¥ Al planear se precisan oblietivos principales y se jerarqguizan

X Se pueden afrontar situaciones futuras de incertidumbre

X La planeacidn obliga a preparar varias soluciones, en lugar de
improvisar

¥ Evita la rutina, permitiendo situaciones cambiantes

¥ Permite la coordinacién, reduciendo costos y aumentando la pro-

ductividad

12



¥ Permite al personal conocer los planes y asi lograr los abjeti-
vas

¥ Facilita la solucidn de problemas inmediatos, los inmediatos se
incluyen dentro de los planes

¥ Se aprovechan todos 1los recursos

¥ Sirve de herramientas de control

La plamneacidn para ser realmente eficar debe estar basada en los

siguientes principios:

PREC1?I S I O N:

Les planes no deben ser wvagos ni genéricos, sino con la mayor

precisidn posible, puesto gue regirdn acciones concretas. El care-

cer de planes precisos significa una aventura o un juego de azar,

dado que mientras el fin buscado sea impreciso, los medios gue este

coordime seran ineficaces, parcial o totalmente.

FLEXIBILIDATD:

Dentro de la precision establecida en el principio anterior, todo -
plan debe dejar margen para los cambios que surjan en éste, ya sea-
en razon de la parte imprevisible o de las circunstancias que havan

variado después de la planeacidn.

UNITDATD:
Los planes deben ser integrados de tal manera gue sea uno solo para
cada funcion y todos los gue se apligquen en la empresa deben estar

coordinados para que en realidad exista un sglo plan general

13



TECNICAS DE PLANEACION
En la actualidad existen muy diversas técnicas de planeacidn, algu-—

nas simples y otras sofisticadas, de entre las més comunes son:

MANUALES DE OBJETIVOS, POLITICAS Y PROCEDIMIENTODS

Como su nombre lo indica reunen un grupo de objetivos, politicos Y
procedimientos propios de la empresa. Estos manuales se pueden di--
vidir en departamentales, organizacionales, ect.

DIAGRAMAYS DE PROCESO Y FLUJO

Sirven para representar graficamente lps procedimientos. Los pasos

escenciliales de todo proceso son:
PASD SIMBOLD

Operacidn

Transporte i::::::£:>

Inspeccidn

Demora

Almacenamiento i t
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GRAFICAS DE GANTT
Tienen por objeto controlar la ejecucidn simultanea de varias acti-

vidades gque se realizan coordinadamente.

TIEMPOS
ACTIVIDADES AROS MESES DIAB

SISTEMAS COMO PERT, CEM, RAMPS

Se conocen como técnicas de trayectorias critica.

HOJA DE PAPEL Y LAPIZ

Reglas para planear. E]l seguir uma técnica que tenga ciertas reglas
también puede ser util,

La necesidad de planear puede originarse por: un reporte, una arden
una observacion, ete. Que generalmente amerite tomar una decision -
que lleve implicita la accidn.

Investigaciones y andlisis. Se estudian los hechos y las soluciones
posibles.

Decidir de esos caminos cual se va adoptar para ejercitar la accion
las decisiones que se tomen pueden ser tentativas o fimales, con la
decision nace el plan.

Dar forma al plan una vez decidido y ponerlo en ejecucion.
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PROCESO DE PLANEACION

FIJAR OBJETIVOS

Los objetivos especifican los resultados esperados, indican los as-—

pectos finales de 1o que ha de hacerse, en donde se debe imprimir -

mayor énfasis y cuales seran las estrategias, procedimientos, re --

glas, etc. Un objetivo, segun Terry representa lo que se espera al-

canzar en 1 futuro como resultado del procesoc administrativo.

Para determinar un objetivo deberemos de procurar gue estoe searn:

X Especificos. Deben de menciomar claramente que es lo que debe re-
alizarse y como va a evaluarse.

¥ Comnsistentes. El objetivo debe estar de acuerdo con los objetivos
y politicas generales de la empresa.

¥ Realizables. Deben de ser determinados en forma racional.
TAMBIEN SERA NECESARIO CONSIDERAR:

* Politicas. Son los principios para orientar 1a accion.

* Procedimientos. Secuencia de operaciones y métodos.
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PRESUPUESTDS. PRECISAR COSTOS, INGRESDS, ETC.

Para ayudarnos a fijar aobjetivos podemos tomar como base el siguie—

nte esquema.

Los objetivos deben de cer:

si Beneficio
Espegificos ——————>» Medibles <Costo si —> Aceptables e
¢ no ' J¢ no I A _no | Limita—
Tiempo ciones
Obstaculo

Cantidad Fosto—

Camprometibles « si

/\ no l

\

El objetivo es valido

DEFINIR PROCEDIMIENTOS
Para definir los procedimientos gque nos permitirdn llevar a cabo el

plan temnemos:

DEFINIR LAS ACTIVIDADES
ElL. administrador debe identificar los elementos individuales o los

pasns necesarios para alcanzar los objetivos.
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DETERMINAR TIEMPOS

Se debe gaber cual es el tiempo necesario para cumplir con cada -
actividad.

REVISAR LOS RELCURSOS

Es decir, determinar si el equipo, los materiales y las habilidades

estan disponibles o no para llevar a cabo las actividades.

DETERMINAR LOS LUGARES

Consiste en decidir en donde se llavardn a cabo las actividades.

ASIGNAR RESPONSABIL IDADES

Se deberd eleqgir o seleccionar al empleado o grupos de empleados -

que mejor y mas eficientemente puedan realizar las actividades.
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CAPITULO I X

ADMINISTRACION DEL. MANTENIMIENTO



CAPITULD I1I
ADMINISTRACION DEL MANTENIMIENTO.
1.- ADMINISTACION,
1.1 DEFINICION.
Administrar ( Lat. ad: &4 y ministre: servir ).

Administrar representa el gobierno de un Sistema.

Para el soporte v la coordinacién de las actividades para un aobjetiva
se tequiere de un " Sistema V.

Administracidn del Mantenimiento es el seguimiento del sistema, inte-—
grando sus resulatados, base para la toma de decisiones,
Administracion del Mantenimiento s la funcidn a nivel ejecutivo del
responsable de conservar en gcondiciones adecuadas de los bienes fisi-
cos {(bif) de una Empresa.

De esta forma. La Administracion del Mantenimiento (Adman) para
cumplir con sus obietivos debe:
Establecer la posicién del Mantenimiento dentro de la Empresa.

(punto 1.2)
Determinar con c<laridad y precisidn las responsabilidades del
Mantenimiento.

({estructura) (punto 1.3)
Definir sus funciones (punto 1.4)
Gobernar y/o dirigir adecuadamente el mantenimiento de los bienes

fisicos de la empresa, a través de su control {punto 1.3)

Conforme a sus raices, la administracion tiene como finalidad el
se@rvicio a las otras actividades del Mantenimiento para gque se
cumplan los objetivos demandados al Area del mantenimiento dentro de
la Empresa, estableciendo para ésto sus funciones de:

¥ Planeacidon (CAPITULD 11-2}

¥ Organizacidon (CAPITULO I1I-3)

¥ Programacidn {CAPITULO 1I—-4)

¥ Contvrol {CAPITULO 111-2)

¥ Direccidn (Libro Amarillo de SOMMAL)

Para el desarrollo del Mantenimiento se cuenta con los siguientes
recursos, que habrd que administrar:

¥ Recursos econdmicos v financieros (CAPITULO VII)
¥ Recursos humanos {CAPITULGC V)
¥ Recursos materiales (CAPITULDO VI)
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DETERMINACION DEL MANTENIMIENTO.
EMPRESA MANTENIMIENTO

OBJETIVOS

L estructura

-
-

PLANEACION —————» organizacién(l BIENES FISICOS
\\ )
funciones

FILOSOFILA
Fig. 1.1

FUNCIONAMIENTO DEL MANTENIMIENTO

FUNCIONES TAREA FILOSOFIA
Servicio
INTENDENCIA Rutinaria
Cambia
PRODUCCION Reparacidn Correctivo
INGENIERIA Modificacion
_~Programa
CONTROL. Inspeccidn(;; Prevantivo
“~Control de bif

Fig. 1.2
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1.2 MANTENIMIENTO TOTAL (MT).

Para el uso adecuado de laos recursos de la Empresa, y como un resu-—
ltado de su planeacidn (fig 1.1}, deben establecerse claramente los
objetivos y la filosofia del mantenimiento a efectuar (ver el libro
de "Conceptos basicos del Mantenimientao“).

Definitivamante es recomendable gque la filosofia del Mantenimiento
aplique el Mantenimiento tatal (MT), similar al Mantenimiento Pro-
ductivo total (Total Productive Maintenance), semejante en sus ha-
ses al Control Total de la Calidad (TQC).

El MT es la “"participacidén de todos" lgs trabajadores de la Empresa.
Es decir, en farma integral todo el personal debe conscientirarse de
la conveniencla de cuidar los bif de la Empresa & involucrarse acti-
vamente, todos y cada uno de los trabajadores en el desarrollo de su
Mantenimienta, aorientados y apoyados por el Adrea de Mantenimiento.

1.3 MANTENIMIENTD DENTRO DE LA EMPRESA.

Generalmente las actividades de Mantenimienta, es una Empresa indus-—
trial, integrada y de importancia, son desarrolladas par la Ingenie-
ria de la Planta, en la cual se consideran las siguientes tres 4areas
de trabajo:

¥ Construccidn
¥ Disero y/o prayecto
¥ Mantenimiento

En otro tipo de Empresa el Mantenimiento, frecuentemente por si solo,
o bien considerada dentro de las Areas de Recursos Materiales o Admi-
nistracidn, cubre las tres actividades.

1.3.1 ESPECIALIDADES.

Tomando como base los bienes fisicos de una Empresa y su importancia
relativa, el Mantenimiento conviene realizarlo por especialidades, -
las cuales generalmente son:

Ingenieria civil

Arguitectura

Ingenieria electromecdnica (instalaciones electromecanicas)
Proceso

XK W e

SOMMAL ha planeado la conveniencia de establecer una clasificacitn

mas detallada de especialidades, que permita identificar facilmente
las areas de trabajo de una Empresa, asi como su personal.

De esta forma se propone la clasificacién desarrellada por los Ing.
Avila Espinosa, presentada en la tabla 1.1.
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Tabhla 1.1

CLASIFICACION DELL MANTENIMIENTO
POR ESPEEIALODADES.

A. ARQUITECTURA B. AMBIENTAL C. CIvIL
1. Paigaje 1. lluminacidn 1. Albafrileria
2. Urbana 2. Alre Acondicionado|2. Pintura inmueble
3. Edificios 3. Calefaccion 3. Maobiliario
4. Decaoracidn 4. Ventilacidn 4. Acabados
5. Jardinaria . Contaminacidén 5. Carpinteria
6. Industrial 4. Ecaologia . Harreria
7. Impermeabilizacion

E. ELECTRICA G. GENERAL H. HIDR., ¥ SANITARIA
1. Instalaciones BT 1. Congsultoria t. Inatalaciones
2. Alta tencidan (49) 2. Diagndstico 2. Redes
3. Subestaciones 3. Disero 5. Plantas de bombeo
4. Tableros (+440 v) 4. Informatica 4. Potabilizacidn
3. Motor (+100hp} 5. Ing. Sistemas 3. Trat. de aguas negras
6. Red distribucidn 4. Provyectos 4. Trat. agua industrial
7. Elec. industrial 7. Riesgos (control)
8. Pararrayos
?. Tierras
I. INST. ELECMEC. J. CONTROL/COM. M.MECANICA.
1. Inst. Varias. Espec| 1. Control 1. Automotriz
2. Alarmas 2. In=dfFumentacion 2. Maguinas herramientas
3. Computacion 3. Intercomunicaciodn | 3. Maquinaria ligera
4. Electronica 4. Radioc 4. Maguinaria pesada
3. Planta generadora 3. Socnido 5. Soldadura
6. Protecciones 6. Supervisidn 6. Soporteria
7. Sistemas de CD 7. Teleéfono 7. Tornilleria
8B. Sist.iminterruble B, Televisidn 8. Transmisiones
N. MANTENIMIENTO 0. INST. ESPEC. R. SERVICIOD
1. Comercial 1. Hidraulica poten. 1. Limpieza
2. Doméstico 2. Aire comprimido Z. Lubricacion
3. Industrial 3. Vacio 3. Desinfeccion
4. DOficinas 4. BGas LP 4. Control de plagas
5. Ahorro de energia 2. Gas NMNatual 5. Prot. c/corrosion
6. Ahorro de agua 6. Elevadores 6. Moviliario
7. Mejorato del amb 7. Alarma,deteccidn

8. Prot. c/incendio
5. ESTRUCTURAS T. TERMICAS Z. ADMINISTRACION
1. Metalicas 1. Aislamiento 1. Control
2. Concreto 2. Calderas 2. Programas
3. Evaluacion 3. Hornes 3. Planeacion
4. Limpiera 4. Intercambiador 4. Organizacion
5. Pintura 5. Tuberias 5. Computacidn
L. Marina 6. Capacitacidn
7. Control 7. Asesoria
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.4 ESTRUCTURA DEL MANTENIMIENTO.

e

En funcidn de la organizacion que se defina para la Empresa v en par-—
ticular para el Mantenimiento, se tendran diferentes estructuras para
este, acordes con los bienes fisicos y su importancia relativa. Esta

estructura estd definida por:

¥ Extencion
X Areas
X Apoyvo

En forma grafica puede ser representada la estructura del Mantenimie-
nta en base a un sistema de coordenadas de tres dimensiones (fig 1.3)

Generalmente no s posible definir un Mantenimiento con una estructu-—
ra rigida, es decir que se tendrd una combinacion de las diferentes
alternativas de extension, drea y apoyo a 1o larqgo del espacio de re-—
sponsabilidades del Mantenimiento.

1.4.1 EXTENSION DEL MANTENIMIENTO

En base a la conformacidn de la Empresa y la distribucion espacial de
sus principales bienes fisicos gue la integran, se plantean las dos
formas extremas de la extencidn del Mantenimiento, central y distri-
buida, con la variante de forma localizada.

— Central,
Todas las tareas son efectuadas bajo una responsabilidad unica y
central, independiente del ndmero e importancia relativa de los
bienes fisicos.

- Distribuida.

Para cada edificlo, instalacion y/o0 equipo mayor, existe un respon-
sable ( intendente ) gue efectia todas las actividades del Mantepi-
miento y en funcidn de la organisacidn de la Empresa, reporta las
actividades desarrolladas al bien fisico a sd cargo, a las autori-
dades corvrespondientes. Por ejemplo, &n un hospital puede haber re—
sponsables de subestacidn, calderas, serviciocs de emergencia, con—
sulta externa e internados.

-~ Localizadsa.
Es una estructura cualguiera de Mantenimiento, central o distribui-
da, es conveniente brindar una atencidn especial para un bien fisi-
co o un conjunto de elleos, por su importancia o caracteristicas pa-
rticulares, gque justifican una responsabilidad para ese bif, con
independencia del Mantenimiento general.
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ESTRUCTURA DEL BANTENIMIENIZ,
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1.4.2 AREAS DEL. MANTENIMIENTO.

- Produccidn.
Las tareas desarrolladas en el 4area general de produccidn vy servicio
de una Empresa, se le define como el Mantenimiento de sitio.

- TALLERES.

Frecuentemente se tienen talleres de Mantenimiento, los cuales gperan
realizando trabajos por seolicitud, similar a un taller publicao exter—
no, con un responsable de su funcionamiento. De esta forma el taller
2s un elemento de apoyo para el desarrollo del Mantenimiento, repara-—
ndo, modificando y/o fabricando componentes vy equipos de una area a
la cual son trasladados los elementos demandantes del Mantenimientao.
la justificacidn de la existencia de un taller de Mantemimiento es -
funcion de los costos de aoportunidad para las tareas correctivas, pe-—
ligrosidad del bif (s), riesgos para la Empresa y productividad del -~
propio taller.

— Almacenes.
Mantenimiento requiere de un almaceén para materiales, herramientas,
refacciones y equipo de respaldo, asi como bienes de "recuperacion’.

Uesafartunadamente es frecuente gue los almacenes dependan de la -
administracion general de la Empresa, para satisfaser la preocupacidn
contable vy olvidando 21 concepto técnico y la oportunidad de accion
requerida por Mantenimiento. En este caso Mantenimiento deberd extre-—
mar las precauciones y detallar los elementos regueridos para evitar
fallas en la operacidon del almacén, proporcionando los criterios de
inventarios a seguir, seleccicnando los proveedores y responsaviliza-
ndose de la auvtorizacion de equivalencias y similares en la adquisi-
cidgn de partes y equipo y fundamentalmente programar en forma precisa
sus tareas.

La justificacidn de los almacenss de Mantenimiento es mediante la re-—
cuperacidn y oportunidad.

1.4.3 APOYO.

En la estructura del Mantenimiento es necesario definir el apoyo re-—
querido para el desarrollo de sus tarsas pudiendo sers

¥ Interno.

Desarvrollo en base a la aplicacidén de los recursos de la Empresa, o
sea empleando persocnal contratado directamente por la Empresa y equi-—
po propio de la misma.
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¥ Externo.

Caonsiderando el desarrollo del Mantenimiento por personal externo a
la Empresa, contratando la ejecucion de las tareas del Mantenimiento
a otra Empresa.

¥ MIXTO.
Combinacidn del trabajo interno con apoyo externo. En general esta es
la forma mas conveniente de desarrcllar el Mantenimiento.

Tabla 1.2

- DISEMAD
- SISTEMAS

- Analisis de los biene fisicos, definiendo :
Nomenclatura

Caracteristicas

Funciones

Componentes

Periaodidad del Mantenimiento

KW X K K

— Analisis estadistico:
¥ Imformacidn autagenerada
X Informacidn adguirida

- Costos por actividad, en base a
¥ Estudios estadisticos
¥ Calculos de rendimientos y/a eficlencias
X Valores indice

- Criterias de remplasg
¥ Uniformacidn
¥ Estandarizacidn

- Estandarizacidn

- Modificaciones
Mantenimiento de Mejora (MM)

- Procedimientos

~ Rendimientos estandar, obtenidos a partir de:
¥ Analisis del proceso
¥ Estudios de tiempos v movimientos

¥ Valores de referencia (indice estadisticos)

- Substitucidn de componentes por esquivalentes.
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1.5 FUNCIGONES DEL MANTENIMIENTO.
1.5.1 INTENDENCIA (servicio v cambio).

[Intendencia (latin: intenden, que vigila) se definme comoc la actividad
que se encarga de satisfacer las necesidades elementales de manteni -
miento de una Empresa, gue son las correspondientes a las tareas de -
servicio y cambio, es decir desarrclla basicamente el mantenimiento -
rutinario.

En las Empresas gque no cuentan con Ingenieria de la planta o Manteni-—
miento, estas tareas basicas son desarrolladas a traveés de ia Inten -
dencia , la gue normanlmente reporta a la administracidn de la empre-—
sa (realmente dreas contable), "mo" técnica. Asi la actividad del Ma-
ntenimiento es subvaluada y la resultante de su participacidon es de -
ficiente, por carecer de un adecuado apovo técnico.

1.5.2 PRODUCCION (reparacion).

Esta funcion se refiere al desarrollo de las reparaciones efectuado
directamente en 5i a los bienes fisicos productivos {(actividades
objetivos) de la Empresa.

l.a tarea basica, tipica y popular del mantenimiento es la reparacién,
incluyéndose adicionalmente las correspondientes a remplazo (mayor y/
0 complejo), modificacidn directa (sin apoyo de ingenieria), efectud-—
ndose directamente en si mediante las brigadas de mantenimiento o en
los talleres.

1.3.3 INGENIERIA (modificacion).
En la ingenieria del Mantenimiento se requiere de:

- Disefo.

En esta area se considera 21 desarrollo de actividades tendientes a

planear, programar, disefar y seleccionar los elementos equivalentes
y/0 de substitucidn para uniformizar y estandarizar los componentes

de ia empresa.

-~ Sistemas.
Debe establecerse una sistematizacion para todas las actividades vy
tareas desartrnllarse en el Mantenimiento, dentro de las cuales desta-—

Can.

X Programas.
¥ Control

Adicionalemente, ingenieria debe establecer una serie de apoyos para
su desarrollo, entre los cuales se tienen las indicadas en la tabla
1.2,
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1.6 CONTROL .

La administracion del Mantenimiento obliga al control de los bienes
fisicos de la Empresa, lo cual se efectua normalmente a traves del
drea de Control de Equipos (CE}. En el capitulo de control se trata
con mayor detalle este concepto,.

Este control puede concretarse al analisis del desarrollo y resulta-—
dos del mantenimiente de los recursos bajo su responsabilidad, a -
traveés de:

- Tareas.

- Programas.

- Costas.

1.6.1 TAREAS.

El control del mantenimiento, a traves de las tareas desarrol ladas,
contemplas

- Trabajo.

- Mano de obra.

- Materiales y eguipo.

l.6.2 PROGRAMAS.

A traveés del desarrollo de los programas de mantenimiesnto es factible
planear las tareas, estimar sus costos, asignar recursos y personal,
y obtener las refacciones oportunamente. E]l praograma hace uso de una
serie de elementos basicos de ingenieria que permite revisar los da-
tos por ella generados, asi como evaluar el desarvollo de las tareas
del mantenimiento.

1.6.3 CONTROL DE COSTOS.

En cualgquier actividad de ingenieria es necesario conocer los costos,
y Mantenimiento no es una excepcidn, En general esto es funcion del
area contable sin embargo Mantenimiento deberda analizar la informaci-
on y sus resul tados.

En Mantenimiento 21 control de costos permitira

- Lonocer el comportamiento de los bienes fisicos de la Empresa.

- Mediante el control de costos se puede calificar el disefio, cons-—
trucciaon y operacidn (mano de obra y proceso) de lps bienes fisi-
COS.

Evaluar al propio Mantenimiento.

Este es un concepto muy dificil, va que un buen mantenimiento tra
ta de evitar las fallas mavores, mediante una inversion en el de-—
sarrollo de las tareas y el sistema de Mantenimiento para gue no
se presenten esas fallas.
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Tabla 1.3

ANAL ISIS DENERAL DE COSTOS

{Ejemplo)
DATOS:
Hotel be plava
Cuartos 290
Ocupacidcn BOL
Tarifa N$ 450/d {$ 150 USD
OPERACION
Agua
Consumo 500 mi/d

Consumo por cuarto
Costo de agua
Aire acondicionado

Agua de recuperacidn
Suavizacidn:

Entrada de agua
Salida del agua

—

2 m3/d
N$ 7.2/m3 ($ 24 USD/m3)}
800 t de refrigeracion
3.2 TR/cuatro
12.3 m%/d
S50 1/d cuatro

440 ppm de dureza
80 ppm de dureza

Sal & bultos de 45 kg/u
N$ &/bulto
Zeolita 1 renovacion/8 horas
Hipoclorito de sodio 8 1i/d
f [ !
CasST05 ANUALES i mil ) mil | Distribucidn |
| NuUevos pesos | UspD U A )T M
s — — — —— — r— — — ——— ampy A e ewm w— d— m— a— ——— - — — — —— — .-'-. — —— e———— e amen -]
Energia eléctrica ' a00.00 | 133 ! iz 1o
Agua ' 1,315.00 | 438 ! 4,0 ! 5.3
Diesel (11,250 1/mes) ' 100 .00 ! 33 ! Q.3 | 0.4
Personal (mant) 25 H i 360,00 f 120 ! 1.1 1 1.4
Contratacidn obras | 450.00 I 150 ' i.4 | 1.8
Refacciones ! 600,00 | 200 ' 1.8, 2.4
Imprevistos 90.00 | 30 * 0.3 0.4
] — —— e —— -— — e —— —— —: — — — — — l —————— I— — — —— T- — — -
Subtotal mantenimiento |  3,315.00 | 1,105 | 10.1 133
1
1 ] !
Servicios ama llaves I 4,800,000 : 1,600 I 14.6 | 16.0
1 i L 1
¥ Referido al ingreso anual Ng 32 B5O 000 (% 10 250 000 USD)
N$ 25 000 000 ($ 8 333 333 USD)

ft Referido a la inversidn

30




Por lo tanto, 68 necesario &n

S evaludacion cuanfificar los costos

gue hbubieran representado las fallas si éstas se hubieran presentado
incluyendo los costos de dreas afectadas, como pudieran ser: perso -—
nal ociosa, imagen de la empresa por incumplimienta g entrega tardia
riesgos al personal y los bienes de la empresa.

Como se observa este concepto
posiciones que pueden ser mas
los directivas que tienen que
ntenimiento.

Mediante el control de costos
tenimiento en forma (ndirecta

-~ Estadistica.

involucra una serlie de hipdtesis y su—
nbijetivas y de facil aceptacidn para
decidir yv autorizar la inversidn en Ma-

sg podrd cuantificar el costo del man-—
comparar con:

Para esto se requiere contar con un control estadistico de la pro-
pia empresa para obitener valores de referencia. Emn la fig. 1.4 se
presenta un diagrama simplificado del procedimiento basico de eva-

luacidn del mantenimiento,

en 2] cual se efectda un andlisis compa

rativo entre 1gs costos reales {CR) del mantenimiento con los cos-—
tos estadisticos (CE) del mismo. Se podra definir como aceptable
un mantenimiento, cuando los costos reales sean iguales o menores
a los estadisticos, caso contrarico deberan plantearse las revisio-—
nes y modificaciones para su corvreccidn.

- Yalores Indice.

Otra forma de evaluacion del mantenimiento es a traveés del valor

obtenido por el control de
ce.

costos, camparado contra un valor indi-

Este valor es obtenidg mediante referencias y ajuste con tareas de
mantenimiento en empresas similares, los cuales son publicados en

algupnas ocasiones.
Como ejemplo de aplicacian

de estos valores, en la tabla 1.3 se

presenta un analisis simple de costos en un hotel, obtenidos esta-
disticamente, v gue praporcionan un elemento de referencia.

Otro ejemplo, puede ser el
de una oficina, la cual se
que representa un valor de

analisis de costos de limpieza (1990)
calcula a un valor de N$ 0.30 /m2 afo,
0.5/1000 de la inversion, o bien el 5%

del costo de servicio de mantenimiento, es decir gque este es de
N$ 10/mZ (% del costo de inversidn). bLa limpieza representa el -

20% del costo integral del
lor de la inversion.

mantenimiento, el gque es el 5% del va-—

Por otra parte, se estima gue el 4rea de oficinas cubierta por un

trabajador de limpieza por
nes de +/— H0¥W, en funcion
tipo de trabajo.

Ern la siderurgla se tienen
—-4%) sobre 1 monto de las
version.

turno puede ser de 300 m2 con variacio-
del mobiliario, acabados e intersidad vy

valores para mantenimiento del 13 4 (+/
ventas o bien 94 {(+&6 - JI4) scbre la in-
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En la industria automotriz se tienen valares para mantenimientao del
&7 (+/-3%) sobre el monto de las ventas o bien 134 (+/-74) sabre la
inversidn. :

En la industria electrénica se tienen valores para mantenimiento del
C.9% (+0.3%,~0.74) sobre el monto de las ventas o bien 3.3%4 (+0.6%-
24) sobre la inversion

Se tienen wvariaciones de & a 1 en los costos de mantenimiento referi-
daos a las ventas en la electrdnica y tomando como referencia la inve—
reivn se tienen variaciones de O a 1 en la sidevrurgila. Estaos sgn 1i-
mites muy abiertos.

Por lo tamto, debe entenderse que los valores indice son base de com-—
paracidn para determinar 21 orden de magnitud que permitan estimar en
forma aproximada la inversidn requerida para efectuar un adecuado ma-
ntenimiento v establecer metas, pero gque se requiere de umn andlisis
mas detallado para fijar las metas y objijetivos del Mantenimiento de
la empresa.

t.os valores indice, como se observd en los ejemplos anteriores, toman
frecuentemente como referencia:

- Monto de ventas.

- Inversidn de la Empresa.

- WValores unitarios

¥ Precios.

¥ Personal empleado

Es conveniente analizar cuales de éstos o combinacidn de los mismos,
25 la mas conveniente selecciognar como referencia.

SOMMAC dentro de sus objetivos ird emitiendo y revisando los valores
indices a traveés del andlis de la informacién proporcionada por las
proplias empresas gque requieran su evaluacion. Esto es 1la empresa "A"
splicita se evalude su mantenimiento, para lo cual proporciona su in-—
formacidn gue es analizada confidencialmente y comparada con otras,
entregandose a la empresa solicitante un diagndstico de conceptos
relevantes v su posiciodn referida al banco de informacion de SOMMAC.
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2.~ PLANEACION DEL MAMTENIMIENTD.

2.1 DEFINICION.

Planear es establecer un conjunto de medidas (Plan) v directrices -
(Politicas), trazadas (Estrategia) conforme a los cbhietivas de 1la Em-
presa, para el desarrollo del trabajo, en el cumplimiento de sus me-—
tas para un tiempo establecido (Horizonte).

La Empresa debe establecer perfectamente sus obietivas, definiendo
suUs acciones y metas para el horizonte de planeacion (corto,mediano vy
largo plaso), gue le permitan asegurar su permanencia en el medioc. La
planeacidn basicamente esta orientada al desarrollo futuro, es decir
a largo plaszo.

La actual situvacidn mundial, presenta un futuro cambiante e incierto
a las empresas, que obliga a:

- Planeacidn mas profunda y detallada
— Seguimiento (monitoreo) mas estrecho
- Ajustes oportunos (dinamicos)

Una adecuada Planesacidn debe tener las siguientes caracieristicas

- Accesible (comprensible)

- Dinamica: Ajustable a los cambics que se presenten.
- Uniforme En su aplicacion.

- Facil (sencillal: Aplicacion vy soporte simple.

- Homogénea: Base comun a todas las Areas.

- Ldgica: Permita seguimiento.

2.2 PLANEACION DEL MANTEMNMIMIENTO.

La planeacidn del Mantenimiento basicamente ee¢ identificar las tareas
y actividades a desarrollar, determinando los recursps y la secuencia
general para su realizacidn.

La planeacidn es de importancia fundamental para el acuerdo desarro-
1lo de las Empresas, en las que el Mantenimiento participa como res-—
ponsable del buen uso de sus bif. Por lo tanto.

Planeacidn del mantenimiento = f({ Planeacion General de la Empresa )

¥ este capitulo tuvo como referencia, entre atras, los apuntes prepa-
rados por el Ing. J.L. Velazco F.
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Tabla 2.1
SECUENCIA BASICA DE LA PLANEACION.

Definicidn de los objetivos de la Empresa

Tiempa de vigencia (Horizonte de planeacidn)
Determinacian de la estrategia (Plan)

Establecimiento de las acciones o tareas (tacticas)
Elaboracidan de las acciones (tabajo) en prayecto
Procedimientao de las pasos o actividades de cada trabajo

Estimacion de los Recursos necesarios
Tabla 2.2

TIPO DE PLANEACION.
(En funcian de}
Tiempo:
¥ Estratégia
¥ Tadctica
¥ Operativa (trabajo)
Filaosofia:
¥ Suficiente (satisfaciente)
¥ Optimizante
¥ Adaptativa
Resul tados:
¥ Prospectiva

¥ De contingencia
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La Planeacidn del Mantenimiento de una Empresa debe completarse en
faorma integral {Mantenimiento Total), incluyendo los diferentes tipaos
por aplicar (rutinario, preventivo y correctivo) a los bif, asi como
determinar su nivel de desarrollo. Qungue la aplicacidn del Manteni-
miento Correctiva (MC) no puede ser planeado, deben contemplarse:

— Planes de Contingencia (2.7) vy

- Capacidad de improvisacidn de su personal.

El proceso de Planeacion del Mantenimiento considera la secuencia ba-—
sica presentada en la tabla Z2.1.

2.2.1 TIPS DE PLANEACION.

La planeacidn debe contemplarse en sus diferentes tipos (tabla 2.2),
con forme al Mantenimiento requerido.

2.2.2 NIVEL DE PLANEACION.

La planeacidn debe ser cuantificada, estimando sus posibles repercu-

siones en la Empresa. Esta estructura se basa en una serie de hipote-

sis, condicionantes y supuestos establecidos (medio, ambiente, capa-

cidades propias y recursos), bajo los cuales la Empresa debe armoni-

zar sus objetivos.

El nivel de Flaneacidn debe ser establecido para cada Empresa en par-

ticular, de otra forma se puede tener:

- Sobreplaneacidn. Exeso de planeacidn gue representaré gastos adi-
cionales en su definicién y desarrollo.

~ Subplaneacidn. Planeacidn deficiente gque puede originar un funcio-—
namiento incierto con sobre costos importantes.

2.3 IMPROVISACION.

La deficiencia o falla de Planeacidn origina la improvisacion, en la
que dificilmente se podran obtener resultados equivalentes a los que
se podrian obtener con una Planeacidn racional y formal. la diferen—
cia entre improvisacion y planeacion es el método.

En la Improvisacidn se trabaia en forma sencilla, pero con altos rie-
5g0s. la improvisacidn es informal y solo da resultados a corto plazo
ya que '"no crea” ampliamente y simplemente reacciona bajo la presion
del tiempo {muy comin en actividades de mantenimiento corrective}, en
consecuencia no siempre es seleccionada la mejor opcidn para su
aplicacion. En el MC es necesaria la improvisacidn y demanda la par-
ticipacidn de personal muy competente.

En el Mantenimiento se debe tener alta capacidad de improvisacidn

Las diferencias entre planeacion e improvisaciédn se presentan en la
tabla 2.3
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Tabla 2.3

DIFERENCIAS ENTRE PLANEACION £ IMPROVISACION

PLANEACTON

IMPROVISACION

VENTAJAS

- A mediana ¥ largo plazo
- Actiwva
- Econdmica
- Inatitucional y farmal
¥ Delegacidn
¥ Seguimiento
- Optimiza los recursos

+— — — = — — — -

- Aplicable a muy corto plazo
— Basada en la experiencia

— Barata

- Informal

- Sencilia

- Rapida en su aplicacidn

DESVENTAJAS

- Alta invercidn

— Formai

— Implica procedimientos

— Definidos v no reacciona
- Oportunamente

Preventivo

- Alpto riesgo

-~ Pasgiva

- Procedimientos variables
—- Logros minimos

- Obligada en mantenimiento

Correctivo

- Implementacion a largo - Personal con alta capacidad
plazo — Técnica
- Inventiva
~ No reacciona bajo la -~ Creativa
presitdn del tiempo - Decisidn
APLICACION

— e e e e o a—— e s e re— ——

- Sistemas
X Automaticos
¥ Complejos
¥ Costosos
X Peligrosos

- Mantenimiento correctivo

- Emergencias
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2.4 FASES DE LA PLANEACION.

Lazs fases de Planeacion del Mantenimiento se presentan en la fig. 2.1

2.4.1 FINES,

Se deben plantear los objetivos y metas de la Empresa en.
Mantenimiento Total (MT)
Mantenimiento &en general
Manternimiento Preventivo (MP)

£s fundamental establecer los bif gue se contemplaran en los diferen~
tes tipos de mantenimiento y planear la incorporacion preogresiva de
los bif a programas de Mantenimiento FPreventivo @ inclusc el Predic -
tivao (MP}, planteando el Mantenimiento Total.

2.4.2 MEDIOS.

Elegir politicas, programas y procedimientos con 1os cuales deberan
alcanzarse los objetivos y las metas del Mantenimiento.

2.4.3 RECURSOS.

Determinar los recursos requeridos en el Mantenimiento:

¥ Tipo

¥ Cantidad

Definir la forma de generar y/0 adquirir los recursos para el Man-
tenimiento.

Definir la asignacidén de las actividades al Mantenimiento.
Determinar las prioridades de las actividades.

2.4.4 DESARROLLO.

Disefar los procedimientos para la toma de decisiones, asi como la
forma de organizarlos para gue el plan de Mantenimiento definido pue-
da realizarse.

2.4.3 CONMTROL .

Para =1 Plan de Mantenimiernto en operacidn, es importante establecer
procedimientos de:
~ Control gque pueda detectar los errores.
- Prevencidn o correccidn sobre una base de continuidad.
- Retroalimentacion del Sistema para que los Planes puedan ser aju-
stados y reprogramados, £n caso de ser necesario, pPara conservar
la posibilidad de alcanzar los objetivos.
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2.5 HORIZONTE DE PLANEACION.

El horizonte general de planeacidm de una Empresa es definido por sus
objetivos, pudienda variar el horizonte para los diferentes objetivos
particulares y actividades a desarrollar.

La definicitn del plazo (tiempo) y su clasificacidn {largo, mediano vy
corto} varia de empresa a empresa. La Planeacidn del Mantenimienta en
@stos tres niveles del tiempo involucra las actividades indicadas en
la tabla 2.4.

2.9.1. A LARGD PLAZD.

Este tipo de planeacidn se encuentra intimamente vinculada con los
prondsticos de venta y produccidn € involucra la planeacidn estraté-
gica de la alta direccion de la empresa y su administracion total,
ingenieria de la planta, control de calidad, etc.

La Planeacidn del Mantenimiento a largo plazo considera, en funcidén
de los objetivos de la Empresa, la vida Util esperada de los bif vy
los requerimientos del Mantenimiento para cumplir con estas expecta-
tivas, sus "modificaciones”, sus reparaciones mavares y su eventual
reemplazo {(pragrama de reemplazos).

Como elemento de referencia, uUnicamente, se estima el largo plazo en
3 afios. En Japodn la implementacidn de un TPM toma al menos tres anos
{Seiichi Nakajima).

2.5.2. A MEDIANG PLAZO,

Esta planeacidn es funcidn de los objetivos, politicas y procedimien-—
tos del Mantenimiento Preventivo, acordes con la Planeacion de la
Empresa, relacionada con sus presupuestos (Planeacion Tactica). Como
referencia puede estimarse este horizonte a 3 afos con cobjetivos de-—
terminados trimestralmente.

2.3.3 A CORTO PLAZO.

Esta es la planeacion "operativa” de la Empresa, ya que esta deter-—
minada por el desarrollc de las tareas y los proyectos en ejecucidn
siendo de hecho, la planeacidn especifica de los trabajos (tareas)
del mantenimiento.

Este tipo de planeacidn generalmente determina la programacién del
Mantenimiento v considera la planeacidn integral mensual del Manteni-
miento; se puede considerar su plazo en un afo.

En el Area de programacion se definen las tareas mensualmente, a rea-—
lizar semanalmente y con tareas importantes establecidas por dia.
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Tabla 2.4
PLANEACION DBEL MANTENIMIENTO
LARGDO PLAZO:

CAMBIO en:
¥ Equipo de produccion

¥ Equipo de mantenimiento y necesidades en las instalaciones

¥ Sistema de Mantenimiento

Capacitacidn vy contratacion del personal
Consideraciones para nuevos espacios

Desarrollo de proveedores

Distribucidn de squipos, maguinaria o herramental
MNivel de Mantenimiento

Reconstruccidn de equipos o edificios

SISTEMA Y PLAN DE MANTENIMIENTD
USE (Uniformidad, Substitucidn y Estandarizacion)

MEDIANDO PLASO:

Ajuste de las tareas del Mantenimiento
Estandarizacid,

Implantacidn de ajustes al Sistema de Mantenimiento
Incorporacion de bif al Mantenimiento Preventivo
INSPECCION

Instalacidn de equipos y maquinaria

MODIFICACIONES

Programacidn

Presupuesto anual de Mantenimiento

Tareas ciclicas

REPARACIONES mavyores
CORTO PLAZO:

Mantenimiento correctivo
SERVICIO

Ordenes de trabajo diario
Representaciones menores
Contratacion extra
Control de gasto mensual

A Administracidn

$ Costos

¥ Tareas (ver libro gris)
& Plan de Mantenimiento

& D
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2.6 DETERMINACION DE LA PLANEACIGN.

En la tabla 2.5 se presenta una propuests de implantacidn de la pla—
nmeacidn del Mantenimiento, el cual debe verse comg un sistema.

Para realizar los objetivas y propoasitos del Sistema de Mantenimietao,
es vital la planeacidn y su desarrollo practico en la etapa de su de-
terminacidan (fig. 2.2), que considera:

2.6.1 DEFINICION DEL OBJETIVO.

El abjetivo fundamental del Mantenimiento, es el de conservar econd—
micamente v en las mejores condiciones de funcionamiento la totalidad
de los bienes fisicos de la Empresa en forma eficaz, confiable y al
menor costo posible.

Z2.6.2 PRECISION DEL aAMBITO DE APLICACION.

Requiere delimitar el campo de operacién y la naturaleza de los bif
a4 mantenerse, conforne al inventaric de la Empresa.

De esta forma pueden determinar los ramos de especializacion técnica
gue demanda la Empresa, asi coma €} grado de especializacion de las
actividades y funciones inherentes pasa cada 4rea de la aorganizacion
del Mantenimiento (el "que se debe hacer").

2.6.3 CONFIGURACION DE LA ESTRUCTURA DEL MANTENIMIENTO.

Acorde con la Administracidn del Mantenimiento es necesario estable-
cer su estructura, determinando para ésta:

- Organisacidn (administrativa)

~- Contempla la organizacidn en sus diferentes niveles jerarquicos las
lingas de autoridad y responsabilidad.

- Funcional en los diferentes niveles operativos,.

- Establece las obligaciones y responsabilidades por rango, precisan-
do sus caracteristicas de integracidn y funciocnamiento. Asimismo,
debe definir su extencidon, &rea y apoyo {(fig. 1.3}, es decir "donde
dehen ejecutarse” las tareas.

2.6.4 ESTABLECIMIENTD DE LA NORMATIVIDAD.
tEn esta stapa se establecen los Planes de Mantenimiento, es decir los
procedimientos técnicos gque determindn el criterio para el desarrollo

de las actividades y tareas del Mantenimiento, definiendo "cdmo vy -~
cuando se deben hacer” v sentandoc las bases para el Mantenimiento.
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Tabla 2.3

ETAPAS DE IMPLANTACION DE UN SISTEMA DE MANTENIMIENTO.

Planeacidn del sistema.

¥ Determinar todos los factores que causan los problemas de Mante-—
nimiento.

¥ Formula o reformula los objetivos para dirigir las solucianes a
estos problemas.

¥ Preparar un plan formal a fin de alcanzar los objetivos.

Analisis del Sistema.

Estudio del sistema de Mantenimiento existente:

¥ Condiciones del medio gque interactua con el.

¥ Determinacion de los ajustes {mejoras) pecesarios

Tecnologia del Sistema.
Conocimientos necesarios sobre los bienes fisicos de la Empresa que
demandan Mantenimiento.

Disero del Sistema.
Incorporacidn, relacidn y complementacidn de los conocimientos.

Modelo del Sistema.

S5e hace una representacidn grafica o matematica del comportamiento
del Sistema de Mantenimiento para conocer su tendencia, para reali-
zar las mejoras o cambios necesarios hata gue se ajuste al logro de
los objetivos planeados.

Costo — beneficio.

Analisis de los beneficios:

¥ Tangibles.

¥ Intangibles.

Control del Sistema.

Implantacidn del Sistema.

Evaluacidn del Sistema.

¥ Comparacidn de los resultados reales contra lo planeado
¥ Definicidn de las medidas correctivas necesarias
Planeacidon del Sistema a largo plazo:

¥ Proyeccidn de las necesidades futuras de la empresa

¥ Regquerimientos futurcs del mantenimiento
¥ Planes de Contingencia del sistema
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2.6.5 PLANEACION DE ACTIVIDADRES.

La planeacidn de las actividades se deberd realizar en base a la es-
timacidn de:

Previsidn de necesidades planteadas

Identificacion, andlisis y deleccidn de alternativas
Establecimiento de metas (objetivo) y beneficios esperados
Elementos regueridos

Actividades por realizar, presisando para cada evento:
¥ Caracteristicas

¥ Tiempo (EPOCA}

¥ Lugar

Criterios de revision.

Evaluacidn de resultados.

Ajuste

Considerando la ingenieria Administrativa {(de planta) con sus activi-
dades se tiene:

Planeacion de construccidn.
Se contemplian las adaptaciones, ampliaciones vy remodelaciones de la
Empresa.

Planeacidn tecnoldgica (diserno).
Consiste en definir los programas de investigacidn, promocidén y de-
sarrollo.

Planeacion del! Mantenimiento.

Dentro de esta etapa quedan comprendidos los procedimientos para

planear las tareas a realizar, fecha y lugar de su ejecucidn y la

ponderacidon de Sus prioridades.

esta es la base para la Programacion de los eventos a realizar:

¥ Mantenimiento correctivo.
Enr una Empresa en operacidn, a partir de un diagndstico fisico de
los bienes, se determinan las tareas necesariacs para modificar el
Nivel de Servicio, definiendo basicamente las reparaciones y la
tipificacidn de medidas correctiva aplicables al casoc.

¥ Mantenimiento Preventivo.
Esta se define con base a los Flanes de Mantenimiento, en los gue
se indican tareas por bif, determinande los recursos requeridos
de personal {cantidad y calificacidn), frecuencia, materiales, -
herramientas.

¥ Mantenimiento Predictivo que se desarrollard en base al analisis
estadistico de las tareas realizada yv la informacion del control
supervisorio y la experiencia del personal.

¥ Mantenimiento total.

Planeacidn administrativa.,

Planteada comn la administracidmn, direccidon vy control de proyectos
y programas de Mantenimiento.
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- Planeacion de capacitacidn.
Considerando la importancia de los recursos bumanos y su capacita-—
cidn, se debe planear la difusidn teécnica (cursos,seminarios,etc).

2.6.6 CUANTIFICACION DE RECURSOS.

Con base en 1la planeacidn de las actividades en los planes de Mante-—
nimiento, es necesario determinar las caracteristicas, naturaleza y

magnitud de los recursos bumanos, materiales y tecnoldgicos requeri-—
dos para su realizacion, cuantificando su valor (monetaria) calenda-
rizado, que permita conocer los efectos fimancieros, para su planea-
cidn.

2.6.7 PRESUPUESTACION DEL MANTENIMIENTO.

El pilan de Actividades aprobado, expresado por partidas debidamente
valoradas, constituirda el presupuesto a valores corrientes. De esta
forma se podra establecer un programa de ingresos y eqresos, pudiendo
afectuar los ajustes nacesarios.

Derivando de este Plan se deben derivar los planes por areas de re-
sponsabilidad, definiendo asignaciones calendarizadas, conforme a la
fechade realizacidh de los eventos.

Este presupuesto, en su calidad de insirumento normativo, durante su
aplicacidn, permite regular las acciones conforme a los planes prees-—
tablecidos, facilitando su direccidn vy control en los diferentes ni-
veles de responsabilidad que participan, ademas de ser un elemento
fundamental en la toma de decisiones.

2.6.8 FPi_LAN DE INVERSIONES.

Consiste en determinar la naturaleza y tosto de los bienes y servi-

cios gue sera necesario adgquirir o contratar, adicionalmente a los va
existentes, distribuyendo su cuantia en asignaciones mensuales confo—
rme a la programacidn de actividades, con la finalidad que las areas

de apoyo administrativo realicen una adecuada prevision para el opor-—
tuno suministro de los recursos demandados.

En este plan se requiere considerar los siguientes elementos:

- Recursos materiales: politica de rotacidn de inventarios, nivel vy
composicidn actual de existencias, asi como el] importe vy naturaleza
de los pedidos pendientes de surtir.

~ Recursos humanos. Fuerza de trabajo demandada y su aplicacion:

* Interna

¥ Existente
Por contratar. Determinando la fecha de su contratacion de acue—
do a la planeacidn para realizar los eventos.

¥ Externa
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2.6.% PRESUPUESTACION FINANCIERA.

Su proposito es prever el flujo de fondos necesarios pera cubrir las
obligaciones y regular su flujo, conforme a una adecuada planeacion
que permita mantener el equilibrio financiero de la Empresa.

La formulacion de este presupuesto debe considerar su distribucion en
asignaciones mensuales, contemplando los siguientes elementos:

- Mantoa, fecha y naturaleza de:
¥ Recursos materiales por adquirir,
¥ Manmo de obra necesaria para la eiecucidn de los planes de accion
establecidos.
¥ Servicios externos espegializados a contratar a la Empresa.
¥ Pasivos.
- Politica v conducto de pagos.
- Estimacidin de pasivos a diferir para ejercicios futuros.

Una eficiente Planeacidn de Mantenimiento debe conclulr en la reali-
zacidn de las accliones planeadas y la consecucion de los obhietivos
preestablesidos; ésto tnicamente puede ser logrado mediante:

- Supervisidn estrecha del desarvollo de actividades.
- Evaluacion de los resultados gque se obtengan.
- Accion ejecutiva constante para encauzar el rumbo de las atciones.

2.7 PLAN DE CONTINGENCIA.

Toda Planeacidn debe considerar como elemento frontera (condicidn ex—
trema) la posibilidad de que se presenten acciones contrarias, o sim-—
plemente diferentes, a las expectativas.

Para ésto se dehbe elaborar un plan de Contingencia, es decir contar
con la Planeacion de las medidas (providencias), previsiones, secuen-—
cia v procedimientos generales para cuando se presenten este tipo de
eventos.

De esta forma se tienen las bases para 21 caso "fortuito” opuesto a
lo planeado, contemplando la forma de obtener resultados positivos, ©
menos negativos, bajo esta condicicn extrema. Asi se requiere de me-—
nor improvisacion.

A esta planeacién estratégica, la denomino divergente o planeacidn

solar, por su analogia con los eclipses solares, representada en la
fig. 2.3.
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2.8 PROCEDIMIENTO DE PILLANEACION.

Mantenimientao debe cangcer
sus funciaones y establecer

En la fig. 2.4 sa presenta
Mantenimiento (PEGEMAN) de

claramente sus alcances y de abi definmir
su planeacidn.

el procedimiento de Planeacion General de
una Empresa, en 21 gue se indica la secue-

ncia v las critevrios que permitirdn al personal responsable del Man -
tenimiento de los bif, definir los alcances y determinar las activi—
dades orientadas a la implantacidn del Sistema de Mantenimiento.

Este procedimiento estd dividido en tres etapas, que se describen a
continuacion ¥y en las que se refiere a equipo (aplicable a los bif)

por objetividad:

2.8.1 CONDICIONES DE OPERACION.

Para esta definicion se dehe contar con:

- Requerimientos de aperacidn:

Esta determinacicdn debe desarrollarla "Ingenieria®, considerando

las siguientes fases:

¥ Proceso cbjetivo de la Empresa
¥ Andlisis de proceso {tabla 2.6)
¥ Requerimientos de equipo

= PERSONAL DISPONIBLE.

¥ Analisis del personal

En este se determinan su cantidad y capacidad.

Este concepto se puede ajustar, por ser factible en general va-
riar su numero y obtener la calidad reguerida en funcidn de su
demanda, via contratacidn.

¥ Capacidad del personal.
Esto afecta a Mantenimiento, por el buen o mal uso que se haga
de los bif, a través de la interfase entre el personal de Ope-
racion y Mantenimiento, o sea en Control de Equipo.

- ESTADD DE LDS BIENES.

Fara determinar &l estado o condicidn de los bif, se requiere co-
nocerlos, lo que se logra mediante:

X Inventario de bienes.

En general se cuenta con el inventario de la empresa realizado

por Contabilidad.

48



Tabla 2.4&

AMALISIS DEL PROCESO.

Estudio y analisis estadistico del proceso.
Proyeccidn del praceso.
ldentificacidn de los principales parametros del proceso.

Variacidn estacional del procesc v definicion de valores maximo,
medio y minimo.

Determinacidn de los tipos de procedimientos.
Rendimientos par tipo de proceso, actividad y tipo de producto.
Requerimientos del bif.

Se considera el tiempo disponible para el mantenimiento del propio
bif.

Tabla 2.7

INFORMACION DE OPERACION.

Capacidad del equipo (t,KW,etc.)

Consumos de

X Energia {tarifa, KWh,KW,fp)

¥ Combustible {(1/h, 1/Km)

X Agua (tarifa, l/s, presidn}
¥ Lubricantes (1/h, 1/Km)
Velocidades de operacidn (Km/hj

Dimensiones {mm)

Peso (Kg)

Limitarntes de operacion
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Este debe ser revisado por Mantenimiento y codificado conforme a las
recomendaciones de clasificacian de bif.
Con el inventario de los hif se tiene:
¥ Relacidn de los hienes.
¥ Costos {responsabilidad de Contahilidad).
Mantenimiento debe actualizarlo mediante un diagndstico para defi-
nir el nivel de capacidad disponible.

Informacidn técnica de los bienes.

Mantenimiento debe contar con la informacidn técnica de todos y cada
uno de los bienes, en la gue se considera comg minima:

* Manusl de Operacion por tipo de equipo.

¥ Manual de Mantenimienio por tipo de equipc.

¥ Manual de Patrtes.

Adicionalmente, se debe reunir y controlar informacion particular de
operacion por cada tipo de egquipo, como la relacionada en la tabla
2.7 .

- Capacidad disponible.

Par lo tanto, la capacidad de operacion disponible es funcidm del
estado de los equipos (bif) y la capacidad del personal.

2.8.2 ESTRATEGIA.

Control de equipo (CE) o en general de los bif, debe comparar los re-—
querimientos con la capacidad disponible de operacidn v establecer la
estrategia a seguir en base a:

Requerimientos menores de la capacidad
En este caso se tienen bif subutilirados (equipoc ocioso) para los
cuales habra que definir su Politica de uso, que permita abtener
un mejor aprovechamiento.
- Capacidad menor a la requerida.
En este concepto se debera establecer la estrategia de:
¥ Mantenimiento Intensificar esta funcidn.
¥ Reacondicionar los bif para incrementar su capacidad.
Adguisicion de bif para compensar la diferencia (via renta, co-
mpra)l.
- REGUERIMIENTES TOTALES.
Definida la estrategia para satisfacer los requerimientos, se tie—

ne el valor de los Requerimientos Totales de Mantenimiento para la
operacidgn de la empresa.
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-8.3 CAPACIDAD DEL MAMTEMIMIENTO.
Inventario de maquinaria.

Mantenimiento debe contar cor un inventario de la magquinaria, egui-
pa vy herramental de la Empresa para efectuar su mantenimiento.

A partir de #ste se debe realizar el diagndstico gue permita deter-
minar su estado y por lo tanto la capacidad real disponible,

PERSONAL .
El personal de Mantenimiento debe ser evaluado para poder estimar
el valor real {cantidad y calificacion) del potencial de mano de
obra de mantenimiento.

Capacidad disponible.

Congciento el &stado del equipo y el potencial del personal es po -
sible determinar la Capacidad Disponible de Mantenimiento.

Evaluacidn.

Como resultado de los estudios anteriores es necesario efectuar una
evaluacion de los requerimientos y capacidad del Mantenimiento de
la empresa.

£1 resultado de este andlisis caomparativeo definira:

¥ Requerimientos menores a la capacidad.
En esta condicidn existe de hecho una sobrecapacidad de manteni-
miento a la gue deberd definirsele una Politica de Uso como:

- Venta de servicios.
— Diversificacidn de uso del equipo seobrante.
-~ Venta de equipo.

Capacidad menor a los requerimientos.
En base a los resultados de un andlisis beneficio costo se dete—

rminarad la conveniencia de:

— Contratar Mantenimiento externo.
- Imcrementar la capacidad del Mantenimiento propio.

Una vezr seleccionada una de estas alternativas se recomienda re-—
visarla nuevamente en una secuencia similar a la descrita.
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3.— ORGANIZACION DEL MANTENIMIENTO.
3.1 PRINCIPIOS DE LA ORGANIZACION.

Conforme a la Planeacidn de la Empresa es necesario establecer la Or-—
ganizacidn correspondiente gque lleve a efecto sus objetivos. Lgs re-—
sultados de la operacidn, e incluso la supervivencia, de la Empresa
dependen de su Organizacidn.

lLa Organizacion requiere de definiciones concretas de objetivos y una
adecuada Planeacion, trazando estrategias, para su obtencidn dentro
de un programa previamente determinado, bajo una Direccidn gue cono-
zca su desempeno, mediante un Control, que la evalue v retroalimente
de las variaciones conforme a lo planeado y ajuste el proceso.
Cada Empresa debe establecer su Organizacidon particular, en base a
sUs Caracteristicas, funciones y objetivos, modulados por su Planea-—
cion. En toda organizacidn deben considerarse los principios gue la
definen v gue bdsicamente son 1los indicados en la tabla 3.1.
3.2 ESTRUCTURALCION,
La Planeacidn de la Empresa, sus politicas y Organizacidn determinan
la estructura del Mantenimiento y su interaccidn con otras Aareas, es-—
tableciendo sus propias estrategias, alternativas y prioridades.
La responsabilidad de Mantenimiento con las indicadas en la table 3.2
Definida la estructura del Mantenimiento, extensitn, area y apoyo, es
posible plantear su Organizacion.
3.2.1 ORGANIZACION DEFINIDA POR LA EXTENSION.
Pequefias Empresas Su Mantenimiento sera:
- Central, Normalmente se cubren las funciones:

¥ Objetivo {(trabajo directo)

¥ Sustantivas (téctico y administrativo)

— Distribuido Generalmente se aplica por especialidades, para casos
muy particulares.
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Tabhla 3.1

PRINCIPIOS DE LA ORGANIZACION

Autoridad (jerarquia).
Responsabilidades {(establecimiento de funciones) por nivel.

Aceptacidn de la autoridad.

Tabla 3.2

RESPFONSABIL IDADES DEL MANTENIMIENTO

Total en los bienes fisicos de la Empresa.

Recursos humanos que de &1 dependen.

Seguridad en casos de emergencia del personal de la Empresa.
Interaccidn con las otras de la Empresa.

Servicio a las demads Areas de trabajo.

Tabla 3.3

SUPERVISION INTERNA DEL MANTENIMIENTO

Maestro
¥ Realiza su autocontrol
¥ Supervisa el trabajo de sus peones y oficiales

Sobrestante

Supervisa basicamente el cumplimiento del programa e inversion au-—

torizada; no participa en &1 detalle técnico del trabajo.

Superintendente

¥ Conceptualiza el trabaijo

¥ Revisa las pruebas

X Presencia las entregas de los trabajos
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Grandes Empresas. La Organizacidn del Mantenimiento puede ser.

- Central. En este caso se centralizan fundamentelmente las decisio-
nes de cardcter:

¥ Normativo para conservar una uniformidad de criterios, procedi-
miento & intercambiabilidad para facilitar el mantenimiento vy
consgrvar una alta flexibilidad.

¥ Adquisiciones. Pripcipalmente se da importancia corporativa a
esta funcidn para aprovechar £1 "poder de compra" al integrar
ios pedidos; adicionalmente se pretende evitar las desviaciones
de fondos v corrupcicon por esta via. ‘

Las tareas (mantenimiento directo) =e cubrem en el taller y a tra-

ves de las brigadas para los trabajos en sitio.

Distribuido. En esta opcidn se puede tener:

¥ Organizacion matricial con funciones gerenciales ceptrales y de-~
sarrolloc de tareas en forma local.
¥ Independiente por areas

3.2.2 ORGANIZACION DEFINIDA POR AREAS.

Cada una de las areas del Mantenimiento pueden ser organizadas en fo-
rmas:

Central. Todas las areas reportan a una sola Direccién

Distribuida para ser organizada cada una de las areas v/c combinacion
de ellas como elementos independientes.

Se estima que cada una de las funciones deben trabajar como Empresas
rentables que venden sus servicios a las demas areas de la Empresas
no necesariamente se establece con ésto que sean autosuficientes, va
gue se perderian las economias de escala g integracion de la informa-
Cicin.,.

Algunas especialidades, aungque reporten centralmente, realizan su
labor en un sitio en perticular como e)l de: fogonero, jardineros o
reparadores de equipo e instrumental en talleres. Mientras que otros
realizan su trabajo en casi toda el Area de la Empresa, como electri-
cistas, plowmeros, pintores y polivalentes.

3.2.3 ORGANIZACION DEFINIDA POR APOYO.

Cuando se tiene apoyo externo, Mantenimiento cubre las funciones de
Supervision y Direccidn,

Mantenimiento no releva su responsabilidad al contratar los servicios
externos, es un apoyo. Asi se reduce el trabajo directo de mantenimi-

ento.
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Tabla 3.4

DIVISION DEL TRABAJO

~ Trabajo directo {(tareas del mantenimiento)
"Unidad basica de produccion”.
Maestro

¥ Oficiales
X Especialistas
X Peones

- Apoyo:
¥ Talleres

¥ Almacenes
¥ i_Logistica

- Supervisidn
(tabla 3.2)

- Administracidn

- Direccidn
Tabla 3.5

CATEGORIAS DEL PERSONAL DE MANTENIMIENTO.
(IMSS)

- 0A — DOficial A
Electricista yv de equipo especial.

- 0B ~ Oficial B
Mecanico y plomero

- OC - Dticial C
Fogonero y casa de maguinas.

- 0D - Oficial D
Polivalente con experiencia en las diferentes especialidades
del mantenimiento

- DCS - Dficial de conservacion.

Es un polivalente, pero con conocimientos minimos en las di-
ferentes especialidades.
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3.3 DIVISION DEL TRABAJO.

£1 Mantenimiento cumple con la divisidn del trabajo v en funcidn de
ésta se organiza (tabla 3.4) de acuerdo a:

3.3.1 TRABAJDO DIRECTO

Esto es &1 desarrollo de las tareas del mantenimiento, efectuado por
la "unidad basica de produccidn” encabezada por el maestro, guien pa-
rticipa activamente en la tarea y supervisa al personal de su grupo
integrado por los niveles de:

¥ Peones

¥ Oficiales

¥ Especialistas.

3.3.2 APOYO

Para efectuar el mantenimiento se requiere generalmente de talleres,
almacenes y logistica en los que se tiene personal de apoyo.

3.3.3 SUFERVISION

El control del mantenimiento tradicionalmente se ha efectuado en for-
ma total, con base a lo gue actualmente se le denomina control total
de la calidad. Asi Mantenimiento "regresa” un bif al nivel de servi-
cio deseado por el demandante, trabajando el mantenente hasta logra-
rlo ("ya quedd™).

Frecuentemente el nivel de servicio, minimo inferior, se da con el
“ahi se va'", mantenimiento endeble y pasajerc. Esto puede ser acep—
table cuando exista un acuerdo expreso de ambas partes con ese nivel
minimo entregado por el mantenente para 1 pago minimoc hecho por el
cliente . De neo ser asi, aqui es donde la supervision debe actuar
para hacer cumplir lgs requerimientos de seguridad y calidad por -~
arriba de ese nivel minimo del ahi se va.

lLoe niveles normales de supervisidn interna del Mantenimiento se pre-
sentan en la tabla 3.2.

3.3.4 ADMINISTRACION.

Vigila el cumplimiento de los objetivos, basicamente a través de los
egresos e informacion técnica. En esta 4rea se requiere de personal
teécnico ¢on personal de apoyo administrativo.

3.3.5 DIRECCION.

Coordina las actiwvidades del Mantenimiento. Evidentemente esta posi-
cidn debera ser cubierta por un "Ingeniero” con la acepcidn integra
de este concepto.
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3.4 PERSONAL .

Mantenimiento se distingue por la necesidad de innumerables y trasce-
ndentes toma de decisiones gue se requieren y la creatividad gue dem-—
andan, vy gue dependen directamente del control de todas v cada una de
las actividades de su persanal, relacionadas permanentemente con la
gperacidn integral de la propia Empresa.

Por lo tanto. Mantenimienteo debe comtar con personal con "solidos co-
nocimientos técnicos, liderazgo y amplia experiencia en administraci-
éan'. Es persomnal "muy probado"

3.4.1 VALORACION DEL MANTENIMIENTO.

En Mexico desafortunadamente no se reconoce al Mantenimiento su impg—
rtancia y no se le da a su personal la jerarquia y sueldo que debiera
corresponder a los requerimientos de esta disciplina. Recordemos gue

Mantenimiento representa valares medios del 5% de la inversidn o ven-—
tas de la Empresa.

Una inadecuada valoracidn del personal da por resultado deficiencia
en 21 Mantenimiento por:

- Falta de involucramiento del personal capaz.

— Incapacidad del personal, acorde con el sueldo.

La subvaluacidn del Mantenimiento se debe principalmente a la expre-
51i¢rn normal que emplea el mantenente para las tareas que realiza.
"Esto es muy facil”, Si 1o es, para &€l, resultado el cliente estima
muy bajo su trabaio, por conveniencia propia.

En general en todas las disciplinas, para el personal capaz, su tra-
bajo le resulta facil, pero lo sobrevalora a las ojos de los demas.
Pera en Mantenimiento el personal se enorgullece de fomar el resto vy
dar soluciones, " ser maestro y demostrar”.

Las caracteristicas del personal de mantenimientno, son comunes para
todos los niveles: lider, creativo, orgulloso de su trabajo.

Mantenimiento es una disciplina en la que se van adguiriendo continua
y progresivamente conociemientos técnicos y gque "admite aprendices vy
hace maestros”. Pero también es muy selectivo, ya que Nno acepta pusi-
ldnimes, los expulsa.

3.4.2 INICIATIVA ¥ ACABATIVA.
La iniciativa en Mantenimiento es indispensable, pero también se re-
quiere que el personal tenga acabativa, es decir que sea capaz de

tener energia para iniciar con creatividad una labor, pero gue sea
capaz de concluir el trabajo con £1 mismo afan.
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Es necesario recalcar que el Mantenimiento realizado debe conservar
la calidad y fiabilidad requerido en su trabaja y que en caso contra-
rio el mismo mantenimiento deberd hacer trabajos, 8s decir trabajo
adicional y evidentemente mayores egresaos.

En ocaciones no es posible "acabar" un trabajo como debiera quedar,
sin embargo por presiones externas a Mantenimiento se debe suponer la
labor para dar lugar a continuar con el funcionamisnto de esa parte
de la Empresa. En estos casos, Mantenimiento debe apuntar {(asentandao
por escrito en bitdcora) los riesgos gue esta suspensidén representa e
indica las precauciones que deban tomarse.

3.4.3 MANTENIMIENTO TOTAL (MT).

En general, ¢l Mantenimiento mas sensible en su demanda s en el Area
de las instalaciones electromecdnicas, en la que se demanda mayor =x-
periencia y opartunidad en su aplicaciédn, por ser é#stas las gque brin-
dan el "servicio", las instalaciones son la parte dindmica de los bif
y por lo tanto en donde insiden la mayoria - de las fallas.

Las instalaciones afectan directamente el nivel de serviciao y su tra-—
scendencia puede ser tal que pare la produccidn de la Empresa.

Depende de la organizacion interna de Mantenimiento para la asignaci-—
on de trabajo al personal operativo. En general la participacidn de
"operacion” en las actividades de mantenimiento es indispensable y -
debe estabilecerse cuales tareas (principalmente las de servicio) san:
- Su responsabilidad

- Debe efectuar cuando su trabajo se lo permita

- Debe wvigilar gue sean efectuadas

~ No dehe realizar, pero debe sar aviso

Lo anterior en Mantenimiento Total (MT)
3.4.4 ASIGNACION DE PERSONAL.

La fuerza de trabajo requerido para el Mantenimiento, es la resultan—

te de un estudio de Ingenieria Industrial, determinado por:

- Cantisad del personal en funcidn de la carga de trebajo

— Lalificaciton del personal definido por las caracteristicas de los
hif a atender.

La clificacidn se establece para los diferentes niveles de capacidad

del personal por especialidad {(ejemplo IMSS: 3.35).

Por lo tanto, =1 la contratacidn del personal no se apega estrictame-
nte en los perfiles de los puestos, la eficiencia y productividad del
personal se reflejiard en errores serios y costosos en el
mantenimiento yv la produccion.

Mediante la capacitacidn puede reducirse este riesgo, si el personal
cuenta con las bases elementales, de otra forma ni este medio puede
sclucionar la problematica. ;
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3.5 AUTORIDAD.

El Mantenimiento demanda de los niveles superiores "liderazgo”, acti-
tud que debe reflejarse vertical y horizontalmente; es decir, no se
ejercerd unicamente con el personal a su cargo, sino con todo el per-
sonal con el gque esté vinculado (interno y externo).

La autoridad estd relacionada con la responsabilidad; cada puesto ti-
ene su propio nivel de autoridad, pero reconociendo que:

X A mayor jerarguia, mayor responsabilidad
¥ A mayor riesgo corresponde mayor autoridad
Los riesgos en el mantenimiento repercuten en:

- Altos costos de produccidn.,
- Prestigio de la empresa.
- Invalidez y muerte.

En mantenimiento "si no se tiene autoridad, se arrebata”,

3.6 ORGANIBGRAMA.

Con forme a las estructuras basicas de DOrganizacidon del Mantenimiento
(libro gris) puede plantearse la Organizacidn basica del mantenimien-—
to de la Empresa, que con algunas adecuaciones puede adaptarse a cua-—
lquier estructura responsable integral o parcial de los bif de cual-
quier Empresa.

Dependiendo de las caracteristicas de la Empresa, se determinara el
personal (cantidad y calificacidn), talleres y almacenes. Asi en uni-
dades deportivas, se reguerira de jardineria: en arrendadoras de au-—
tos, habra taller automotriz; en teatros publicos, se necesitara de
coreogratia etc.

Es muy importante determinar gueé se debe hacer con personal propio
(interno) vy que con contratistas (externo), para optimizar los resul-
tados en general se tienen sobrecostos por personal subutilizado -
(frecuentemente pintores y albafiles, cuva carga de trabajo anual es-—
td por debajo de la disponible por ellos), que se eliminan con
personal externa, con las ventajas de la presion en las condiciones
de contratacidn (multas y penalizaciones).
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4.~ PROGRAMACION.

4.1 DEFINICION ¥ OBJETIVOS.

La Progamacidn es la propuesta detallada para la aplicacidn de la
Planeacidn de la Empresa.

La programacion es la “ordenaci®n consecutiva” de tareas con objeto
dge optimizar los recurscs por aplicar en funcidn de:

- Costo estimado v wvalor maximo
- Tiempo fecha de inicio y terminacién de cada tarea
— Calidad establecida

La programacion considera los requerimientos de recursos por aplicar,
conforme a su Organizacidn vy es:

— Referncia e instrumento para e1 Control
- Base para la toma de deciciones de la Direccion

El nivel de detalle de la propuesta de aplicacién de la planeacion
debe ser definido adecuadamente para evitar:

— Sobreprogramacidn que puede ser costosa € innecesaria
— Subprogramacidn escasa gue s inoperante, ineficiente e inopartuna.

El establecimiento de un programa escrito de aplicacidn, requiere de
secuencias alternas y medidas de ajuste para recuperacién del cbjeti-
vo. Esto representa general mente una fuerte inversidn, la que debera
justificar su elaboracidn y control.

Frecuentemente se presentan cambios y alteraciones debido a errores,
omisiones, contratiempos o falla de profundidad en el detalle de la
programacion misma. Dentro de la programacidn debe ser considerada la
posibilidad de imprevistos, para lo cual se debera contar con planes
de contingencia para el caso de fallas en el desarrollo del programa.

Para minimizar los imprevistos es necesario cumplir con una serie de
medidas, las que se anotan en la tabla 4.1.

De esta forma se podra cumplir con los objetivos del trabajo progra-
mado en tiempo, costo y calidad.
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Tabla 4.1
MEDIDAS PARA MINIMIZAR IMPREVISTDS,

Planeacidn adecuadas:
X Formal
¥ Realista

Organizacidn acorde con las necesidades
Programacidn conceptual v detallada

Control de tareas v eventos

Direccitin eficiente en la toma de decisiones
Aplicacidn adecuada y oportuna de ajustes
Tabla 4.2
FASES DE LA PROGRAMACION POR TAREA.
Seleccion de los bif a programayr

Tareas
¥ Integracidn de actividades
¥ Frecuencia

Requerimientos por tarea {recursos)
X Mano de obra {(rendimientos)
¥ Cantidad
¥ Categoria
¥ Maquinaria y herramental
X Materiales y partes

Desarrollo de la tarea:

¥ Métodos y procedimientos
¥ Riesgos por alteracion

X Tolerancias

¥ Tiempo parcial y total estimado para su desarrollo

Compatibilidad de tareas
¥ Afectacidn operacional
¥ Ajuste de frecuencias

Presentacidon del programa

MO

ME
MA
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4.2 PROGRAMA DE TRABARJO.

La pragramacién en general se debe considerar a dos niveles:

- Praograma por tarea (PTM)
- Pragrama de trabajo
* Basico {FBM}
¥ Mestro {(PMM}

4.2.1 PROGRAMA POR TAREA (FPTM).

En la tabla 4.7 se presentan las fases para la programacion por ta-
rea, gue se describen a continuacion:

— Seleccidn de los bhif.

Con base al inventario de los bienes fisicos, su levantamiento, dia-
gnostico y planeacidn de la empresa se establece a que bienes fisi-
cos, por su importancia tecnica, econdmica y de riesgo, se Justifica
desarrollar un programa particular de mantenimiento.

-~ Tareas por bif,
Del analisis del trabajo y con el auxilio de manuales e instruct-—
ivos de operacit¢n y mantenimiento, se definen las tareas a desarro-
1lar al bien fisico, la frecuencia recomendada por el fabricante o
definida por el analisis del trabajo, ¥y las actividades gue la in-
tegran,

—~ Requerimientos por tarea
Cor base a los rendimientos estandar por tarea a desarrollar, se
establece el requerimiento de mano de obra por categoria y el ti-
empo para su ejecucidn asi como los recursos fisicos necesarios
{maguinaria y herramental, partes y materiales.

- Degarrollo de la tarea.
Se establecen los métodos y procedimientos para 1a ejecucion de las
tareas gue integran el trabajo requerido para &} bien fisico en es-—
tudip, las tolerancias y la secuencia para su decempesn v los ries-
gos gque representa su alteracidn. Se determina el tiempo parcial de
sus actividades, asi como su tiempo total.

~- Compatibilidad.
Debe analizarse la compatibilidad de desarrollo de las tareas y su
interaccidn operacional y ajustes necesarios para evitar trabajcs
repetitivos, diferidos, tiempos muertos v/0 desperdicio de materi-
ales.

- Presentacidn del programa.

Una vez efectuados los ajustes se presenta el programa para su ana-
lisis integral y difusion.
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Tabla 4.3

DIAS DE TRABAJO.k

(dias/ana}
DIAS DISPONIBLES 365
DIAS NO LABORABLES
Descansa {domingos) {92)
Festivos de Ley (&)
1 de enero ARO nuevo
5 de febrero Aniversario de la Costitucion
21 de marzo NMatalicio de Benito Juare:z
1l de mayo Dia del trabajo
16 de septiembre Independencia nacional
20 de noviembre Revolucion
Vacaciones & {10)
Convenios con la empresa a través del contrato {3}
colectivo de trajo *
Costumbre; en México generalmente son: {6)
Religiosos:
jueves y viernes santo
2 de noviembre dia de muertos
12 de diciembre Virgen de Guadalupe
29 de diciembre Navidad
Civiles
10 de mayo dia de las madres
DIAS LABORABLES 288
M Para cada empresa se debéra ajustar.
X Estos dias son estimados.
& Varia de acuerdo a la antigiedad del personal vy el con—

trato
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Cuando se justifique por su importancia y/o frecuencia de ejecucidn

el desarrollo de una tarea o conjunto de tareas para un bien fisico,
se debera efectuar un estudio de. Métodos y Procedimientos y/o Tiem-
pos y Movimientos para su optimizacidn.

4.2.2 PROGRAMA DE TRABAJO.

Este programa es de hecho =1 trabajo de mantenimiento a realizar para
el conjunto de tareas de la empresa.

- Programa Basico de Mantenimiento ({PBM)

Mantenimiento debe programar en conjunto todas las tareas por real-—
izar en los bienes fisicos baja su respensabilidad, referido a las
frecuencias normales,

El PBM refleja la carga de trabajo total normal de la empresa, pero
no contempla las coincidencias & incompatibilidades de su desemperio

- Programa Maestro de Mantenimiento {PMM;
EL PMM se elabora con base al resultado del estudio y andlisis del
Programa Basico de Mantenimiento, en el se empata:

¥ Disponibilidad de los recursos de la empresa.
¥ Operacion (evitando interferencias y afectaciones).
¥ Carga de trabajo uniforme (tendencia).

4.2.3. TIEMPO REAL LABORABLE.

Para el PMM es necesario conocer los recursos de mano de obra en base
al tiempo real laborable (TR), va sea en dias al afop o dias a la se-
mana. Este tiempo se determina restando al tiempo disponible (TD) el
no laborable (T0O).

En la tabla 4.3 se presenta una relacidn de los dias laborables al
afo estimados para una empresa en general, que representa como maximo
el BOYL del tiempo disponible anual,.

TR = TD — TO o sea aprox. TR = 0.8 7D

Para el calculo del tiempo real horarioc (TH]}, se estima que es apro-
ximadamente equivalente al 80% del tiempo disponible, para aquellas
empresas que tedricamente trabajan 48 h/semana (ver tabla 4.4).

Cada vez es mas frecuente el que las empresas trabajen 5 dias a la
semana con 8 h/dias, en las cuales se debiera considerar una parti-
cipacion efectiva del trabajador del 93% del tiempo (tabla 4.5}, pa-
ra compensar esa Cesitn y obtener las 38 h/semana y estar en la po-
sibilidad de competitividad internacional.
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Tabla 4.4

TIEMPO REAL HORARIO {(THL).

(Horas/semana)
|
| (h/dia) : (h/sem)
TIEMPO DISPONIBLE l I 48
HORAS NO LABORABLES ' Pt ' I
f I
Comida (almuerzo) (D.9) . (2.9}
Descanso I (0.5 ’ (2.9)
Retardo i (0,259} ‘ (1.35)
Cambio de ropa (.23} (1.5)
Cobro de salario (raya} | (1.9) [ (1.0}
Sdbado (salida anticipada) | (L.0Q) i (1.0)
HORAS LABORABLES | | 38
i | BO%
k Para cada empresa se deberdn ajustar
Tabla 4.5
TIEMPO REAL HORARID (THZ).
{horas/semana)
|
{h/dia) | (h/sem)}
TIEMPO DISPONIBLE | 40
l
HORAS NO LABORABLES P |
Comida (almuerzo) [
Descanso (0,25} (1.25)
Retardos |
Cambio de ropa (0.13) I (0.79)
Cobro de salario (raya) |
_____________ —_—— - = -
HORAS LABORABLES i 38
| ?o%

k Para cada empresa se deberdn ajustar
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Con base a la anterior y conocciendo la organizacidn de la empresa
y el personal disponible, es posible disedar un programa prelimi-
nar por trabajador (PPT).

Partiendo del programa preliminar por trabajador y ajustando las
frecuencias del mantenimiento a efectuar, se definen las holguras.

En el programa normalmente se contempla una holgura maxima total
para imprevistos del 25X en mantenimiento correctivo del 353% y en
el preventivao del 197 .

Esto representa gue para trabajar con horas reales anuales debera
considerarse 1 500 h/afio, obtenido de cualquiera de las siguientes
formas:

288 x B = 23094 h/aro, considerando un factor del 80%
dias h/d 1843 h/afro, determina imprevistos menores a 20%

1 500 h/afo
3635 = B = 2 9220 h/ afo, que habra que multiplicar por 0.7 dias/de

para obtener un valor de
2044 h/afno, considerando imprevistos del 25%

1 833 h / afo
Una forma simple de establecer el TH es el de:
365 x 4.1 = 1 D500 h / aRo

De esta forma, el factor de 4.1 es una valor de referencia para to-
mar como indice en las metas de la empresa.

4.2.4 DETERMINACION DEL PMM Y LOS PMA.

Establecido el tiempo real horarioc (TH) de la empresa, se define el
PMM, calendarizado.

Con el PMM se determinan 1los programas de apoyo (PMA}, que son los
correspondientes al suministreo de los recursos necesarios para el
desarrollo de los trabajos del mantenimiento.

Es importante enfatizar que el cumplimiento del PMM, considera a su
vez el estricto cumplimiento de los auxiliares, a traves del estrecho
control de su desarreollo. Ejemplo de ésto en produccidn es el sumi-—
nistro oportuno de partes a 1la linea de fabricacidn aplicada en Ja-—
pon, mediante el justo a tiempo {Just on time), gque optimiza la
aplicacidn de los recursos.
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Tabla 4.6
FACTORES QUE AFECTAN LA PROGRAMACION.
Prioridad {alteracion}
¥ Técnicos (ej.: fallas, riesgos, operacidn de planta)
¥ Politicos (eji.: visita de un mandatario). Econdmicos (ej.: sobre-
costos)
¥ Spciales {ej.: capricho o prepotancia de un directivag).
Emergencia.
X Fallas tecnicas (MC)
¥ Meteoros {sismos, huracanes, inundaciones, etc.)
X Laborales (paros, hbuelgas)
Incumplimiento de los PMA:
X Mano de obra. Materiales
¥ Equipo y herramientas
¥ Economicos.
Falta de recursos para su ejecucidn por:
¥ Error
¥ Sobrevaloracidn
¥ Subutilizacidn

Tabla 4.7

COBERTURA DE LA MAND DE DBRA

INMEDIATA:

X Personal laborando tiempo extra
¥ Personal de planta de otras areas

MEDIATA:

X Contratacidn temporal.
¥ Contratacion extrema

ACELERADA: .

¥ Sobre entrenamiento {capacitacidn)
¥ Incentivos. '
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4.3 FACTORES QUE AFECTAN LA PROGRAMACION.

Un progama de mantenimiento debe cansiderar la forma de desarrollo
establecida en la empresa, reparaciones mayores, etapas o continuo
(ver Libro Gris). base saobre la cual se deberiA definir el programa.

Una vez definida la programacidon de tareas en una empress, existen-
factores que pueden alterarla (tabla 4.6.), como son los que a con-—
tinuacidn se describen:

4.3.1 PRIORIDAD.

Los programas de Mantenimiento, deben ser congruentes entre si y con
los del trabajo (funcionamiento de la empresa), en funcidn de las
prioridades establecidas.

lLa programacion del conjunto de tareas requeridas para ser desarro—
lladas por Mantenimiento considera una secuencia (orden de ejecucidn)

La "prioridad” representa la importancia relativa entre las tareas a
ejecutarse. Al establecerse el desarrollo de cada tarea se le califi—
ca por su importancia relativa, asignédndosele una prioridad.

Se deben clasificar a los bienes fisicos a los cuales debe asignarse-
les una prioridad por su importancia, siendo mandatorios en forma
evidente algunos de ellos (ejemplos en la tabla 4.8).

AUN en programaciones muy detalladas se pueden presentar circunstan-—
cias imprevistas, que pueden justificar la modificacidn del programa
original alterando el orden previsto, vy que merecen atencidn especial
por su importancia.

Cuando es alterada la prioridad base del programa, Mantenimiento debe
hacer patente el "riesqo” Que esta modificacidn puede representar.

4.3.2 EMERGENCIA.

En toda empresa se debe establecer el programa de emergencia, gque re-—
presenta las tareas necesarias a efectuar el conjunto de bienes gQue
respaldan Ia operacidn de la empresa, bajo condiciones de falla o si-
tuaciones especiales (huelgas o condiciones meterecldagicas) vy gque por
lo tanto es indispensable asignarles una mayor prioridad en un momen-—
to dado.

El programa de emergencia y las consideraciones para su cobertura de-—
ben ser contempladas desde:
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Tahla 4.8

PRIORIDADES.
(Ejemplas)

- GBenerador de vapatr en un bafo turcao.

~ Sistema de trantamiento de aguas en una alberca.

- Generador de agua helada para el sistema de aire acondicianadao en

un hotel de lujo en zonas calidas.

— Sistema de sonida en un cine.

Tabla 4.9

COBERTURA DE EMERGENCIA.
{Eiemplo: planta generadora)

Tipo de local Cobertura
(A}
Haspitales 20
Salas de espectaculos 30
Industrias fabriles 30

Fuente: Especialistas Herrera Ferndnde:z

Tabla 4.10
PROGRAMA POR TRABAJADOR.
~= Tareas a efectuar por bien fisicog.
- 'Ubicacidn del bien dentro de la empresa.
- Tiempo de ejecucidn.
- Frecuencia de desarrallo.
— Procedimiento por aplicar.
~ Herramienta requerida.

~ Materiales requeridos.
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- Proyecto original en el “"andlisis de fallas"
Implantacion de los sistemas de prevencidn de fallas ZD (zero def-—
ctos).

- Saobreeguipamiento. Los especialistas Herrera Fernande:z presentan
coma ejemplo comun de un programa de emergencia, el correspondien-—
te a la planta generadora eléctrica de emergencia, para la cual
definen sus coberturas noarmales para los diferentes tipos de inmu-
ebles (tabla 4.9).

Como resultado del andlisis del mantenimiento general y de los prin-—
cipales bif de la empresa, se deben ir ajustandoc los programas de
emetgencia y su cobertura, para una mejor operacidn.

4,3.3 DISPONIBILIDAD DE MAND DE (OBRA.

La disponibilidad de la mano de obra se determina para un valor de
cobertura de la demanda que se justifique técnica y econdmicamente.
Cubrir la demanda mdxima con personal de planta destinado Unicamente
al mantenimiento es incosteable.

La cobertura del mantenimiento con personal de otras Areas de traba—
jo es una medida que debe contemplarse normalmente (ej: ingenios
azucareros, embarcaciones) y planear la implantacidn del MT (mante-—
nimiento total} gue se estd aplicando exitosamente en el Japon.

Esta disponibilidad no cubre las demandas maximas, las de emergencia
y/a incumplimiento. Para la cobertura de la mano de abra para estas
condiciones se debe plantear la forma de cubrirlas {(tabla 4.7 1la
forma acelerada representa =1 aprovechamiento del personal con sobre-
cargo temporal mediante incentivos puntuales o bien con un sobre en-—
trenamiento.

Por otra parte, es conveniente ®laborar el programa por trabajador
para determianr su disponibilidad y participacion (tabla 4.10).
4.3.4 DISPONIBILIDAD DE MATERIALES.

El programa considera un suministro de materiales oportuno, en base
2 los resultados del analisis y control de inventarios,

Para la obtecidn de los materiales habrd gue definirse:
- Existencia en almacén {(normal).

- Disponible en proveedores (compra directa).
- Suministro programado.
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Tabla 4.11

SISTEMAS DE PROGRAMALCION

MANUAL =

¥ Aplicacicon en la mayoria de los pragramas.

¥ Adecuado para mantenimientos menores, simples y faciles
X Alta probabilidad de error.

AUTOMATILCO:
Aplicacidn mediante el uso de computadoras.
(programas complejos vy con mas de Z00 actividades).
¥ Gran velocidad de respuesta.
¥ Presentacidn atractiva.
¥ Analisis de sensibilidad.

Desventajas:

¥ Dependencia de la computadora.

¥ Desconocimiento de las bases de la programacidmn por parte del
personal.

X Falta de sensibilidad de los pardmetros que afectan a la pro-
gQramacion.

Tabla 4.12

BASES PARA LA PROGRAMACION

Tiempos "reales".

Costos {expresados a valores corrientes).

Su ajuste debe efectuarse mediante.

¥ Procedimiento consistente de actualizacian.

¥ Ajuste de los indices de inflacion.

¥ Oportunidad (restricciones en la obtencidn de los recursos).
Conocimiento de las fallas en el desarvrollo del programa de.

¥ Causa v efecto

¥ Magnitud

K Repercusidn

Emisidon de medidas correctivas.

Retroalimentacidn continua (indispensable) al programa Su omisidn
lo invalida tomo elemento de Control .
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4.3.5 DISPONIBILIDAD DE MAQUINARIA Y EQUIPO.

El programa considera una disponibilidad de maquinaria, equipa y he-
rramienta congruente con los programas de trabajo del personal.

En la industria en la que la maquinaria, equipo y/o herramental de
produccidn y mantenimiento son similares, se tienen facilidades mayo-
res en su programacidn por su duplicidad, pero se dificulta cuando se
han minimizado.

4.3.4 DISPONIBILIDAD ECONOMICA.

Frecuentemants ]l Mantenimiento no es apreciado correctamente por los
directivaos de la empresa, que ante cualquier reduccion de recursos
gcondmicos recortan como primera opcidn el presupuesto de mantenimi-
ento o en el mejor de los casos se difiere. De esta farma, el mante-
nimiento programado se altera por falta de recursos econdmicos.

4.3.7 FALTA DE RECURSOS.

En un programa quedan perfectamente determinados los recursos nece-
sarios y su talendarizacdn, pero por error en la operacidn de la
empresa puede no contarse con ellos o se estimaron inadecuadamente
los recursos a emplear por sobrevaloracitn (se considerd que se podia
obtener mas de lo real) o subutilizacidérm (no se aprovecharon confor-—
me al programa).

4.4 REVISIDON DE PROGRAMAS.

El programa es el elemento fundamental de referencia del tiempo para
el Control, por lo cual es basico su monitoreo, revisandolo en forma
regular y dinamica. De esta forma se puede "ajustar”, emitiendo las
"desviaciones” necesarias oportunamente para adecuar el programa a
las condiciones reales y vigentes de operacion de la empresa.

Cuando estas desviaciones son aplicadas en forma repetitiva es indis-
pensable revisar las condiciones que lo originan, evaluarlas y corre-—
girlas o bien modificar el programa original.

Es importante destacar gue las modificaciones al programa original
deben ser efectuadas cuando se determine:

~ Alteracidn permanente de las condiciones originales
— Error en la determinacion de las condiciones iniciales

Cuando se presentan en el desarrollo del programa alteraciones por

eventos aleatorios, #stas deben ser incluidos en &1 concepto de im-—
previstos y no modificar los programas subsecuentes.
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Tabla 4.13
PROGRAMACION POR RUTA CRITICA.

- Estudio del Mantenimiento a programas
— Descripcidn de las tareas y/o actividades a considerar
- Codificacidﬁ de las tareas .
— Determinacidn para cada tarea de:
¥ Tiempo
¥ Costos
¥ Recursos por aplicar
- Formulacidn de matrices de procedencias X
— Disefo de la red de secuencias (flechas, procedencias)

— Determinacidn de la Ruta critica

- Calendarizacidn resultante de la red
(Diagrama de barras)

— Representacion grafica final, manual o por procesamiento
- Control del programa

- Retroalimentacidn de resul tados

¥ Cuando se tiene experiencia este punto se puede omitir

Nota:

t.a ruta critica es un procedimiento que permite la Programacidn y
el Control de l1a obra, con la informacidn oportuna para gue la Di-
reccidn pueda hacer la toma de degisjones y cambio de Organizacidn
conveniente. Sin embargo, no debe considerarse como un fin en &l
cual se invierta mas de lo que representa al trabajo el cual ser-—
vira de auxilio.
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CAPITULO ITI
CONTROL.
1.~ RECOPILACION DE INFORMACION.

DEFINICION.

"Control” se define como comparacidn, comprobacién, critica, examen,
intervencitn, verificacidn, vigilancia.

£l Contraol, como uno de los elementos de la administracidn, se:

- Conceptualiza en la Planeacidn

Detalla en la Programacidn

Aplica {(fase técnico—practica) en 2]l desarrollo de las tareas

Modula su ejecucidn conforme a la Direccidn.

El Control no es dominio o supremacia, las cuales son acciones de

Direccion. El proceso de Control, tomando como elemento base la pro-

gramacion es:

- Vigilancia. El sequimiento continuo y permanente de cada tarea.

- Comparacidn con los resultados previstos en la Programacion, par-
ciales y totales.

- Ajuste, La emisitn de las desviaciones y modificaciones requeridas
de ajuste para el cumplimiento de los objetivos (dinamica).

Asi el Control, considerando estas funciones en un ciclo continuo
"“retroalimentado”, es un factor estratégico necesario para evitar
desviaciones que pudieran afectar o desvirtuar de Planeacion y los
objetivos preestablecidos.

La Inspeccicdn, Supervision e inclusc la Evaluacion, pueden ser fun-—
ciocnes particulares, independientes de Control.

Por lo tanto, para la implantacion de cualquier Sistema, deben dise-
Marse los elementos y formas para controlar:

- Recursos

- Acciones

-~ Programas

El1 Control recibe como datos de entrada la Planeacicon, Programacion y
Crganizacién de la Empresa y proporciona los elementos, como datos de
salida, a la Direccid¢n para el desarrollo de los objetivos de la

empresa.

E1 Control del Mantenimiento se fundamenta en el control de:
— Bienes fisicos

~ Tareas (trabajo)

- Trabhajador

- Mano de obra

- Materiales

- Costos
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Tabla 1.1

Fechas de adquisicidn
Proveedor

Codificacidn

Descripcidn breve
Ubicacion

Responsable

Valor de compra

Valor actual (reexpresadao)

Tabla 1.2

INVENTARIO OPERATIVO (10)

Partes

Componentes
Sistemas
Materiales

Equipo de respaldo
Refaccidnes

ITMmInoo

Tabla 1.3

CONTROL DE INVENTARIQOS

CONTROL POR BIENES {(CoB):
Inventariado estrechamente (por kardex)
¥ Equipos fijos y semifijos
¥ Maobiliario de volumen considerable
¥ Bienes de
Alto costo
Altaespecialidad
Alto riesgo
Operacidon fundamental

CONTROL POR RUTIMA (CoR):
No incluye los elementos de importancia secundaria y/0 su cuantifi-
cidn no se justifica.
¥ Equipos menores
¥ Instalaciones con sus accesorios
¥ Dbra civil .
Cuantificado por superficie
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1.2 RECOPILACION DE INFORMACION.

Para poder degarrallar el Mantenimiento es necesaria recopilar la in-
formacidn de los bienes fisicos de la Empresa, bajo la responsabili-
dad de Mantenimiento, la cual se deberd efectuar en base a:

- Inventario

- Levantamiento

- Diagnostico

1.3 INVENTARIO DE BIENES.

El "inventario de los bienes” {(IB) fisicos de la Empresa tiene como
objetivo principal el soporte contable.

Ern Mantenimiento el inventario es un elemento de referencia, base
para la realizacion del levantamiento fisico de los bienes de la em-—
presa. En el inventario de los bif (IB) se tiene al menos la informa-
cidon indicada en la tabla 1.1.

Adicionalmente, se requiere del "inventario operativo” (10) de la Em-
presa, integrado por las "partes” importantes del los bif, dentro de
las cuales se distinguen los indicados en la tabla 1.2.

El1 "10" debe clasificarse para:
Produccidn.
Mantenimiento.

Un adecuado inventario vy su manejo (entrada, salidas, tiempos de en-—
trega, etc.) determina basicamente para 21 Mantenimiento la demanda
de partes y por lo tanto el costo por este concepto. Su andlisis y
estudio permite obtener informacidn adicional entre la que destaca el
nivel de eficiencia de la operacitin, estado de los bienes de la Em-
presa, tapacidad del personal, productividad de la empresa, etc.

El control del inventario puede ser por bif o por rutima (1.3), con-
forme al resultado de un analisis formal, acorde al tipo de Empresa,
sus inmuebles y muebles, asi como a la problematica especifica del
Mantenimiento.

En general es conveniente reducir al maximo el nimero de elementos
bajo un control por bien (CoB), para evitar una sobrecarga adminis-
trativa gue no represente un requerimiento especial.

En Mantenimiento se debe considerar aguellos bif contemplados dentro
del Sistema de Mantenimiento, normalmente bajo un CoB.
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Tabla 1.4

OBJETIVO DEL LEVANTAMIENTO.

Verificar el Inventario

Ubicar los bhienes fisicos de la Empresa

Conocer su instalacidén

Determinar la magnitud de la aplicacion del mantenimiento

Definir o1 tipo de control del Inventario.

Establecer en forma preliminar las condicicnes fisicas de los bie—

nes para estimar el trabajo de mantenimiento por efectuar.

Tabala 1.5
OBSERVACIONES DEL LEVANTAMIENTO.

Satisfactorio
Fuera de servicio

Requiere de ajuste gue no puede efectuarse en el momento
de la revicidn

Requiere tambio o reparacidn
Reubicado

Tenia falla que se corrigio en el momento de revisidn
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1.4 LEVANTAMIENTO.

Es necesario efectuar el levantamiento de los bienes fisicos de la
empresa en aquellos casos en gque 1 inventario:

- No existe.

- Se estima que no es confiable,

- Se requiere actualizarlo.

Durante el levantamiento se pueden captar las condiciones fisicas de
los bif, aungque en forma superficial, por ser otros sus objetivos
(tabla 1.4).

En el levantamiento se reportan las observacignes enlistadas en la
tabla 1.5.

1.4.1. FROCEDIMIENTO DEL LEVANTAMIENTO.
£l procedimientc mas comun para realizar el levantamiento es:

- Recorrido general de la empresa.
Considerando como punto de partida el inventario, al llevar a cabo
el levantamiento, el recorrido tiene por objetivo visualizar, pre-
Cisar y ajustar los conceptos analizados en forma integral.

- Este recorrido generalmente se efectua en 21 inmueble con base al
siguiente criterio de secuencia:
¥ Por niveles, ascendiendo.
¥ En sentido directo (contrario a las manecillas del relaoj)
¥ De derecha a izguierda a partir del acceso al piso.

~ Codificaccidn de los bif de ia enpresa.
Se debe tener definida una codificacian (clave y numero economico},
previendo numeros de identificacidn libre:
¥ Por tipo de bhif.
¥ Localizacidn (piso o por area)
¥ Ampliaciones
¥ Incremento de eguipos o elementos.

- En case de existir planos es conveniente empatar la codificacion
con la notacidn de éstos,

~ Marcaje de los bif.
El objetivo es su identificacidn y en el momento del levantamiento
se debe marcar cada elementa con:
¥ Granado.
Numero de golpe. '
Placas metdlicas de indentificaciom.
¥ Pintura de esmalte (de preferencia utilizando plantillas).
Se recomienda el marcaje con pinturas indelebles o productos ad-
heribles gue no puedan desprenderse facilmente.
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Tabla 1.5
CALIFICACION DEL DIAGNOSTICO

-~ Fuera de servicio

~ Mantenimiento desarrollado por: m‘ TES,S HQ BE’E
¢ Porsonal propie  (interno) SALR DE LA BIBLSTEC

¥ Contratistas (externo)
- Prioridad de mantenimiento.

— Determinacion de los bienes gue requieren de un diagnéstico deta-—
1lado.

- Tiempo y costo de la accidn carrectiva.
Tabla 1.6

RESULTADOS DEL DIAGNOSTICO

- Estado del bien fisico

X Nivel actual de operacian de los bif.

¥ Nivel necesaric para la adecuada operacién de la Empresa
~ Planeacidn del mantenimiento (preventivo)

Bif a incorporar en los proagramas MP de la Empresa:

Planes de accidn inmediata (mantenimiento correctivo)

¥ Bif que lo reguieran

¥ Justificados en su diagndstico y contemplada su participacieén
dentro de la Planeacidn de la Empresa.

- Remplazo del bif.
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En general para los equipos de importancia se debe definir desde las
especificaciones de adgquisicion el contar con una placa de identifi-
cacidn en acero inoxidable marcada con un numerc de golpe.

1.4.2 VACIADO DE LA INFORMACION.

Se deberd definir, para efectos de mantenimiento, que bienes serdn
contemplados dentro de los diferentas programas:

- Mantenimiento correctivao
- Mnatenimientao preventivo

En general se concreta a los bienes de mayor costo, importancia y/
funcidn, tratando de minimizar el numero de bienes de este programa
al inicio e incorporar en forma progresiva a los demds.

- Mantenimiento rutinario
Normalmente se incluye agui a la obra civil vy las tareas de los -
bienes en general en su actividad de servicio.

1.5 DIAGNGSTICO.

El objetivo del diagnostico de los bif de una Empresa es conocer sus
condiciones fisicas y establecer las accicones necesarias para adecuar
los bienes a las condiciones requeridas con base a la calificacion -~
propuesta en la tabla 1.5.

En la tabla 1.4 se indican los resultados del diagnhostico.

1.6 INFORMACION PARA MANTENIMIENTO.

Mantenimiento debe contar adicionalmente para su desarrollo, con la
siguiente informacion:

1.6.1 OBJETIVO DE LA EMPRESA.

Esto permite establecer las funciones de sus elementos {(bif) y su im-
portancia relativa.

Debera incluirse el medioc en que se desarrolla la Empresa, definiendo
su importancia, competencia, limitantes y la planeacion general de la
Empresa.

1.6.2 ORGANIGRAMA.

De esta forma se podrd obtener de la relacidn personal/bfi de la Em-
presa, ademas de poder ubicar al Mantenimiento dentro de la misma.
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Tabla 1.7

INFORMAC ION BASICA.

Plano general de la empresa (arreglo de conjuntg).
Permite obtener una idea general de la empresa:
Plano arquitectdnico de los principales elementos.

¥ Conocimiento de las funciones y servicios de que se dispong en la
enpresa.

¥ ldentificacidn de los seccionamientos naturales y su subdivision.

¥ Establecimiento de las limitantes de maniobrabilidad.

Planos funcionales.

Planteamiento de los conceptos operativos de:

¥ Diagramas de procesoc
¥ Diagramas de andlisis de proceso
¥ Balance de materiales
¥ Balance de energetico
Planos de instalaciones.
¥ Diagramas unifilares (eléctricos)
¥ Diagramas de flujo
Hidraulicos

Sanitarios
Gas
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1.6.3 PROYECTO.

Un conocimiento mas profundo de la Empresa es recomendable sea a base
del proyecto de la misma. Sin embargo frecuentemente no se dispone -
con el, por lo cual se recomienda contar al minimo con la informacien
siguiente:

- Egpecificaciones del proyecto yv/o0 de adquisicidén.

- Planos de provecto.

Cuando el proyecto esteé incompleto. no se haya actualizado o no exis—
ta, es necesario complementarla a traves del levantamiento.

1.6.4 PLANGS DE Lo EMPRESA.

Es conveniente gue en la Empresa se cuente con el proyvecto campleto
de la misma, incluyendo:

- Ajustes de construccidn {as built)

-~ Modificactiones del funciornamiento (ajustes a la obra original).

51 no se tiene disponible esta informacién, debe procurarse obtener
al menos, para el desarrcllo del mantenimiento, la informacion des-—
crita en la tabkla 1.6.

1.6.5 CLASIFICACION DE LOS BIENES FISICOS DE LA EMPRESA.

El objetivo es establecer una identificacion légica y facil de los
elementos que integran la Empresa. En el libro gris, compuestos ba-—
sicios del Mnatenimiento, se propone una clasificacion de los eleme—
ntos.

1.6.6 INFORMACION DEL PROCESDO.

Se requiere conocer el proceso de la Empresa y los elementos que 1o
integran para comprender su secuencia, interaccion y jerarquizacioén.
En este concepto se debe entender el tipo de "distrubucion de la pla-
nta®.

Adicionalmente a este diagrama v en funcion de su complejidad, sera
necesario contar con informacidn adicional de su funcionamiento, pri-
ncipales equipos, insumos, planeacion y programacion.

1.6.7 INFORMACION DEL MANTENIMIENTO.

Es nacesario conocer:
- procedimiento establecido para 1 flujo de informacion del manteni-

miento.
— Manuales y biblioteca.

Esta informactidnes se estudian por su importancia en capitulos parti-
culares,
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Tabla 1.8

FLUJO DE LA INFORMACION DEL MANTENIMIENTO.

1.0 OPERACTION.

Se tiene en funcionamiento el bien fisico (bif) por periodos compren-
didos entre tareas del Mantenimiento.

1.1 REFPORTE DE OPERACION.
El operador de un bif debe reportar su condicién a control de Equipo
(CE), a traveés del reporte de operacion.

1.2 FALLA 1MPREVISTA.

Cuando por condiciones imprevistas dentro del MP, o bien simplemente
por fallas (ML), se interrumpe el adecuado funcionamiento del bif, el
operador debe reportar a CE de esta anomalia y entregar el bif a Ins-
peccitn.

2.0 CONTROL DE EGQUIPOS.

Esta &rea se respomsabiliza del seguimiento del adecuade funcionamie-
nto de los equipos mediante la asignacion de éstos a:

- Operacidn

- Inspeccidn

Tambien se define el destino del equipo en funcion de la informacidn
recibida del aArea de inspeccion.

~ Demora en la ejecucidn del mantenimiento

~ Recepcidn del mantenimiento yva ejecutado

En funcidn de la demanda del bif, CE determina el destino y cuanti-
fica y califica el riesgo de alterar los periodos del mantenimiento,
analizando los reportes de inspeccion.

2.1 HISTORIAL.

CE para su funcion requiere llebar a efecto el Historial de log bif
que controla. Este historial recaba la informacion de la operaciédn vy
mantenimiento realizado en el bif:

- Costos (%)
— Tiempo invertido {t)
=~ Mano de obra empleada {MD)

¥ Nuamero
¥ Categoria
- Materiales utilizados {mt)

2.2 DIAGNOSTICO.

- Estado del bif CE debe contar permanentemente con esta informacion
para el meior aprovechamiento del bif.
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1.7 FLUJO DRDE INFORMACION DE MANTENIMIENTO.
Para un adecuado control Mantenimiento debe raecaopilar:
- Informacidn bdsica de los bienes fisicos de Ia Empresa. Inventario

¥ Levantamiento
¥ Diagnostico

- Requerimiento de materiales.

¥ Manuales
¥ Analisis de ingenieria

— Comportamiento del mantenimiento.

¥ Estadistica del mantenimiento
¥ Monitoreg

Es importante definir #1 flujo de informacidn de las actividades del
Mantenimiento (FIM), elemento fundamentel para el adecuado desarrollo
del Mantenimento en la Empresa y su control. En la fig. 1.1 se prese-—
nta el FIM basico, en el gue se muestran los ciclos y en las tablas
1.8 su explicacidn.

Es importante destacar la relacidn del 4rea de operacidn y manteni-
miento, ya que el operador debe reportar su estado a Control de Equi-
po cada vez que lo wutiliza, a través del Reporte de operaciones.

En un Sistema MP es conveniente contar con este tipo de reportes que
permita en forma simple revisar el comportamiento de un bien fisico
con la participacidn del personal de operacidon (produccién).

en la fig 1.2 se presenta un diagrama esquematico de flujo de las ta-
reas (ciclo de operacidén) en el mantenimiento.

1.8 SISTEMA DE INFORMACION.
El Mantenimiento debe contar con una Aministracion que le permita el
maximg aprovechamiento de los recursos de la Empresa, a traves de la

implantacion de un sistema.

La base para el sistema es la informacidn, su andlisis, actualizacion
y Control de la misma.

Este Sistema podra ser:

- Manual
— Computarizado
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3.0 INSPECCION.

Vigila y define el comportamiento adecuado del bif, en base a CE:

3.1 DIAGNOSTICA y determina el retiro del bif y/0 ¢l riesgo gue re-—
presenta el continuar su operacidon.

3.2 RECEPCION DE LDS BIF cuando se les ha realizado alguna tarea pa-—
ra continuar en el ciclo operativo.

4.0 INGENIERIA.

En base a los reportes de Inspeccidn y CE (historial) se destina el

bif a:

4,1 ORDEN DE TRABAJO

4.2 PEDIDD DE LOS MATERIALES REQUERIDODS.

— Reparacion menor. Para simplificar y efecturar con oportunidad este
tipo de trabajo requerido. El &rea de programas debera coordinar
las tareas efectuadas.

- Programa (3.0}.

Adicionalmente recibe y anpaliza de los resultados del trabajo de Man-—
tenimiento v la informacidn recabada del historial. Esta gltima info-
rmacidén es procesada por CE.

3.0 PROGRAMA .

Coordina l1a accién del Mantenimiento en funcion de:

3.1 DISPONIBILIDAD de Materiales (46.0) y talleres.

5.2 RESULTADOS. Realizado el trabajo, se debe de capturar y procesar
la informacidn, para retroalimentar al Sistema.

6.0 ALMACENES .

O EXISTENCIA. Cuando se tiepe ésta se programa ] mantenimiento.

1 PEDIDO EXTERNO.

.2 DEMORA. Se debe determinar si los materiales requieren de:

¥ Disponibilidad de inmediato permite continuar con la programacion
normal.

¥ Retraso en el suministro, informa a CE para su definicion del de-—
stino del bif, en funcidn de la demanda de Operacion.

7.0 TALLERES., -

En funcidn de la estructuracidn del Mantenimiento, la Programacidn y
el desempedo del Mantenimiento se desarrollara el trabajo en forma:s

7.0 MANTENIMIENTO INTERNOD.

7.1 REPARACION MENDR, efectuado en forma interna o externa, pero gue
no justifica la suspensidn del servicio del BF.

7.2 MANTEMNIMIENTOD EXTERNO.
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En cualquier forma que se efectué¢ lo fundamental es que el personal
participante cuente con:

-~ Conocimiento del Sistema.

- Convencimiento de la utilidad del Sistema.

- Involucramiento para mantener el Sistema.

De no obtenerse estas caondiciones se tiene que:
El mejor Sistema mal llevado es pecr que un mal Sistema =fectuado

1.8.1 INFORMACION TECNICA (HISTORIAL).

Mantenimiento requiere de infarmacidn técnica de las bif a contralar,
para 1o cual se debe integrar un expediente formado por:

— Datos (archivo permanente):
¥ Caracteristicas teécnicas de cada uno de los bif, clasificados:
Dentro del Sistema de Mantenimiento.
Fuera del Sistema de Mantenimiento.
Rutimas de revisidn aplicables.
Frecuencia de ejecucicon de las tareas.
Refacciones de uso mas frecuente (inventario recomendado).
Programa basico de Mantenimiento (propuesto por el fabricante).

E g

-~ Comportamiento:
¥ Estado fisico
¥ Mantenimiento efectuado
¥ Calendarizacidn de las actividades
Estimado
Real
¥ Ajustes requeridos y convenientes

1.8.2 COMPUTARIZACION.

t.a computarizacion tiene como fundamento la sistematizacidn de la in-
formacion., Esto es importante considerar, ya que actualmente en el
mercado existen programas de cdmputo econdomicos que proporcionan un
Sistema.

Por lo tanto, se tienen las opciones de establecer el Sistema en for-—
ma Manual o bien obtenerlo a través del programa de cémputo. En ambas
condiciones se requiere de una Consultoria profesional.

- Carga
Una vez contando con el Sistema se debe proceder a la “carga” de la
informacidn, para lo cual es conveniente la participacion del per-
sonal de Mantenimiento vy su total involucramiento.
La carga consiste #n obtener los datos del bif e incorporarlos al
Sistema.
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Los datos basicos de la carga son:
Tareas a efectuar indicando bdsicamente:

Actividades

Mano de Obra requerida (cantidad y calificacidn del personal)
Rendimiento

Herramental especial

Herramental general

Refacciones y partes de repuesto

Costo de materiales

e e I M F M M

-~ Validacidn
Conforme se va aplicando el Sistema se deberd de ir comparando con
la informacion capturanda en forma inicial. En esta accian es muy
importante discriminar aquella informacidn que se estime no repre-—
sentativa de la actividad, costos y/0 resultados.

- Extrapolacidn
Mediante el analisis de la informacidn se estd en posibilidad de
poder afimnar 21 Sistema.

Nota importante:

Se sugiere contar como respaldo al Sistema Computarizado con el Sis-
tema Manual, accesible a todo el personal de Mantenimiento, incluye-—
ndo @1 uso de tarjetas y tableros. Se estima que es la unica forma
de que el personal de Mantenimiento se sensibilice al uso de un Sis~-
tema.

Existen en el mercado Programas de Computo desde $1000 a $ 36000 USD
Considero que solop para casos muy especiales se justifique en México
el aplicar Programas de mayor costo del minimo ($1000).

A continuacidn se proporcionan algunos datos de amplantacidn de un
Sistema de Mantenimiento.

-~ Programa {software) NE & Q00

- Equipos a incorporar 3 000

- Carga del Sistema N$ 60 000 (con informacidn disponible de
la Empresa).

- Catrga del Sistema N%180 000 (sin informacidn del Equipa)

Al sistematizar el Mantenimiento se debe estar consciente que su im—
nlantacidn obedece a una planeacion y que por lo tanto se contaran
con los recursos necesarios para mantenesr el Sistema (personal capa-—
citado, equipo, herramental, presupuesto). De otra forma no se jus-
tifica.
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2.— CONTROL..

El Control del Mantenimiento se fundamenta en el control de:
- Bienes fisicaos

— Tareas {(trabajo}

- Trabajador

- Mano de obra

- Materiales

— Costos

2.1 CONTROL DE LOS BIENES FISICOS.

El. Control de Mantenimiento es fundamental iniciarlo con el conocimi-—
ento de los bienes fisicos de la Empresa, para lo cual se requiere
contar con las tres fases:

- Inventario (normalmente con fines contables)

- Levantamiento de los bienes {encaminado a indentificar en po-
sicion.

— Diagnastico de los bienes (determina el estado del bif)

De esta forma, se tiene el "estado" de las hif y su potencial capaci—
dad de desarrollo y para los que se debe determinar su "nivel" a lo
largo de su vida (LEC life cycle cost), en la que Control debera vi—
gilar su cumplimientao.

El Mantenimiento esta determinado por los bienes fisicos de la empre-
sa, por lo cual se reqguiere su Control. el gue s efectia en base a
las caracteristicas de éstos por:

= Funcidn

- Costo

- Especialidad

- Safisticacidn

- Tamano (dimensiones, peso, movilidad).

De esta forma se clasifican los bienes, jerarquizandolos en funcion
de su importancia, para estabiecer un Sistema de Control (SIC) de la
Empresa.

Deberan identificarse aquellos bif de importancia, clasificados por:
- Costo

-~ Peligrosidad

- Funcidn

Para estos se debe establecer un Sistema de Control Particular (COP).
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Tabhla 2.1

FICHA DE CONTROL

Inventario

Mantenimiento. Regquerimientos:

¥ Mano de obra

¥ Materiales y partes

Programacidn

¥ Frecuencias

* Tiempo estimado de ejecucidon

Hoja de revisidn

Contiene 1los puntos a revisar del bif.

Tabla 2.2

ANAL 1ISIS DEL TRABAJO

Deteccidn de la falla
Inspeccidn
Estadistica
Monitorea

Operacion
Experiencia

E 2 2

RPlaneacidn

Identificar actividades
Ordenar actividades
Herramientas

Eguipo

Partes y materiales

M W M M

Estimacidon de mano de obra
¥ Especialidad (nuGmeroc de obreros)
¥ Tiempo

Analisis de ingenieria {(estimaciodn)
Experiencia

Estadistica

Estandar

Medicidn directa

Analisis de tiempos y movimientos

e FE FE W

Estimacitdn de materiales:
¥ Inventarios
¥ Compras
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2.1.1. SISTEMA DE CONTROL.

El Sistema de Control (SIC o COP) puede implementarse en formas
= Manual.

- Mediante tarjetas, carpetas {folders) o Kardex.

— Computarizado.

- Se recomienda contar con un respaldeo de Sistema Manual.

El Sistema Manual en general sensibiliza al trabajador en el desempe
fo de sus tareas, 1o que no se logra con la computarizacion permite
facilmente efectuar analisis de sensibilidad, herramienta fundamental
para la toma de decisiones, que sensibilira a los nmiveles directivo
para su planeacion, proaogramacidn y ejecucion

El Sistema de Control, manual o computarizade, se integra por fichas
(una por bif), clasificadas por especialidad o area, aplicando 1la
codificacidn establecida.

Z2.1.2. FICHA DE CONTROL.

Las fichas de contrnl se generan por bif, para agquellos bienes gue
por su importancia justifican un control mas estrecho, se preparan
adicionalmente fichas de control por trabajo de mantenimiento a eje-
cutar.

Las fichas deben contener al menos la informacion indicada en la ta-
hla 2.1.

Los puntos de revision del bif, en primera instancia, son definidos
con base a la informacion proporcionada por el fabricante y/o pro-
veedor, a través de los manuales e instructivos de servicio; Mante-
nimiento debe exigir la entraga de esta informacion,

Mantenimiento, a través de su desemperio, debe depurar vy ajustar esta
relacion, conforme a su particular desarrollo.

2.1.3. REPORTE DE OPERACIONES.

Un control de l1los bif se logra mediante su Reporte de Operaciones
(tabla 2.3), el cual es elaborade por el Operador del propio bif v en
el que se reporta su estado.

Si adicionalmente al simple reporte del estado del bif, el operador
efectua tareas de mantenimiento, se esta aplicando el sistema de Man-—-
tenimiento Total. En Meéxico de hecho se ha empleado este sistema M7,
como lo demuestra 1 Manual del Mantenimiento gque elaboré para la Co-
misidn Nacional Coordinadora de Puertos en 1973 y para el Departamen-—
to del Distrito Federal en 1993.
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Tabla 2.3

(Datos de operacion)

REPORTE DE DPERACIDNES A 2

EQUIPO: Brda hidr.

Num.

o7

Fecha: 09/0%9/97

Caracteristica: 10t 1Z2m
Operador: Carlos Sanchez
Firma:

Aprobd: Pascual Romero

Lectura cuenta horas

Inicial: 1 123
Fimal: 1 223
Dif: 98
Firma:

REVISION ViSuAL:

01 (v) Limpiesra 06 {v) Estado general

02 (x) MNivel de aceite 07 (v) Luces delanteras

03 (v) Nivel de combustible 08 (v) Luces traseras

G4 (v) Nivel de agua 0% (v) Claxon

05 (v} Nivel de bateria 10 (v) Presidon de llantas
REVISION EN OPERACION:

11 (%) Marcha 18 {(v) Fugas de aceite

12 (%) Indicador del aceite 1% {v) Fugas de gasolina

13 (v) Indicador carga eléctrica 20 {(v) Fuga de fluidos

14 (v) Acelerador 2% (v) Fuga de agua

15 (v} Freno estacionar 22 (v} Direccidn

16 (v) Frenos 23 (v} Transmisidn

17 (v) Embrague 24 (v} Ruidos
OBSERVACIONES:

h 02 Bajo Se cargd 1 litro

Pe

3

11 No respondit adecuadamente

No marca
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2.2 CONTROL DEL TRABAJO.

Para la ejecucidn de un trabajo, o tarea, es necesario efectuar pre—
viamente su analisis {tabla 2.2), que proporcionara ila informacion
bdsica para su realizacion.

Existen trabajos comunes o simplemente tareas similares (al mernos las
de Servicio) a diferentes bif, los que deben documentarse independie—
ntemente y cuando son de alta frecuencia y/o de importancia tambien
deberan ser analizados con mayor detenimiento (tabla 2.2).

El Control del Trabajo tiene su base en el documenito de instruccion
de su ejecucidn, la "Orden de Trabajo” (OT). En la tabla 2.4 se pre-
senta la clasificacidon de las OT.

Control, comp actividad importante, capta mediante la orden de tra-
bajo ejecutada 1 valor real de las tareas realiradas, asentando los
tiempos y rendimientos empleados, asi como las observaciones gue
afectaron su realizacidn.

Para efectos de informacion Base debe asentarse en paralelo el valor
de costo, tiempo y rendimiento factibles de obtener, ajustando los

valores reales obtenidos con los posibles de haberse obtenido, eli-
minando los factores de retraso por errores o condiciones anormales.

El Control y analisis de la informacidn con el registro de inciden-—
cias de fallas, son base fundamental en Mantenimiento para la toma
de decisiones, programacion, estimacidn de costos, e informacidn a
los niveles directivos del estado y condiciones de los bienes bajo
su responsabilidad.

Los trabajos integrados, a través de sus tareas, de hecho pueden
traducirse como rutina de mantenimiento y revision, conforme a espe-
cialidades y definen los trabajos a los que se debe asignar rendimi-
entos, para su control.

La verificacidn del desarrollo de las rutinas es a traves de las 0Or-
denes de Trabajo (07) por tarea (correctiva o preventiva), en las
que se tiene el conocimiento de su desarrpllo al recabar l1a autori-
zacion de su jefe y en algunos casos la firma de conformidad del
usuario beneficiado.
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Tabla 2 4

CLASIFICACION DE LAS ORDENES DE TRABAJO.

— CARGA DE TRABAJO:

b ¢

*x % % |

Narmal

Correspondencia biunivoca comn un grupo de trabajo
Cruzada (participacion de varios grupos de trabajo)
Menar

Permanente (Mantenimiento Rutinariao)

Tiempo muerto

= AVANCE:

X
¥

X
X

Abierto

En espera
Mano de abra
Materiales
Paros
Rezagadas
FPor entregar.

- PROGRAMACION:

Prioridad
Digponibilidad
Mano de obra
Materiales
Equipo

Tabla 2.5

CONTROL. DEL. TRABAJADOR.

- ADMINISTRATIVO:

X
¥
*

Horarios de entrada y salida (tiempo disponible)
Tiempos ocioso (alimentacidn, descanso, etc.)

Faltas por ausencias, incapacidades médicas, permisos personales

Y vacaciones.

~ TECNICO:

*

X
*
4

Cualitativo

Calidad de su trabajo
Capacidad requerida.
Necesidades de capacitacion.
Motivacion.

- Cuantitativo:

X
X

Disponibilidad de trabajo.
Rendimientag.
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2.3 CONTROL DEL TRABAJADQOR.

Fara obtemner la maxima eficiencia y productividad del trabajador en
el desarrollo de sus tareas, se requiere de un Sistema que lo contro-
l2 en sus labores (tabla 2.95)

El control administrativo, base para 1 pago del salario al trabaja-—
dor dentro de la Empresa. Para obtener la disponibilidad real (tiem-—
po efectivo) del trabajador, se debe de contar con elementos de con-—
trol mas detallados efectuados por el mismo y/o su supervisor.

El control tecnico del trabajador permite evaluarlo y ratificar, al
cruzar la informacidn, los rendimientos por trabaijo.

Una forma facil de lograr este control es mediante la asignacion de
tareas programadas, que cubran 1a totalidad de los dias laborales de
un periodo del trabajador (ej: una semana), en forma similar al tra-
bajio por destajo.

Cuando se tienen diferentes tareas por realizar un trabajador y se

desea controlar tanto al trabajo como al trabajador, se requiere de
un sistema de contabilidad de costes, alimentado por un formato de

Reparte del Trabajador, en el que se vacie esta informacioan (tabla

2.4)

2.4 CONTROL DE LA MANO DE OBRA.

Mantenimiento debe asegurarse de ctontar con la cantidad de trabajado-
res activos necesarios para cubrir oportunamente la carga de trabajo

diaria y con la categoria para dar el nivel de calidad requerido para
que su labor sea confiable.

En el control de la mano de obra (tabla 1.7}, se dehe estar informado
regularmente, analizando los resultados para determinar las inciden-
cias y contingencias del personal, que permitan programar horarios,
vacaciones, f#stablecimiento de cursos de capacitacidn y requerimien—
tos de nivel de supervision.

Notas:
Firma: El1 trabajador debe firmar su informe, para darle valor la-
borat .
Autorizacion: Se requiere de la firma del jefe inmediato superior
para aceptar el tiempo reportado por el trabajador.

Dimensidn: 14 x 21.7 cm {media hoja tamafioc carta)
Color: Se sugiere emplear por departamento un color distintivo.
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Tabla 2.6
INFORME DE TRABAJO

Empresa: CATSA k Ecao 44 < Utilizar ha-
Area: Mecanica Afc 1794 ta &6 digitos
Nombre: Veronica Avila Ch. Mes 12
Firma: de va-
Quincena Firma lor laboral
Dia Tarea (hH/0OT} abserwv al informe
X 10123534 334564 (147804 (270124 de trabajo
1 4 2 2 ¢ Categoria
2 8 < Tabla F1-2
3 g8 -Clasificacion
4 8 19 y 20 dig =
5 8 Cae
& & 32 y 59 dig =
7 T ] ke Eco. bif
8 g | &8 dig = Afo
% 4 4 T (4)
10 & 2 ® Indica la
i1 & 2 quincena
12 8 0
13 -
14 \\
15 8 T ——
permisqo
Suma 54 22 14 10 Vo Bo por el
h/7ext - supervisor,
subtotal k) 22 i4 10 quien indica
Vo Bo Total fc la horas ex-
tras.
fc Factor
para camputo
NOTAS:
a.- El calculo de tiempo, es funcidon interna de la Empresa, por lo -
que el trabajo, no marca los renglones de suma, horas extra vy

tatal.
b.- Permisos, vacaciones y enfermedades se cargan al ROT de
indirectos por el perscnal abministrativo y no por el trabajador
C.~ Formato:
- Tamafio. Se sugiere sea 1/4 tamafo carta
~ Color: Dirtinguir por Areas

Explicacidon  hOT
CAE 10 33 04 27
MP MP MC MC
t Narmal | Extra [{Normal Extra
Costo Praom. | Gral. Prod. Gral.
Tarea Cambio | RepMay| Serv. Insp
Bif 123 456 789 iz
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2.9 CONTROL DE MATERIALES,.

Con base a la demanda de mantenimiento de los bienes fisicos de la
empresa, se deben establecer los requerimientos (maximos y minimos)
de materiales {ce incluyen partes y refacciones) necesarios para el
mantenimiento preventivo y el correctivo. Su control (tabla Z2.8) se
lleva a cabo por medio de las "salidas® del almacén y se cruzan con-
tra su aplicacion, mediante las drdenes de trabajo.

Las OT son analizadas para definir el comportamiento de los bif, base
para elaborar &1 programa anual de gastos por concepto de materiales.

2.6 CONTROL DE COSTOS.

Este Control es fundamental para la toma de decisiones, entre las que
s& contemplan.

~ Continuar dando Mantenimiento a un bif o darlo de baja.

— Beleccidn o preferencia por un material y/0 equipo determinado (ma-
rca, modelo, proveedor, contratista) en base a:@

X Eficiencia

¥ Confiabilidad (incidencia de falla}

¥ Costo.

¥ Respaldo (servicio, refacciones).
El Comtrol de Costos, ajustado por inflacidn y paridad,generalmente
2s el elemento base de los directivos para calificar el desarrollo
del Mantenimiento.
Los costos de mantenimiento {(mano de obra, materiales, partes y refa-
cciones, herramental) por bif se estiman por el area de Control de
Equipo (CE}, o el equivalente, como resultado del costeo regular de

las ordenes de trabajo, ajustadas a la fechas de ejecucidn.

Estos costos son los valores base que se contemplan en la programaci-—
an del mantenimiento.

Para Mantenimiento es importante manejar directamente los valores pa-
ra el Control de Mano de Obra (numero y categoria del personal en hH)
Y Materiales (numero y frecuencia) y emplear éstos como elementos de

referencia y metas objetivo.
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Tabla 2.7

CONTROL DE MANO DE DBRA.

- REGISTRO DE TIEMPG:

X
X
*

Potr trabajador
Por trabajo (tarea)
Por bien fisica

- AJUSTES

X

Internos:

- Redistribucidn del personal
— Autorizacidn de tiempo extra
- Contratacidn adicional

- Planta (tiempo indefinido)

- Temporal (tiempo definido)

~ Poyr obra

—~ Reduccidn de personal
Externos

Tabla 2.8

CONTROL DE MATERIALES

EXISTENCIA:

¥ Equipo

* Materiales de consumo
¥ Refacciones

¥ Reutilizacidn

PERIODICIDAD DE USOD
PROVEEDORES.
SUBSTITUCION ¥Y/0 EQUIVALENCIAS,
JERARGUI ZARDN.
INVENTARIO.
¥ Exigtencia media
Punto de reposicidn

¥
X Tamamno de lote
¥ Reserva
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2.7 ORDENES DE TRABAJO.

Son documentos gue genera Mantenimiento cuando requiere del desarro-—
110 de un trabajo (tabla 2.9) y elemento fundamental para el Control
del Mantenimiento.

l.a orden de trabajo externa (0TE)}, que incluso puede tener caracter
de contrato, procede cuando:

X No se tiene la suficiente fuerca de trabajo

¥ S5 trata de trabajos cuyas especialidades no las cubre el perso—
nal propio.

¥ No se puede distraer al personal para realizar los trabajos.

Es importante limitar las DTE, pues se tiene el riesgo de amafar al
personal de mantenimiento, llegando a su subutilizacidn en capacidad
y tiempo, aunado al incremento de los gastos, o bien a errores tales
coma la duplicidad de funciones entre la Contratista v el personal
propioc gue puede ocasionar conflictos laborales, sobre todo, si nues-
tro personal es sindicalizado.

Partiendo de que se programan 1os trabajos subrogados con meses de
anticipacidn y que se conocen por consiguiente su caosto y duracién,
éstos deben controlarse, va sea para:

~ Limitar {(no rebasar).

¥ Se considera gue se contemplaron indices inflacionarios y de pa-
ridad monetaria

- Ajustados al momento de su ejecucidn.

¥ Fueron rebasados dichos indices o se produjo una reduccion al
presupuesto.
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Tabla 2.9

Fecha Prioridad 1 2 3
ORDEN DE TRABAJO R .

Eguipo . Num. . Operador

Cuenta horas: Fechas Responsable

Inicial Entrega Nombre

Final Recibio Firma

Dif Dias

MANDO DE OBRA.

Int Ext Concepto Tiempo Costo
h  min N
Subtotal
REFACCIONES
Disp Adg Concepto Tiempo Costo
Dias N%
Subtotal
OBSERVALCIONES
P
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Tabla 2.10

CONTROL DE CGRDENES DE TRABAJO REZAGADAS
(Datos promedia para el ejemploao)

Semana
10/52
(1) (2 (3) {4) (5} {6} (7)) (8) (9} (10)
ORDENES DE ZONA DE TRABAJ(O Ordenes de trabajo H R
TRABAJDO A B C D E N/C| P/M| Total Disp | dias
Periodo =} £ 3 by i 13
hH/0T 20 S0 100 90 20
hH req/sem 100 200 300|100 =2 720
Cob.interna 80 80 BO| 80 80 BO
Rezago,espe 2 40; 60| 2 41 144 0.8
ESPECIALIDAD REZAGD (hH) hH/d
RM | MECANICA &0 &0 & bbb [ 1.4
RS | SOLDADURA 30 30 3 33 3 1.4
RH | HERRERIS 10 10 1 11 1 1.4
RP I PINTURA Q0 2?0 Ib 126 i8 0.9
Ry 1 VIDRIOS 5 5 2 7 1 .9
RL | CERRAJERIA S 5 2 7 1 0.9
RA | ALBARILERIA 100 100 ?0 1290 30 0.8
RQ 0 ) O o]
RO o O 4] (+]
RC | ELECTRICIDAD 100 100 490 140 10 1.8
RO Q ) O (0]
RO O O (8] 0
RE | CARPINTERIA 1060 | 100 10 100 2 6.9
RO 0 O 0 (8]
RO 0 0 Q Q
S| SERVICIO o 10 10
SG 8] O o] 0.0
50 O O (o) 0.0
1 INSPECCIOCN Q S 5 Q.0
iD O O (o] 0.0
10 < ¢) ¢ 0.0
TOTAL 100 1001001100 | 100 300 | 205 705 72 16
A = Abiertas ’ Normal Permanente hombre
T = Terminadas Cruzada menoar Rezago
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3.— INVENTARIOS
3.1 DEFINICION.

Inventario es el asiento de los bienes y demds cosas pertenecientes a
una persona o comunidad, hecho con orden y distincion (Diccionaric —
Enciclopedico de la Real Academis Espafsola).

Inventario es la mercancia que una Empresa tiene en existencia para
su venta inmediata o up material gue puede ser objeto de transforma-
¢ldn para su venta posterior.

Los inventarios representan los costos acumulados a materias primas,
abastecimientos, productos en proceso, productos por venderse y por
la intima relacidn con los costos de la mercancia vendida, tienen una
importancia fundamental en la determinacidn de las utilidades de la
mayoria de las empresas comerciales e industriales (Comisidn de pro-
dimientos de Auditoria).

En general el inventario es la relacitdn detallada de las existencias
de materiales considerados en el activo de la Empresa.

Esta relacidn debe contemplar: clave de identificacion, del material,
descripcion del articuleo, unidad de medida, cantidad {numero) en -
existencia, precio unitario, importe de la existencia, subtotales por
tipo de articulos y el total del inventario.

En forma practica un inventario incliye solo aquello que pueda ser
empleado en el curso ordinario de la operacidn de la Empresa, dentro
de un periodo razonable de tiempo.

3.2 IMPORTANCIA DE LOS INVENTARIO

Los inventarios, son una de las cuentas mas importantes del activo
circulante de una Empresa y un concepto muy importante de los estados
fimancieros, ya que cualquier error de su estimacién, puede aferctar
considerablemente a la Empresa.

Estas existencias tan valiosas como el dinero misma, requieren de una
celosa atencion e inversion, derivada de la necesidad de control vy
proteccion (prevencidn de dafos, hurtos y derroches).

lLos resultados gue se obtienen de los inventarios deben ser razona-
ble v satisfactorios e inclinados completamente a una verdad total.
Los inventarios deben realizar:

= Control correcto

- Conteo preciso, conforme a reglas establecidas
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Tabla 3

-1

INVENTARIO PEPS
ARD 1995
{(ejemplo)
AREA: Mantenimiento
MATERIAL: Herramientas
ESPELCIE PRECIQO VAL OR

Fecha| Mov |ENTRADA | SALIDA EXISTE ADO DEBE HABER SALDD

() {h} (NS$) (%) (%) {(Ns$)
101 1 2010 200 13 2000 O 3000
1i1 2.1 340 SO0 iz 4800 o] 7800
111 2.2 100 700 12 1200 Q 000
IL3 3 -1 OO0 1700 10 1000¢ 0] 12000
508 4.1 200 1504 15 O 3000 L&ao00
308 4.2 S00 1000 12 O &0Q0 10000
208 4.3 150 850 10 O 1500 8500
&0D 5 SO0 17950 4 B10O o] 16600
814 & BOO @S0 10Q 0] BOGO 8600
09 7.1 20 OO 10 O 500 8100
209 7.2 650 25¢ g Q 5850 2900
(1) (2} (3} (4} (3) {&) {71 (8) (9)

A F {
(30 + 1)Y+(3In)—{4n) (lOon+1)+{7n)}~(8n)
(3%8) {4%x4)

f = Cantidad
N$ = Nuevos pesos
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3.3 PROCEDIMIENTOS DE YALUACION DE INVENTARIGS.

Con el objeto de simplificar la contabilizaciédn de los inventarios,
@s muy importante el sistema de valuacién gque se elija.

El instituto Me=xicano de Contadores Publicos, respecto a la contabi-
lizacidn de laos inventarios, declara:

"La base fundamental en la caontabilizacién de lgs inventarios es el
costo, el cual se ha definido coma el precio, pagado o dada a cambio
de un activo.

En su aplicacién a los inventarios el costo significan en principio,
la suma de los desembolsos y gastos directa o indirectamente para
llevar el articulo a su estado y ubicacidn actual”.

FPara gue los inventarios gqueden de acuerdo con principios de conta-
bilidad, generalmente aceptados, estos inventarios se deberan valuar
al costo, siempre que éste no exeda a los precios de mercado y que en
la determinacion del costo se hayan seqguido procedimientos generalme-—
nte reconocido segun el tipo de negocio de que se trate (boletim Num.
8 de la comisidn de Procedimentos de Auditoria del Instituto Mexicano
de Contadores Publicos).

A continuacion se presentan los procedimientos basicos de inventarios
al concepto contable vy referido al maneio del material en 21 almaceén:

3.3.1 PRIMERAS ENTRADAS, PRIMERAS SALIDAS (PEPS).

En la aplicacidn de este método, se considera que los materiales {(me-—
cancias y materias primas) de mads antigla adquisicion, son los
primeros en utilizarse.

Bajo esta circunstancia, se refleja en las tarjetas auxiliares de -
existencias, utilizando las diferentes partidas de un material deter-
minado, precisamente en el mismo orden en que se ha registrado su re-
cepcidn (tabla 3.1)

Contablemente no resulta aplicable en la actual crisis econdmica -
(1?90). Sin embargo, desde el punto de vista operativo en materiales

perecederos es el procedimiento légico de aplicacidn, por su rotacién
y empleo del material con tiempos de almacenamientoc mas homogéneo.

3.3.2 ULTIMAS ENTRADAS, PRIMERAS SALIDAS (UEPS).

Esta técnica consiste en valuar las salidas de almaceén utilizando los
precios de las ultimas entradas, bhasta agotar las existencias.

Esta técnica se recomienda cuando los precios van hacia el alza.
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Tabla 3.2

INVENTARIO UEPS

AROo 1995
(ejempla)
AREA: Mantenimiento
MATERIAL: Herramientas
ESPECIE PRECIO VAL.OR
Fecha | Mov ENTRADA SALIDA EXISTE ADQ DEBE HABER SALDPO
(M) (M) (R} {N%) {N%$)} {N%) (N%)

101 1.0 2040 200 30 &H000 o] 5000
111 2.1 Q0O &O0 z24 74500 0O 19600
111 2.2 180 700 24 2400 0 180600
313 3.0 1000 1700 20 | 20000 QO 3IBO00
508 4.1 200 1500 30 o 6000 32000
308 4.2 500 1000 24 0 12000 20000
508 4.3 150 850 20 O 3000 17000
605 5.0 QOO 17590 18 | 16200 O 33200
g14 &.0 8O0 o0 20 Q 16000 17200
07 7.1 50 FO0 20 0 1000 146200
FO7 7.2 &S50 250 18 2 11706 4500

(L () {(3) {(4) (5) (b6) (7) (8) (%)

A &
(5n+1)Y+(3n)—-(4} (1On+1)+(7n)—{8n)
(JHS) (a4%4a;

M = Cantidad
N$% = Nuevos pesos
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Desde el punto de vista operativo este criterio en &1 manejo de al-
macenes presenta el menor manejo de materiales, perc el mas alto
riesgo de deterioro del material por almacenaje pralongada.

3.3.3 PRECID PROMEDIO.

Consiste en dividir el valor final de la existencia entre la suma de
unidades habidas con gue se obtiene un costo unitario promedia.

Tambien se puede cbtener este precio sumando a la existencia anterior
las entradas menos las salidas y 1 resultade, entre la suma de sus
valores correspondientes.,

operativamente este método es poco frecuente aplicarlo, utilizandose
en los casos en los que se debe homogenizar un lote de material, en
funcion de su tiempo de haber estado almacenado.

3.4 PLANEACIDON DE LOS INVENTARIOS,

Se requiere de una adecuada planeacidn para lograr un inventario fi-
sico, econdmico y eficiente.

Para ésto se requiere de la participacion coordinada de los responsa-—
bles de las areas de Almacenes, Compras y produccion en la aplicacidn
de los procedimientos. Asi se evitaran confuciones y se podra obtener
una "toma” completa vy bajo un buen control.

El autor responsable debera:

- Determinar las fechas de los inventarios

~ Requerimiento de los Auditores necesarios por zona (numero, tiempo)
- Proporcionar previamente las instrcciones

Los inventarios y la planeacidn del trabajo de Auditoria, son funcidn
de las caracteristicas particulares de cada Empresa.

Existen ocasiones en que procede el desarrollo de cierta fase del -
trabajo de auditoria, no planeado en detalle, a juicio del propio Au-
ditor.

En la planeacidn se deberd considerar:

- Seleccidn de la fecha mas conveniente para la toma de inventario

-~ Revisidn de los metodos seguidos en afos anteriores

- Determinacidn de la suspencidon del movimiento de materiales,media-
nte el cierre total o parcial de la planta

~ Seleccivn (segregacion) de los materiales deteriorados, obsoletos
o defectuosos

~ Determinacion de los formatos a emplear en el inventario (disefo de
tarjetas, bhojas sumarias u otras formas)

~ participacion prevista del Auditor responsable

~ Definicidn de la carga de itrabajo para la utilizacion eficiente del
persornal . .
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Tabla 3.3

INVENTARIO PRECIO PROMEDIO
AfRD 1995
(ejiemplo)}

AREA: Mantenimiento
MATERIAL: Harramientas
ESPECIE PRECIO VALOR
Fecha | Mowv EMTRADA [SALIDA EXISTE ADG DEBE HABER SALDO
(P} {R) (R} (NE) (M%) (N$) {N%$}

101 1.0 20D 200 22.50 4300 0 4500
111 2.1 JO0 &S00 18.00 7200 O 11700
111 2.2 10 700 18.00 1800 O 13300
313 3.0 1000 1700 13.00 1130060 O 28500
308 4.1 200 1900 22.90 O 4500 24000
208 4.2 900 1000 18.00 Q OO0 13000
508 4.3 150 a50 15.00 Q 2230 127350
&05 3,0 OO0 1730 13.00 12150 Q 24900
814 5.0 800 250 15.00 Q 12000 12900
FO? 7.1 30 OO 15.00 @] 7920 12150
709 7.2 &50 220 13.50 Q 8775 3375
(1} (2} (3} {4) {3 {H) (7} (8) ()

(Sn+1)}+{(323n)—{4n}) (10n+1)+(7n)—(Bn)

(3%&) (4%4)

b = Cantidad
N$ = Nuevos pesos
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3.5 AUDITORIA,

La plicacidn de los procedimientos de auditoria considera obijetivos
especificos en los inventarios, como son cerciorarse que:

- Cantidades o importes mostrados se encuentran razonablemente
¥ Correctas
¥ Representadas por bif

¥ Valuados de acuerdo con principios de contabilidad generalmente
aceptados

- Partidas (todas) gque deberian estar en poder de la Empresa a la fe-
cha de cierre del ejercicio, efectivamente 1o estan

~ Correccidn de los inventarios

~ Bif obsoletos no incluidos en los inventarios, asi como los dete-
riorados o defectuosos, En el caso de existir estos articulos debe-—
ran estar valuados a precios razonables para probables pérdidas, al
disponer de estos inventarios obsoletos, defectucosos o de poco mo—
vimiento

- Estados financieros con los inventerios presentados correctamente,
es decir: :

¥ Calificados debidamente
X Base de wvaluacion indicada
¥ Método empleado en la determinacidn del costo de cualquier otro

hecho o ciecunstancia importante, incluvendo aguellos compromisos
futuros de compra.
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Tabla 3.4
CLASIFICACION DE EXISTENCIAS EN aLMACEN.
Materiales

¥ Directos {eji: clavos, tornillos, rondanas, etc)
¥ Granel {ej: cemento, yeso etc.)
¥ Discretos {ej: cintas, conductores, alambre, etc)

Consumo
Materiales gue se emplean come medio para efectuar una tarea vy que:

¥ No se integran como parte al bif y se desgastan en su aplicacidn
8in participar en la operacidn del bif (ej: lijas, jabon, displ-
ventes, etc),

¥ Materiales desgastables a 1o largo de la operatcion del bif (ej:
lubricantes, pinturas, etg).

Partes
¥ Refacciones (partes de repuesto)
Se consideran aquellos elementos que se integran a una compone—

nte, sistema y/o equipo
X Elementos secundarios

Componentes
Conjunto de partes que se adquieren © arman en la Empresa para rem—
plazar a otro igual

Sistemas
Conjunto de diferentes elementos que cubrer una funcion de un
equipo

Egquipo

Maguinaria
Son equipos paua cubrir una tarea

Herramientas
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3.6 TIPS DE INVENTARIOD.

Pueden ser clasificados de acuerdo con el sistema de conteo que se
emplea en el mismo, pudiendo ser:

- Inventario total.

consiste en contar todos los bienes que se tienen en existencia
(articulo por articulo)

En algunas Empresas el gran volumen de los inventarios que se manejan
hace indispensable la aplicacion de otras técnicas gue suplan el in-
ventario fisico total, como puede ser:

- Inventario por muestreo.

Se basa en la obtencidn de una muestra representativa del conjunto.
Picho muestreo puede ser:

X Aleatorio
¥ Selectivo

En &1 caso de un lote de articulos peguefos vy numerosos, seria lento
y costoso el conteo unitario. Sin embargo, determinado una muestra se

podria manejar &l lote en un tiempo mas corto ¥ con un costo mas -
bajo.

El tamafo de la muestra, método de obtencion y criterios aplicados
determinaran £l grado de confiabilidad en la toma de inventaria.

- Inventario parcial.

Basado en un recusnto practicado en una o mas secciones del almaceén,
pero sin alcanzar a cubrir la totalidad de las existencias del mismo.

~ Inventario rotativo o escalonado.
Consiste en el recuento efectuado por partes, o atendiendo a ciertos
tipos y clases de bienes, en el transcurso de un afRo de ejercicio,

hasta llegar al recuento total de los bienes.

- Inventaric combinado.

Es el resultante de practicar inventarios escalonados durante el afRo,
y al finalizar #ste, practicar un inventario total.
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Tabla 3.5

CRITERIOS DE SUMINISTRO.

Programa
Establecer prioridades del trabajo de proguccidn. Tiempo requerido
para la aplicacidn de los materiales.

Mercado
Existencias, confiabilidad de proveedores

Costo de oportunidad

Aprovechar las promociones, variaciones de precios, paridad de mo-
neda. Este concepto ha sido de relevancia en las crisis economicas
(1982 a la fecha)

Tiempo de entrega

Condiciones del almacén:
¥ Espacio
¥ Instalaciones para perecederos

Recursos scondmicos

Tabla 3.6

MATERIAL DE RECOPERACION.

Trabajo directo
Es el material que se empleard como tal y al gque se le dara uso en

un bif cualquiera.

Retrabajo
cuando el material de recuperaciton no puede ser empleado, sin tener
que habilitarlo.

Aprovechamiento parcial
se pueden seleccionar Areas del material de desecho que no hayan
sufrido un desgaste tal que lo haga inservible.

De oportunidad
En ocaciones un material de alta calidad de un bif desechado puede
ser empleado con ventajas en otro bif en que #1 material requerido

es de menor calidad.
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3.7 INVENTARIO PARA EL MANTENIMIENTO.
z.7.1 EXISTENCIAS.

Debe distinguirse en el inventarioc para Mantenimiento las diferentes

existencias en almacén (indicadas en la tabla 3.4). Para el desarro-

l1lg de las tareas del mantenimiento es necesarioc contar opartunamente
con los recursos materiales requeridos. Para ésto se debe contar con

un adecuado procedimiento de inventarios, asi como de un buen sistema
de suministros.

Los suministros deben hacerse en forma programada, conforme a los -
criterios enlistados en la tabal 3.5.

3.7.2 RECUPERALCION.

Un buen Mantenimiento en general efectda una eficiente "recuperacioén®
parcial de los bif "dados de baja" en la empresa, dentro de los cua-
les hay gue distinguir.

- Material.
Se considera en este concepto dnicamente el material del bif dese-
chado, sin ningdn valor adicional agregado. Es importante aqui cla-
sificar este material de desecho con forme a la table 3.546.

~ Partes.
Cuando se obtienen partes gue pueden ser consideradas como refatcion
En este caso =se clasifican como:
¥ Confiable
* Remanente ( se refiere a la vida remanente esperada)
¥ Emergente. Se emplea en casos externos en los cuales ssta parte
de baja fiavilidad es mas confiable que la instalada.

- Componentes.
El bif integral no es fiable, pero sus componenites si

- Sistemas.
3.7.3 CRITERID DE LA RECUPERACION.

En general cuando un bif en forma integral es desechado por falta de
fiabilidad, obsolescencia u otra razdn, su valor como "chatarra”
siempre sera menor gue €l gue se le puede cbtener como de recupera-
cion.

Los costos del producto de recuperacidn son la suma de:
¥ Valor de rescate

¥ Costo directo de recuperacidn

¥ Costo de almacenamiento

¥ Diferencias financieras
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4.—- ORGAMNIZACION DEL TRBAJO.

4.1 DEFINICION.

La organizacidn del trabajo establece la:
Autoridad
Responsabilidad v obligaciones para todos los niveles.
Interacciones

£l objetovo de la organizacidn es establecer la estructura convenien-—
te para obtener con efectividad los fines de la Empresa. La organiza-
cidn es una empresa debe ser integral, £s decir se debe aplicar en su
totalidad como se indica en la tabla 4.1.

l.a organiracion normaliza, pero debe tomarse en cuenta que no es can—
veniente sea rigida y en particular en el Mantenimiento, en donde se

perderia fexibilidad, oportunidad, imagunacion e iniciativa, condi-—

ciones harto necesarias en esta actividad.

4.2 IMPLANTACION.

Para llevar a efecto la implantacidn de los manuales de organizacion,
de procedimientos e instructivos, se propone la secuencia iniciada en
la tabla 4.2.

Fs importante la difucidn, participacidn, control, vigilancia vy
seguimiento de la implantacion.

Frecuentemente se hace implantacién con un equipo piloto, para probar
lag ventajas del manual, corregir errores y ajustar aplitaciones. A
través de este programa piloto ze capacita adicionalmente al personal
gue serd apoyo en la implantacidn general del programa.

4.3 MANUALES DE ORBANIZACION Y PROCEDIMIENTOS.

Estos manuales son los documentos que muestran para los diferentes
elementos de una Empresa, la asignacion de:

~ Estructuras, Formalizan la organizacidn

— Funciones. Asignan responsabilidades (instrumentos de evaluacion)

La conformacion de estos manuales considera el orden propugsto en
la tabla 4.3 ’

Este tipo de manuales se elaboran en base a los resultados obtenidos:
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Tabla 4.1

ORGANIZACION INTEGRAL DE LA EMPRESA.

Personal:

¥ Condiciones del trabajo para su desempefo

¥ Carga de trabajo {(CTy.

¥ Categorias requeridas (calificacidn).

¥ Numero de trabajadores {cuantificacidn;.
¥ Definicidon del puesto (funciones}.

Bienes fisicos {(oficimas, planta}.
Apoyo externo {(consultores, contratistas).

Tabla 4.2
IMPLANTACION DE LA ORGANIZACION.
Elaboracidn del manual.
Programa para la implantacidn:
Autorizaciédn de implantacidn:
X Presentacidn.
¥ Aceptacion.
Soporte de difusidn.
Calendarizacidn.
Proceso de induccidn:
¥ Presentacidn.
¥ Convencimiento.
X Involucramiento.
Difusidn de los manuales:
X General,
¥ Particular:
¥ Niveles participativos.
¥ Interrelacionados.
Implantacidn piloto.
ARijustes.

Aplicacidn del programa de implantacidn,

Reporte de resultados de la implantacidn.
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- Estudio del procesa.
Fara la definicion del proceso es necesario su conceptualizacidn,
resultado del anadlisis del proceso.

- Racionalizacidn de las estructuras.

Mediante la representacidn grafica secuencial de las actividades que
participan en el proceso (diagrama del proceso) facilita su apalisis

Los simbolos mas empleados para la elaboracitvn de los diagramas del
proceso y de flujo son 1los de racionalizacion de las actividades pro-
puesto por la American Society of Mechanical Engineers (ASME.), indi-
cados en gl tema de Rendimientos.

En el analisis del proceso se clasifican las diferentes actividades
que participan, su secuencia y recursos aplicados. En 21 andlisis es
importante destacar gue basicamente la unica actividad productiva es
la de operacion, por lo gue en general como resultado del estudio se
debe tratar de minimizar las otras actividades del proceso.

4.4 SUPERVISION.

En todos y cada uno de los diferentes niveles de cupervision se debe
asignar su area de influencia, limites de autoridad v alcances de la
responsabilidad para cumplir su funcidn.

En la supervision deben evitarse actividades innecesarias, duplicidad
0 ausencia de actividades.

Supervision representa el ajuste coordinado y oportuno del desarrollo
de las actividades del trabajo, revisando los procedimientos existen-—
tes aportando planteamientos de mejoras y apovando su implementacidén
(ver libro Cafe).

4.5 FUERZA DE TRABAJO.

lLa fuerza de trabajo & (FT) de una empresa es la cantidad "disponi-
ble" de personal para el desarrollo de la carga de trabajo (CT) den-
tro de la empresa.

A esta candidad de personal se le denomina de diferente forma de acu-
erdo al tipo de empresa, como:

¥ Plazas

¥ Plantilla de personal

¥ Recursos bhumanos

La fuerza de trabajo de una empresa se determina en funcivn de los
factores definidos en la tabla 4.4
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Tabla 4.3

MANUAL DE ORGANIZACION Y PROCEDIMIENTOS.

INDICE
Marco de referencia
Indice

Introduccian.

Antecedentes.

Lineamientos generales administrativos.

Base legal.

Alcances {(formulacidn de los planes de accion).
vigencia.

E 3 B

Objetivo

¥ Inventario.

¥ Diagndstico.

¥ AnAdlisis operacional {(demanda de mantenimiento)

Organigrama estructural.

Personal

¥ Funciones

¥ Definicion de puestos

Estructura del mantenimieto (capitulo AL.3}

Integracion de areas de trabajo (especialidades}

Interacciones

Secuencias y procedimientos.

¥ Especificos por especialidad y su requerimientos para la ejecuci-
¢n de las actividades propias.

¥ Rutinas de procedimientos técnicos para los BF y sus componentes.

Establecimiento de los programas gque aseguren un eficiente servicio
de mantenimiento.

Calendarizacion de las actividades.
Herramienis necesarias por:

¥ Especialidad y operario.
¥ Grupo y por area de conservacidn.
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La fuerza de trabajo total en una empresa, determina dnicamente su
tamafio, pero na define realmente su capacidad para efectuar un fFra-—
bajo en particular, por lo tanto es necesario establecer la fuerza de
trabajo por tipo de actividad. :

En la tabla 4.5 se presenta el analisis de la FT. Ver tema de Frogra-
macion.

4.6 CARGA DE TRABAJO.

Mediante al anadlisis de la carga de trabajo (C7) se determina la can—
tidad de trabajo requerida para realizar una tarea con el nivel de
eficiencia esperado, medida en forma unitaria por:

- Trabajador:
¥ Horas hombre (hH) en la unidad de tiempo {(afRo).
¥ Jornmada.

-~ Brupo:
¥ Plantilla.
¥ Brigada.
¥ Cuadrilla:

La CT se obtiene conforme a la secuencia de la tabla 4.6. El personal
requerido base (PR) es el resultado de:

PR = CT /7 FT

Este valor representa el personal minimo necesarioc gue se debe tener

para una carga de trabajo uniformemente distribuida. Este PR represe-
nta una programacidn ideal sin imprevistos, la cual no es posible es-
tablecer en la inmensa mayoria de los casos.

Es importante determinar 21 personal minimo requerido (plazas indis-
pensables) o "base” para la cobertura del trabajo. De esta forma se
podra tener el concepto claro de productividad en la empresa para to-
mar las medidas necesarias para las condiciones en particular.

En Mantenimiento es preciso definir la C7, estableciendo el trabajo a
derivar a contratacidn externa, teniendo presente la necesidad del
personal reguerido para el MC y/0 aguel gue por oportunidad o no de—
pendencia externa deba conservarse como personal propio, a pesar de
su baja ocupacidn.
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Tabla 4.4
DETERMINACION DE LA FUERIA DEL TRABAJO.

Caracteristicas de las categorias
Jornada (bhoras diarias de trabajo).
Turno.
Descansos.
Datos estadisticos.
Permiten visualizar las actividades en operacion.

Tabla 4.5

ANALISIS DE LA FUERZIA DE TRABAJO
{disponible del personal)

Fuerza de trabajo (FT) hH / afo
CTD = {3465 - dnl) x td
dnl = dias no laborables / aRo
td = tiempo laborable / dia
Tabla 4.4
CARGA DE TRABAJO REAL.

identificacidn de las diferentes tareas que debe realizar 1 perso—
nal (7).

Determinacidn del total de tareas:

“i“

= numera de bienes para cada
Establecimiento de la frecuencia de la tareas (1/ti)

Determinacidn del rendimiento (tiempo requerido para cada tarea)
Obtencidn de la CTR (hit/mes, horas haombre mensuales requeridas),
coma resultado del producto del rendimiento por su frecuencia anual
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5.—- RENDIMIENTOS
3.1 TRABAJUS DE MANTENIMIENTO.

En la Empresa dete efectuarse una clasificacion e identificacian de
los bif, para determinar el tipo de Mantenimiento a efectuar. De es-—
ta forma bdsicamente se tendrin:

- Bif, principales, fundamentalmente equipos, contemplados dentra de
un Sistema de Mantenimiento Preventivo, para los que se debe tener
establecida:
¥ Plan de Mantenimiento {tareas, estimada la frecuencia)

* Retursos necesarios:

¥ Cantidad y tipo de materiales

¥ Manoc de obra (cuantificada v calificada) y su tiempo de ejecu-
cion, conforme a rendimientops estandar, calculados u obtenidos
practicamente.

- Bif. en general, a pesar de contar con un Mantenimiento Preventi-
vo, se tienen diversas condiciones en las que no se justifica
(econtmicamente) determinar sus rendimientos con precisién, la in-
tensidad v nivel de las tareas a efectuar.

Por ejemplo, para la pintura del interior de unas oficinas se tie-—
ne:
¥ Deterioros diversos (superficies con diferentes grados de humedad
suCiedad vy afectacidn)
¥ Dificultad de acceso a la zona de trabajo {localizacion de mue—
bles, calidad de piso)
X Operatividad (libertad para efectuar el trabajo, simultaneidad de
trabajo con el personal del area)
¥ Tiempo destinado para su desarrollo (dias sin labores para el pe-
rsonal del area de itrabajo, turnos)
¥ Calendario de obra.

Por lo tanto, para cada caso debera estimarese el trabajo adicional
requerido y los ajustes de rendimientos para cada circunstamcia. Co-—
mo referencia se tiene frecuentemente andlisis de precios unitarios
de la taresa para "obra nueva®

Una estimacidn de ese tipo de trabajo puede ser el correspondiente al
precio unitario afectado por un factor de corresccion por grado de
dificultad "estimado”.

El. desarrollo del Mantenimiento Correctivo en las Empresas no es una
actividad regular repetitiva con tareas iguales a desempenar.

Por io tanto, las tareas a efectuar en Mantenimiento Correctivo seran
diferentes y solo para aquellos casos en que se justifique disasocia-
rilas en actividades secundarias "tipo”, similares ¢ parecidas entre
zi, serd conveniente estudiarlas y definir sus rendimientos vy recur—
S0OS Necesarios para su elecucion.
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Tabla 5.1

RENDIMIENTOS.

- Rendimientos esténdar de operacidn por:

¥ Proceso

¥ Tipo de procedimiento y/o producto (ush)

¥ Tipo de actividad

¥ Costos ($/u. %$/h)
- Rendimientos sstadndar de mantenimiento

¥ Vida util de equipos, componentes y partes principales.

¥ Ciclos de mantenimientos por tipo de actividad y de eguipo, por
ejemplo, afinacidn menor para gruas de 1 t cada 59 h

¥ Costos por tarea de mantenimiento ($/t).
Tabla 5.2
FACTORES QUE AFECTAN LOS RENDIMIENTOS.
— Cambios en la eficiencia funcional de las herramientas o del equipo
dentro de su wvida normal.
- Alteracidn en los métodos

- Modificacidn de las condiciones de la operacidn

— Cambios en las condiciones ambientales (climaticas y otras del me-—
dio ambiente, tales como la luz, temperatura, sonido u oxigeno)

~ Variaciones dependientes del trabajador:

X Aceptables de la calidad del producto.

¥ Pericia.

¥ Actitud, particularmente respecto a la organizacion en gque traba-
ja. ’

¥ Concentracidn mental necesaria para la ejecucidn del trabajo.
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5.2 RENDIMIENTG.

Rendimiento es la relacion del desarrollio real de una tarea comparada
con el desarrollo "tipo"” de un trabajador calificado, conforme a un
método que ba sido aplicado en forma natural por éste.

5.2.1 RENDIMIENTO ESTANDAR (NORMAL).

El personal representativo de este rendimiento, es el trabajador me-—
dio en una clase de trabajo determinado, que posee la inteligencia vy
facultades fisicas necesarias vy la formacidn y experiencia suficiente
para ejecutarlo, con arreglo a normas de calidad aceptables y cuya

habilidad vy rendimiento son el promedio dentro de.un grupc examinado.

S5.2.2 FACTORES QUE INFLUYEMN SOBRE EL RENDIMIENTO.

Las variaciones de los tiempos efectivos de una actividad determinada
pueden obedecer a factores dependientes o independientes del trabaja-
dor {(tabla 5.22).

- Eficiencia aerdbica.
Es la eficiencia del grupo durante un trabajo moderado en donde el
oxigeno es adecuado.

- Eficiencia anaerdbica.
Es la eficiencia del grupoe durante el trabajo pasado (indice del
trabajo efectuado) en calorias a la energia neta utilizada.

3.3 VARIACION DEL RENDIMIENTG.

En ocasiones se producen variaciones en el orden regular de sucesidn
de las cperaciones elementales, lags variaciones pueden clasificarse
en los siguientes grupos:

-~ Elementos realizados fuera del orden regular

- Elementos tallados por el observador (gerente, supervisor etc)

~ Elementos omitidos por el trabajador (empleado, tecnico etc)

- Elementos extranos.

Estas variaciones pueden ser valoradas mediante un numero adecuado de
estudios gue permitan obtener una muestra de tiempos representativa.

tos factores que dependen del trabajador pueden influir sobre los ti-

empos de elementos de trabajo analogos a modificar.

- Pauta de sus movimientos.

- Ritmo de trabajo.

-~ Ambos en proporciones variables.

El ritmo maximo gue puede desempenar un trabajador depende del:

— Esfuerzo fisico que exige el trabajo.

- Esmero en la tarea, el ritmo disminuye en funcidn de los requerimi-
entos de cuidado en 1a ejecucidn de un trabaljo.
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Tabla 3.3
OBJETIVOS DE LA MEDICION DEL TRABAJQ
Descubrir las causas del tiempo improductivo y forma de reducir.

Fijar tiempos tipo, base para:s

Planeacidn y programacion de las tareas
Cantrol de la produccidn

Calculo de costoas de mano de obra
Determinaciodn de la productividad

E Bk A N

Tabla 5.4
TECNICAS PARA MEDICION DEL TRABAJO.

Estudio de tiempos.

Muestreo de actividades.

Sintesis de los datos tipo.

Sistemas de tiempas predeterminados de los movimientos.
Evaluacidn.

Evaluacidn analitica.

Evaluacitn comparativa.
Tabla 5.5

FINES DEL ESTUDIO DE METODOS.
Mejorar los procesos y los procedimientos.

Mejorar la disposicion de la fabrica, taller y lugar de trabajo,
asi como los modelos de maquinas e instalaciones.

Economizar 1 esfuerzo humano y reducir la fatiga necesaria.
Mejorar la utilizacidon de materiales, maquinas y mano de obra.

Crear mejores condiciones materiales de trabajo.
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3.4 CALIFICACION (VALORACION)

La calificacidn de la actuacidn es la técnica para determinar equita-
tivamente, el tiempo requerido por el operador normal para ejecutar
una tarea, despugs de haber observado y anotado los valores de la o-
peracidn gue se estudid.

3.4.1 ESCALAS DE CALIFICACION.
RPara poder comparar acertadamente el ritmo de trabajo abservado con

el ritmo tipo, se pueden utilizar escalas de valoraciton: las mas co-—
munes son.

100 - 133
60 —~ B8O
73 - 100

G — 100 Norma britamnica {(variante de la 75 — 100).

No hay método universalmente aceptado para calificar la actuacion vy
s@ basan, primordialmente en el juicio del analista de tiempos. Tam-—
poco existe un concepto universal para "actuaciodn normal”.

En general, las Empresas fabricantes de productos de precio bajo y
altamente competitivos tendran una concepcion mads "estrecha” de lo
que es actuacidn normal, que las que fabrican lineas de productos pa-
tentados.

5.4.2 TRABAJADOR CALIFICADO.

El trabajador calificado, de acuerdo a normas satisfactorias de segu—
ridad, cantidad y calidad es aquél de guien se reconcce que tiene
Aptitudes fisicas necesarias

Posee la inteligencia requerida e instruccidén

Ha adguirido la destreza y conocimientos necesarios para efectuar el
trabajo en curso.

3.4.3 TRABAJADOR "PROMEDIO™.

El trabajador promedic es una abstraccidn, pero es un concepto nece-—
sario para la estadistica, en la que con base a caracteristicas me-—

surables, como &1 peso y l1a estatura, pueden ser estudiadas y repre-
sentadas en graficas {curva de distribucidn normal).

El observador gue sfectia el estudio considera esas caracteristicas

gque facilitan la wvaloaracidn.

Mediante el estudio de métodos, se reduce al minimo las actividades
que exigen habilidad o esfuerzo especial. Cuanto mads se simplifigue
el métodao, menos serd la necesidad de evaluar l1a pericia requerida vy
mas se reducira la eva]uacibn! a determinar simplemente la velocidad.
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Tabla 5.4

ETAPAS PARA EL ESTUDIO DE METODOS.

Seleccionar 21 trabajo gque se va a estudiar

Registrar todo lo que sea pertinente al método actual, obtenido
por observacidn directa

Examinar con espiritu critico lo registrado, en sucesidn ordenada
utilizando las técnicas mas apropiadas en cada caso.

Idear 21 método més practico, econdmico y eficaz, teniendo debi-
damente en cuenta todas las contingencias previsibles.

Definir el nuevo método para poderlo reconocer en todo momento.
Implantar ese método como practica normal.

Mantener en uso dicha practica, instituyendo inspecciones regula—
res.

(Aprender de memoria las 7 estapas)

Tabla 5.7

PROCEDIMIENTO PARA ESTUDID DEL TRABAJO.

- Definir el problema

- Recoger todos los datos relacionados con 1.

- Examinar los hechos con espiritu critico, pero imparcial.

— Considerar las soluciones posibles y optar por una de ellas.

- Aplicar lo gue se haya resulto.

- Mantener en conservacion los resultados.
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3.5 FACTORES A VALORAR,

Las condiciones a valorar son aguellos que afectan al trabajador y no
las que efectan al meétodo.

Los factores, habilidad, esfuerzo, condiciones y estabilidad, deter-
miminan definitivamente en qué planc de actuacidn trabaja un operador
en cualquier momento. Una vez gue se haya situado este plano, se po-
dran elevar o bajar los valores de tiempos al nivel medic deseado,
mediante un estudio.

En donde se aplican estandares {promedios)}, habria una tendencia a
"eolocar al hombre apropiado en el trabajo apropiado”, de manera que
los estandares establecidos seran alcanzados o superados.,

En general, ubicar a un empleado en 1 trabajo para el que tiene me—
jores aptitudes, estara satisfecho vy se obtendran mencres costos y
mayor eficiencia.

3.6 MEDICION DEL TRABAJO,

La medicidn del trabajo tiene como objetivos lpbs indicados en 1a ta-—
bla %.3.

5.4.1 TECNICAS DE MEDICIONES DEL TRABAJO.

LLa medicidn del trabajo es la aplicacidon de técnicas para determinar
el tiempo que invierte un trabajador calificado 20 llevar a cabo una
tarea definida, efectuandola segun una norma de ejecucidn preestable-—
cida.

tas principales tecnicas que se emplean en la medicidn del trabajo
son las indicadas en la tabla 5.4

5.6.2 ESTUDIO DE TIEMPOS.

Es una técnica de medicidn del trabajo, empleada para registrar los
tiempos yv ritmos de trabajo, correspondientes a los elementos de una
tarea definida, efectuada en condiciones determinadas, y para anali-
zar los datos a fin de averiguar el tiempo requerido para efectuar la
tarea, segun una norma de ejecucion preestablecida.

3.6.3 MUESTRED DE ACTIVIDADES (0 TRABAJD).

El muestreo del trabajo s la técnica estadistica, gque por medio de
observaciones instantaneas al azar, permite reunir y analizar cuan-
titativamente la actividad del bombre o miaquinas, de cualguier esta-
do o condicidn de una operacidn que pueda ser observada. Este tipo
de estudio presenta mayores ventajas gue el de tiempos y movimientos.
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~Cursagrama:

X

¥

Sindptico del
Analitico del
Analitico del

Analitico del

Tabla 3.8

GRAFICAS ¥ DIAGRAMAS

procesa
trabajador
material

equipoc o maquinaria

— Diagramas que indican movimiento.

- Diagrama de recorrido o de circuito {(distribucidn de planta) esta-

— Diagrama de hilos (establece los desplazamientos de materiales)

blecer los desplazamientos y actividades de:

¥ Materiales
¥ Hombres

¥ Equipos

127



5.7 ESTUDIO DEL TRABAJO.

Se entiende por estudio del trabajo o ingenieria de meétodos, al con—

Junto de técnicas gue se utilizan para examinar el trabajo humanoc en

todos los factores que influven en la eficiencia y economia de la si-
tuacion estudiada, con &) objeto de efectuar mejoras. El estudio del

trabajo se subdivide en:

5.7.1 ESTUDIGO DE METODOS.

Es el registro y examen critico de los modos existentes o proyectados
de llevar a cabo, como medic de idear meétodos mas sencillos, econdmi-
cos y eficaces vy de reducir costos. Los fines del estudio de meétodo
son los indicados en la tabla 5.5.

El estudio de métodos, debe aplicarse antes de la medida del trabajo
para gue no haya variaciones en los ciclos de medicidn. Existen va-—
rias técnicas de estudio de metodos, pero fundamentalmente es el
mismo.

5.7.2. PROCEDIMIENTO BASICOD.

Al examinar cualguier problema es necesario seguir un orden bien de-
terminado, gue puede resumirse en la forma presentada en la tabla 5.7

No por la sencillez del procedimiento basico, 21 estudio de métodos
es facil y por tanto sin importancia Al contrario, puede llegar a ser
muy complejo, aunque esté reducido a unas cuantas etapas sencillas
con fines de descripcion {(tabla 5.4). Deben respetarse las etapas y
su secuencia para obtener resultados positivos. En la tabla 5.8 se
enlistan las graficas y diagramas que indican la sucesion de los ha-—
chos.
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Tabla 5.9

DIAGRAMAS DE FLUJO.
SIMBOLGS DEL. PROCESO (ASME)

ACTIVIDADES::

OPERACION
Se modifican las caracteristicas fisicas y/o
quimicas del abjeto.

INSPECCION
Comprobacian (cantidad y calidad) de cualquiera
de las propiedades del objeto.

TRANSPORTE
Traslado del objeto entre actividades

ESPERA o DEMORA
Ajuste de tiempo para permitir la ejecucién de
la siguiente actividad. Almacenamiento temporal

lado no autorizado

ARCHIVO

DOCUMENTO

DECISION O ALTERNATIVA

ALMACENAMIENTO
Y;;;;;7 Se guarda y/o protege un objeto contra el tras-—

- CONECTAR FUERA DE
PROCEDIMIENTO O AREA.
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CAPITULD 1V
EVALUACION DE COSTOS
.- ANALISIS DE CQOSTOS.
1.1 IMPORTANCIA DEL ANALISIS DE COSTOS.

El analisis y control de los costos del mantenimientg son de impor-
tancia fundamental para el congcimiento del comportamiento de los bi-
enes fisicos de la Empresa

Es importante recordar gue 21 elemento de mayor sensibilizacion Y
canvencimiento para los directivos es el "dinera",

Una retroalimentacidn basica de la forma de operar un bien fisico es
la informacidn del costo que representa el mantenimiento a &l apli-
cada {(CRM)

Este Costo Real de Mantenimiento (CRM) debe ser comparado con el Cos-
to Esperado de Mantenimiento (CEM)

CRM CEM

El1 CEM debe ser determinado por el personal de mantenimiento para el
"mivel de servicio" (NS) deseado, en funcidn de la operacion (0OP) del
bien fisico y la cantidad de mantenimiento asignado (CM). Es decir.

N$ = ¥ (OP,CM)
El analisis de los CEM y CRM permite definir:

Calidad del bien fisico
Forma de operar el bien
Efectividad del mantenimiento:

Calificacidn del personal (categoria capacidad, numero)
Sistema de mantenimiento (oporitunidad}

Respaldo del fabricante (servicio, refacciones)

Recursos aplicados (equipos herramientas, procedimientos)

* K M X

De esta forma se califica respectivamente, a traveés de los costos, a
las areas de:

¥ Adguisiciones yv/0 ] fabricante/Contratista.
¥ Operacion.
¥ Mantenimiento.

Adicionalmente, el analisis de los costos permite determinar el pre-—
supuesto del mantenimiento en forma mas precisa.
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Tabla 1.1

ANALISIS DE COSTOS.

BASES DE CODIFICACION.

Tipos de mantenimiento:

¥ Correctivo
¥ Preventivo

Aplicacidn de los costos:
¥ Mano de abra

¥ Materiales

¥ Equipo

Tiempo de desarrallo

* Normal
¥ Extra

Ejecucidn:

¥ Interna
¥ Externa

Tipo de costo:

¥ Directo
¥ Indirecto

Por tipo de bien

¥ Produccidn
¥ General

Por tareas

Cambio
Reparacion
Servicio
Inspeccidn
Modificacidn

% M W Mk MK

MC
MpP

MO
MaA
EQ

G

=0
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1.2 CONTABILIDAD DE COSTOS.

Para conocer los costos se requiere de un sistema contable que permi-
ta obtener esta informacidn en forma veraz y oportuna.

Esto se logra mediante un sistema de “contabilidad de costos", que

proporciona la informacidn directamente de los costos de mantenimien—
to, clasificados conforme a un "sistema” previamente establecido, que
relaciona adecuadamente las necesidades contables y del mantenimiento

Para obtener el mdximo provecho del conocimiento de 1os costos es in-
dispensable establecer los procedimientos de captura de la informaci-
on correspondiente yv la clasificacidn de éstos.

En la tabla 1.1 se presentan las bases para la codificacion de los
diferentes costos de mantenimiento del Sistema de Clasificacidn Avila
Espinosa {(EAE). Esta codificacidn CAE es muy simple, pues con Z digi-
tos es, posible obtener una gran cantidad de informacién. Esté codi-
ficacion debe efectuarse, independientemente que se tengan o no com-

putarizados lo=s Sistemas de Control.

En algunas empresas no se aplica una contabilidad de costos que per-
mita relacionar los sistema de contabilidad y mantenimiento, en cuyo
taso se sugiere determinar el CAE en forma unilateral (para manteni-
miento exclusivamente) jerarguizada, es decir aplicar un control de
costos para los bienes fisicos de mayor importancia (principio de pa-
reto) e incorporar progresivamente el sistema como resultado de las
ventajias que =] mismo vaya reportando.

1.3. FACTOR DE COSTOS.

Los costos del mantenimiento varian basicamente en funcion de su de-—

sarrollo.
Interno/externo
Tiempo normal/extra

(=)

1.7 a -
1.3 a

1
]

~
S -

Esto se refleja en los costos de mantenimiento v a su vez en el ti-
empo destimado para su desarrollo.

La determinacidn de los valores relativos del desarrolloc del mante-—
nimiento permite establecer la tendencia del nivel de mantenimiento
(cantidad y calidad) conveniente para la empresa.

En la tabla 1.3 se presentan los valores relativos estandar, como

elementons de referencia para ajustarse con los datos reales de cada
empresa n particular.
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Tabla 1.2

CLASIFICACION DE COSTDS DE MANTENIMIENTO

(Nomenclatura CAE i)}

CosT0o DIRECTO INDIRECTO
TIiFPO BIF Produ— | Gral Servi—- |inspe- PModifi-
cifn cio CCcion cacidn
22dig tarea 19dig CA |RM CA| RM | Prod ({RG Prod|RG Prod [Gral
Recursa——" Q =2 i 3 4 S & 7 =) 4
N 1 10|12 11} 13 14 iy 16| 17 18 19
MO b x IO 32 J1 ] 33 34 I 36| 37 38 39
MP E 5 30 52 51| 53 54 35 B&y 57 58 59
Mat 1 7 70|72 7i | 73 74 78 76| 77 78 79
EqQ EQ 2 QO 92 21| 23 @4 PN T&| 97 98 PP
N O Q0 O2 a1 ] O3 03 VY 04 07 08 Q9
MC MO = 2 2022 21 23 24 23 26| 27| 28 29
E 4 40142 41 1 43 44 43 4467 471 48 49
Mat 1 & L0 &2 &1} &3 64 &Y &6 671 48 &9
Eq EQ 8 80| 82 81| 83 84 83 8&| 87 88 87
I = Instalacidn
Notas:
¥ CAE = Centesimal de Aplicacidn Elemental
Primer digito Representa la actividad en gque se(realiza
TIPO Nones Mantenimiento preventivo MP
Pares Mantenimiento correctivo MC
Rec O a b MO
6 a ? ME

Segundo Digito

Representa el tipo de Bif y tarea

que se realiza

Gral

Bif Nones General
Pares Produccidn Prod
Cambio de remplazo 2]
TAREA Reparacidn Mayor RM
Servicio SE
Inspeccidn IN
MF

Modificacidn

0

S

Tiempo normal de trabajo 1 19
Trabajo extremo a 1la Emp 40 5% MO
. Materiales y equipo

X

&0 99

Tiempo extra de trabajo 20 39
Mano de obra

1 5%
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1.4 NIVEL DE MANTENIMIENTO.

En las tablas 1.5 se presenta el procedimiento que elabore para el
cdlculo de la relacidn de costos gque se obtendrian para los diferen-
tes niveles de mantenimiento dentro de una empresa (nime).

En este procedimiento se aplicaron los factores de costos de la tabla
1.2. Para cada empresa en particualr deberan determinarse y efectuar
un amndlisis de sensibilidad, que parta de los valores actuales y los
esperadus, para conaocer las expectativas.

Es importante reconoacer que las diferencias de costos entre un mante-
nimiento utépico v un ideal, o entre uno superior y uno normal, no
son substanciales, por lo cual debe justificarse la inversion adicio-
nal que representa subir el nivel del mantenimiento para obtener ese
diferencial de costos y estar consciente del riesgo que representa
esta inversion dado que:

-~ Tiempo de desarrollo.
Se obtendran resultados después de cierto tiempo. Esto requiere de:

¥ Inversidn para conocer e implantar el Sistema
¥ Consistencia para conservar el Sistema, a través de las medidas
de ajuste que lo conformaron.

- Mantenimiento del Sistema, base de su resultado

- Participacidn del personal debe contemplar el Sistema como una ayu-
da e involucrarse.

lLa empresa debe saber que el personal puede alterar la informacion de
entrada al Sistema para obtener beneficios particulares Establecer
datos cruzados y candados es posible, pero es preferible eliminar al
personal fraudulento.
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abla 1.3

FACTOR DE CGOSTOS.

TIPO DE Primer Prioridad Factor Equiv. de
MANTENIMIENTO Tiempo digito | por Aplicacr | Costaos tiempos
(Pt}
Normal N 1 1 1.0 1.0
Preventivo Extra X = b 2.0 0.5
(MP) Extero E 3 3 1.7 0.7
Ext.extra Y 7 2.2
Normal N 2 el 1.3 .8
Correctivo Extra 4 q o 2.4 Q.4
{MC) Externg 12 ) 4 1.2 Q.4
Ext.extra Y =] 3.B

B Adicionalmente se deben de considerar los factores financieras y de

opaortunidad.

Tabla 1.4

FACTOR DE INDIRECTOS.

TIFPO DE
MANTENIMIENTO Tiempo FACTOR
Ing. [Insp. |Inv. [Hern.|Cos. [s/rec.
Utdpico U 1.60 1 1 i 1 k3 i
Ideal I 1.50 1 1 1 i 1
Superior S i.40 1 1 1 i
Freventivo Normal N 1.30 1 i 1
{MP) Exnternno E
Z25% 2 1.25 1 1 1
50% S 1.20 3 1 1
75% 7 1.15 1
1Q0% 8] 1.10 1
Utépico U 1.55 i 1 1 1 1
Ideal 1 1.49 i i 1 1
Correctivo Superior S 1.35 i i 1
Normal N 1.29 1
(MP)Y Externc E
29% 2 L 20 1 1
S0% 5 1.15 1 1
75% 7 1.10 1
100% O 1.05 1




Tabla 1.3

EVALUACION DEL MANTENIMIENTO.

TIRPO DE UTORICO IDEAL SUPERIOR NORMAL
MANTENIMIENTO
{hH?} (4D {hH) {%) {hH} {4 { hiH) (%)
N 100.0 | 1090.0 FH.0D | &7.8 &7.95 [ 91.3 530.0 | 33.4
MP X 7.3 |111.4 10.0{ 13.4
(=4
Y
S 100,00 100.0 75.9 | 9.8 79.0 | &2.7 &0.0 | 446.8
N 25.0 | 3I0D.2 10.0 .9 15.0 | 13.0
MC X 15.0 | 27.4 25.0 | 40.1
E
Y
= 0.0 0.0 29.0 1 30.2 29.0 1 37.3 40,0 | 33.2
Referencia| l Relacidn de Costos (4)
] 100.0 107.5 31.5 149.95
Relacidn 1 3.0 HO0.0 L22.3 139.1
de costos | S 75.0 81.7 100.0 113.7
(%) N &b 7 71.9 88.0 1Q00.0
Referencia| 2 Relacidn de costos con Indirectos (%)
U 100.0 26.8 1.08.5 115.9
Relacidn 1 10T.4 100,00 112.1 119.8
de costos |5 2.2 ge.2 100.0 1046.8
(4 N 8&6.3 83.95 3.6 100.0
Factor de 2.00 1.80 b5 1.55
Indirectos
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2.- SUELDOS Y SALARIOS.

2.1 DEFIMICION.

— Salariao (lat.salarium, sal)
En Mexico, generalmente se le considera salario a la retribucion al
trabajo efectuado por tiempo (hora, dia), pagado normalmente en fo-
rma semanals; se aplica principalmente al pago del trabajo efectuado
por "obrerops” en actividades del tipo manual y/o de gran esfuerzo
fisico .

~ Sueldo {(lat. solidus, moneda)
En Mexico, generalmente se le considera sueldo a la retribucion al
trabajo efectuado en un mes, pagado normalmente en forma guincenal;
s@ aplica este termino principalmente al pago del trabajo efectuado
por "empleados” en actividades del tipo administrativo y/0 intele-
tual.

Los conceptos anteriores se pueden resumir como:
"Recompesa o pago de una cosa {trabajo) por otra®

Otros sindnimos a esta definicidn son:

- Retribucidn {lat. retributio).
~ Remuneracion {lat. remunerari).
- Emolumentos {lat. emolumentum).

La Secretaria de Hacienda y Crédito Pdblico {SHCP) edita um folleto
con el nombre de "Sueldos y salariog”, en el cual so0lo se utiliza el
termino salario; en este texto se utilizarad en general el término sa-—
lario. ’

SALARIDO &5 la retribucidn que debe pagar el patron al trabajados por
su trabajo {art. 82 LFT).

2.2 LEY FEDERAL DEL TRABAJO (LFT).

En México, conforme al articulo 123 de la Constitucion Politica de
los Estados Unidos Mexicanos, se establece la Ley Federal del Trabajo
publicada el dia 3 de junio de 1944, en la cual se establecen los de-

rechos del trabajador.

Es indispensable conocer la LFT, dentro de la cual se definen los si-
guientes teérminos.
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Tabla 2.1

BASES DEL TABULADOR

CATEGORIA PUESTO Codificacidn
Equiv f Ref.
MANTENIMIENTO PROYECTO Administacidn
11.3

11.2

li.1 DIRECTOR GENERAL DG
11.0}110.3

10.2

10.1 DIRECTOR DE INGENIERIA DE LA PLANTA DM

10.01 2.3 DIRECTOR TECWICD DT
2.2

2.1 SUBDIRECTOR DE INGENIERIA DE LA PLANTA 5D

2.01 8.3 SUBDIRECTOR DE PRODUCLCION SP
8.2

B.1 JEFE DE MANTENIMIENTO . JM

8.0 7.3 JEFE DE PROYECTO "A” JP
7.2

7.1 JEFE DE AREA JA

7.0 &£.3 JEFE DE PROYECTO "B*" JB
&.2

b.1 SUPERINTENDENTE Administrador 51

6.0 5.3 PROFESIONAL A" JEFE DE GRUPO PA
5.2 Gerente de Ventas

5.1 SOBRESTANTES Secretaria Ejecutiva S0

5.0 4.3 PROFESIONAL, "B" B
4.2 Vendedor 1

4.1 MAESTRO MM

4.0 3.3 PROFESIONAL C" PC
3.2 Vendedor 2

3.1 OFICIAL DE la Secretaria 0l

3.0f{ 2.3 TECNICO "A” TA
2.2 Taguigrata

2.1 CGFICIAL. DE Z2a Chofer 02

2.0 1.3 TELNICO "B" Mecandgrafa TB
1.2

1.1 PEON P11

1.0 AUXILIAR Mernsajero Ax

Nota:

Las categorias X.0, son equivalentes en sueldos con las
subcategorias X—1
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Art. 143

- El1 salario se integra con los pagos hechos en efectivo por cuocta
diaria, las gratificaciones, percepciones por alimentacion, habi-
tacidn, primas, comisiones, prestaciones en especie y cualguier
atra cantidad o prestacidn gue se estregue al trabajador por sus
servicios.

Art., 90

— Salaric minimo, es la cantidad minima gue debe recibir en efectuvo
el trabajador por los servicios presentados en una jornada de tra-
bajo, debiendo ser suficiente para satisfacer las necesidades nor-—
males de un jefe de familia en el orden material, social v cultural
Yy para proveer la educacidn obligatoria de los hijos.

Art. 20
- Relacion de trabajo es la prestacidon de un trabajo persomnal subor-—
dinado a una persona, mediante el pago de un salario.

2.3 REMUMERACION.

El desarrollo del mantenimiento es efectuado con la participacion de
la mano de obra (M de D) directa, el personral administrativo y el di-
rectivo correspondiente, al cual deherd remunerarse con justicia en
base a:

— Remuneraciones iguales a trabajos iguales

- Correspondencia Jjerdrquica con otras actividades de trabaijo

- Relacidn con las escalas de remuneraciones en la localidad

Para la definicidn de la remuneracion justa es necesario establecer
los componentes de ésta , determinados por acuerdos oficiales, empre-
sariales, sindicales y/o personales,

La remuneracion del trabajo puede estar integrada por:

- Pago en dinero
¥ Mensual y efectivo (incluye pagos distribuidos en el mes)
¥ Anual {gratificaciones, aguinaldos, bonificaciones, caja de
ahorro)
- Pago de bienes de consumo
¥ Despensas
- Directas
- Bonos
¥ Material escolar
X Ropa vy vestido
- Prestaciones
¥ Uso de autombvil
X Viajes
¥ Estudios
¥ Seguro de viajes y de wvida
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Tabla 2.2

TABULADOR L9935

CATEGORIA PUESTO Ref. SUELDO x
Ptem N
1L1.3 (ESPECIALISTA 41.3 12,827
11.72 37.2 17,8487
11.1 DIRECTOR GENERAL 33.5 14,092
11.0 | 10.3 3.2 14,498
10.2 27 .2 13,061
10,1 DIREETOR DE INGENIERIA DE LA PLANTA 24.35 11,7&7
10.0 ?.3 DIRECTOR TECNICO 22.1 10,401
9.2 12.9 ?,350
2.1 SUBDIRECTOR_DE INGENIERIA DE LA PLAMTA [ 17.9 8,604
2.0 8.3 SUBDIRECTOR DE PRODUCCION 16.1 74751
8.2 14.5 6,983
8.1 JEFE DE MANTENIMIENTO 13.1 &,291
8.0 7 .5 JEFE DE PROYECTO "a“ 11.8 2,647
7.2 10.6 5,106
7.1 JEFE DE AREA ?.9 4,939
7.0 .3 JEFE DE PROYECTO "B™ 8.5 4,070
&.2 7.6 3,634
b.1 SUPERINTENDENTE &£.8 3,245
5.0 3.5 JEFE DE GRUPO,PROFESIONAL "AY 6.0 2,897
5.2 5.4 2,987
5.1 SOBRESTANTE 4.8 2,310
5.0 4.3 PROFESIONAL “B8" 4.3 2,062
4.2 3.8 1,841
4.1 MAESTRO 3.4 1,62%
4.0 3.3 PROFESIONAL “C* 3.0 1,442
3.2 2.7 1,276
3.1 OFICIAL. DE 12 2.4 1,129
3.0 2.3 TECNICG "a* 2.1 2?99
2l 1.8 884
2.1 GFICIAL DE 24 1.6 783
2.0 1.3 TECNICO “"B" 1.4 L9293
1.2 1.3 &13
1.1 PEGN 1.1 542
1.0 AUXIL.IAR 1.0 480
Nota: Factor entre niveles (caterorias lad4): 1.13

{categorias 3a7): 1.12
(categorias Ball}: 1.11
ftsm = MNamero de salarios minimos N$ 15.88 sdia N%/mes 482,75
Paridad N& 3.50 sUSD
X Sueldo MNominal
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El pago en efectivo es de gran importancia en los niveles inferiores
de sueldos y dificilmente son apreciadas las percepciones por pagos
indirectos y prestaciones, por lo cual su valor es el elemente basjico
de comparacidn y definicidn de categorias y niveles de sueldos. En
los niveles superiores se prefieren narmalmente las percepciones in-—
directas por reducir el alto impacto de los impuestos en los sueldos
elevados.

En general se tiene un sueldo nominal, al cual el trabajador debera
considerar que se aplican:

- Descuentos.
¥ Impuestos
¥ Seguridad social {(lnstituto Mexicano del Seguro Social - IMSS,
Instituto de Seguridad y Servicio Social para
Trabajadores del Estado - ISSSTE)

- Incrementos
¥ Aguinaldo {(gratificacitn oficial minima equivalente a 15 dias
poar ano)}
¥ Prima de vacaciones
¥ Prestaciones
¥ Tiempo extra, limitado conforme a la ley a un numero determinado
por Jjornada y por mes

2.4 TABULADOR.

Para el empresario el tabulador es la estratificacitn y medida de su
personal que permite un ordenamiento simple.

Frecuentemenie es requisito, por parte del sindicato, para las em—
presas integrar un tabulador de sueldos que identifigue las cetego-
rias puestos y salarios.

2.4.1 CLASIFICACION DEL PERSONAL POR CATEGORIAS.

Para la clasificacidn del perscsonal, se reguiere contar comn un sistema
de definicion de puestos del personal, en la tabla 2.1 se presenta -
un ejemplo de propuesta para uma reclasificacidon del personal gue de-
berd considerar criterios preestablecidos, como:

- A partir del namero 1 (1.0), representard en su base €1 salario mi-
nimo oficial.

- Se determinarad una distribucidn de categorias con base a 10 niveles
sin embarge en ocaciones se agrega la correspondiente al nivel 11
(ejecutivo con sueldo confidencial).A las diferntes categorias les
corresponden los puestos de .acuerdo a la tabla 2.1.
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Tabla 2.3
CLASIFICACION DEL PERSONAL
MANTENIMIENTG
JEFE DE MANTENIMIENTO

Profesional titulado

Experienciz minima de:

9 afos en Area técnica gue maneja

3 afos en administracidn

Técnicamente autosufticiente

Interactda con proveedores y contratistas
Responsables de fondos del departamento
Planea, programa y caontrola su departamento
Desarrolla y arganiza su departamento y personal
Liderazgo

Sistematiza la informacidn

Determina procedimientos

JEFE DE AREA

Profesional titulado

Experiencia minima de:

3 afos en el Area técnica que maneja
Experiencia minima en administracidn
Técnicamente autosuficiente
Interactda con preoveedores ¥ contratistas
Responsable de los fondos de su aArea
Planea, programa y controla su area
Liderazgo

Direccion efectiva de sy personal
Sistematiza la informacidn

Determina procedimientos

SUPERINTENDENTE

Profesional titulado
Experiencia mipnima de
1 arso en el area técnica
Técnicamente autosuficiente
Interactya con contratistas
Respornsable de los resultados {(tiempo y calidad)
Programa v controla su area
Organiza su area
Liderazgo
Vigila procedimientos
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- Cada categoria se dividird en tres tercios, adicionales a la base
(X.0), los cuales se indicardn camo:

P
WN -~

- El tercer tercio {X.3) corresponde a la base de la siguiente cate—
goria, los cuales se indicaran como:

(X.3 = (X+1.0)

- Es importante considerar gue son independientes las funciones de
las categorias, va que en determinado momento se puede presentar el
caso de efectuar funciones similares, pero importancia diferente,
lo cual implicaria también categoria diferente.

2.4.2. SUELDOS POR CATEGORIA,

En la tabla 2.7 se presenta el tabulador aplicado en M2xico en el afo
de 1994, tomando como base 10s siguientes parametros:

Salario minimo Nt 482.75 / mes
Conversion N% J.7/ 1 US dlls.

Como elemento de referencia, se tiene que el salario minimo diaric en
México para 1994 es de N$ 1. / h, mientras que en USA es de $ 7 US
dlls / h, o sea una relacidn de 1.13.

En las tablas 2.7 v 2.3 se tiene:

cCAT Categoria Definida en l1a tabla 2.1

P Fuesto Definido en la tabla 2.2

FACT Factor Multiplicador de sueldos entre cate—
gorias

SALARIO Sueldo nominal mensual

DIF biferencia Entre tercios y categarias.

Observaciones a la tabla 2.2:

- ¥ Esta llamada es para marcar la deferencia entre el sueldo del
Maestro yv el oficial de primera.

- FACT.

Los factores entre categorias presentan una tendencia general a la
reduccidn, acentudndose en los niveles superiores.
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Tabla 2.4

CLASIFICACION POR CATEGORIAS

{BASE 1000)

Ref. PARAMETRO PESQS
i Esfuerzg fisicg L5
2 Destreza Manual 30

e .. Condicignes adversas 20
4 Riesgos (accidentes de trabajo} 0
5 Experiencia 1Q0Q
& Escolaridad 30
7 Camplejidad 200
a8 Desarrallao 30
@ Responsabilidad por otros 3Q

10 Supervisitn dada 200

11 Supervisidn recibida 20

12 Contratos internos 20

13 Contratog externaos 100

14 Informacidon confidencial 25

15 Trascendencia de errores 50

16 Fondos de la empresa 50

Total 1,000
Notas:

El numero indica 21 paradametro de la tabla JAE
Consultar 1 lobro de alta Direccidn del Mantenimiento
X Mayor puntaje referido a JAE

¥ Menor puntaje referido a JAE
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- Ajustes.
Con objeto de simplificar la presentecion del tabulador se redonde—
aron las cifras.
Es conveniente establecer si en la empresa el tabulador se manejara
en forma computarizada, va que en este caso es factible establecer
los salarios aplicando estrictamente los factores multiplicados en-
tre categorias ¥ tercios.

Esto ultimo representa un alto riesgo, ya gue si falla la computa-—
dora, es ouy dificil recalcular en forma manual, ademas de defini-
ree valores con moneda fraccionaria de dificil manejo.

En ocasiones no se conserva linealidad en los sueldos, por ejemplo
en los tres primeros niveles se puede tener una relacidn de 1.3 en-—
tre subrcategorias y en los siguientes piveles una relacion de 1.25.

2.4.3 LIMITAMNTES.

El establecimiento de un tabulador obliga a la empresa a uniformizar
los sueldos y salarios, que ante un sindicato fuerte puede represen-
tar inconvenientes por pagos injustificados a personal de bajo rendi-
miento encubierto por el propio sindicate o simplemente por el anoni-
mato.

El manejo sin tabulador permite remunerar oportunamente y con justi-
cia al trabajador eficiente, pero puede ser manejado negativamente
por los pivles inmediato superiores cuando existen conflictivas per-—
sonales hacia el trabajador

La falta de tabulador con empresarios incompetentes v/o voraces es
una desventaja grave para el trabajador.

2.5 ESTRUCTURA.

Una estructura debe estar formada de acuerdo con los objetivos de la
empresa, por 1o cual se deberdn definir los pardmelros principales
que definan la categoria por funciones a desempehar.

La tramnscendencia de estos parametros reflejiaran la categoria reque-
rida en cada puesto dentro de. la estructura.
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Tabla 2.

CLASIFICACION POR CATEGORIAS

5

(REFERENLCIA)
Ref. PARAMETROD 0TROS PESO JARE Obs
c CONOCIMIENTOS 350
d Destreza 100 2 L3
e Escolaridad 100 & X
3] Equipo y maquinaria 150 o) *
mn Materiales y procedimientos 150 14.7
E ESFUERZIQO 130
f Fisico o0 1 X
c Mental 100 7 X
R RESFPONSABIL IDAD S50
[u] Fondos de la empresa o0 16 =
r Responsabilidad por otros 50 ? X
= Supervisidn dada 30 10 —
g Supervisidn recibida 0 11 =
t Trascendencia de errores 20 15
T CONDICIONES DE TRABAJO 150
a Ambiente 100 3 ]
p Riesgos o peligro 150 4 X
Total 700 1,000 829
Nota:

El numero indica el parametro de la tabla JAE
Consultar el libro de Alta Direccion del Mantenimiento
¥ Mayor puntaje referido a JAE
- Menor puntaje referido a JAE
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2.4 REMUNERACION AlL MANTENIMIENTO.

El personal de mantenimiento trabaja frecuentemente en condiciones
adversas, condiciaones ambientales incovenientes, presidn de tiempo
Y Fecursos escasos.

La LFT no prevé estas condiciones y supuestamente protege al trabaja-
dor para no caer en estos exesos, demandados por la empresa  para sa-—
tigfacer un requerimiento imperioso de mantenimiento, 1o gue determi-—
na:

- Empresario. Estd impedido oficialmente a demandar, e incluso retri-
buir, la adecuada y oportuna participacién del trabajo, frecuente-
mente en condiciones adversas.

— Trabajador. Se limits estrictamente a sus obligaciones contractua—
les vy no cumple con sus obligaciones éticas gue el Mantenimiento
demanda.

Ante esta situacidn deberia de otorgarse al personal de mantenimiento
salarios muy por arriba de los tabuladores normales, acordes con una
alta responsabilidad, sip control de tiempo y gastos libres. Estas
condiciones no estan acordes actualmente con las caracteristicas del
personal de mantenimiento en Mexico y el entrenamiento de los empre-
sarios de la importancia del Mantenimiento.

Otra alternativa para resolver esta problematica, es contar con un
responsable del Mamtenimiento de la empresa con un alto nivel é&tico,
profesional y de "liderasgo” dispuesto a luchar para obtener presta-
ciones especiales para su personal y defenderlas ante los embates
legalistas de los administradores {(no de mantenimiento).

como conclusidon de lo presentado de recomienda para 1 personal de
mantenimiento:

— Revisidn de la remuneracion basica, "incrementandola™.
~ Seleccidn adecuada del personal limitédndose a personal de alta
calidad moral, etica y liderazgo probado, para abtener:
— Disponibilidad
¥ Inteligencia
¥ Responsabilidad
¥ Respaldo incindicional de la empresa
- Incentivos por resultados

Con base a lo anterior es necesario ubicar al personal de mantenimie—
nto dentro de la estructura organizacional de la empresa, determinan—
do sus categdrias referidas a la organizacion general de la empresa.

En la tabla 2.1 =se presenta de homologacidn de categorias del perso—

nal de mantenimiento y de ingenieria.
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SUELDOS DE PERSONAL

Tabla 2.6

(OFICIDS EN L0OS ESTADOS UNIDGOS)

(sUSd/h)
ESPECIAL I1DAD Estados unidos
Min Max {N$) R.2(&) Cat.
Minimo general 1,250
Albadil 12.00 14.00 | 1,825 5.1 1
Carpinterg 12.50 17.50 | 1,791 4.8 g
Electricista 15.5¢ 19.60 | 1.78% 4.4 26
Instalador 16.0G0 17.50
Macanico 13.00 18.00 | 1,893 4.3 33
Pintor 11.56G 12.0¢ ¢ 1,741 3 &3
Plomero 1LS.00G 17.50 | 1,749 3.2 %)
Notas:

(&) Categorzia para Oficial, con forme a la

Comisidn Nacional de los Salarios Minimos

148




3.—- PRESUPUESTOS.

3.1 DEFINICION.

Para la elaboracion del Presupuesto es indispensable conocer basica-
mente los precios de:

- Suministro

- Se requiere de wun andlisi=s de costos y del mercado

Mano de obra

‘Se deben determinar:

Rendimientos

Oferta vy demanda (mercado)

salarios de la zona.

1

E

3.2 ANALISIS DbE COSTOS.

El objetivo de un Andlisis de Costos del bif. necesario para Manteni-
miento es conocer su precio real, incluyendo las utilidades del fa-
bricante y comerciante, asi como los sobreprecios que se pudieran
presentar por la situvacidn particular del mercado (especulacion)

Es fundamental el realizar un andlisis de compras (costos) para la
elaboracion de los presupuestos, programas de inversien y desarrollo
del Mantenimiento de la Empresa.

El resultado de este andlisis permite conocer:

- Estructuracién del precio y posibles cambios en base a las varia-—
ciones del mercado {matriz insumo — producto)

— Confiabilidad del proveedor o contratista, al ofertar a precios
Jjustos que no afecten su estabilidad.

- Utilidad del productor en funcidn de la competencia (mercado} y la
forma de caompra

Este andlisis tiene mayor importancia cuando se trata de una empresa
industrial, en la que por su produccidn en serie (grandes volumenes)
se requiere un Analisis de Lostos mas preciso y confiahle, gque evite
incremento en los pagos; tembiém en la industria el retraszo en las
entrega puede representar sobrecostos muy importantes por tiempos mu-—
ertos.
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Tabla 3.1
FARAMETROS BASE PARA EL ANALISIS DE COSTO.

PRECIG.

* FPor volumen {(mayoreo, menudeo)

¥ Por entrega (tiempo, confiabilidad}
¥ Competencia

ESPECIFICACIONES,
¥ Técnicas
Dperativas
Canstructivas
Normativas

* ¥

MERCADO

¥ Proveedores
¥ Equivalentes
¥ Alternativas
¥ Desviaciones

CARGOS COMPLEMENTARIOS
¥ Asistencia técnica
¥ Pruebas

¥ Capacitacion

¥ Transportie

¥ Maniobras locales

¥ Empaque

¥ Fletes

¥ Maniobras en la recepcidn
¥ Almacenaie

FIANZAS

¥ Por anticipo

¥ De cumplimiento
¥ Calidad

SEBURDS

OFICIALES

¥ Impuestos

¥ Permisos de inportacidn
¥ Derechos aduanales

CONTR{}L. DE CALIDAD
¥ Inspeccidn

X Certificacidon

¥ Clasificacion

Otros
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3.3 ANALISIS DE COMPRAS.

El aralisis de suministro en una empresa (principalmente en le indus-
tria) puede ser funcidn de un departamento especializado: Analisis de
COMPras.

Los principales pardmetros base de un analisis de costos se relaciona
en la tabla 3.1.

FPara realirzar una compra es necesario contar con la informacion del
bif por adguirir en base a sus especificaciones y programa de adgqui-
siciones.

3.3.1 ESPECIFICACIONES,

En el anadlisis de compras se estudian las especificaciones de los bi-
enes por adquirir, en las gue hay que distinguir su topo, con base a:

— Tecnicas
Es nacesario amalizar los requerimientos técnicos del bien por ad-
quirir mediante el andlisis de las especificaciones, en las gue se
debera determinar el enfoque de las mismas, &6 decir su clasifica-
cian.

— Operativas
Son aguellas en las que los requerimientos para el bien tienen su
base en la operacidn que deberd desempefar.

~ Constructivas
En este tipo de especificaciones se determina el disefo y/0 proceso
constructivo.

— Nomativas
Se establece en ellas las normas y reglamentos que debe satisfacer
el bien por adquirir.

-~ Referncias
Cuando se define un bien en base a otro elemento que se va a rem—
plazar. en este caso existe la opciodn de adquirirlo identico o bien
aceptar la opcidn egquivalente, anotando la expresion "o similar™,
en este caso se debera revisar las bondades t#cnicas yv/o0 econdmicas
que el similar representa.

De hecho las especificaciones deben tener una combinacidn de los ti—
pos descritos, tomando como referencia las operativas, anotando en -
aguellas condiciones especiales las contructivas y sentando las con-
diciones particulares del bien referidas a las normativas.
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Tabla 3.2

PARAMETROS DE MERCADO.

PROVEEDORES.

¥ Fabricantes.
¥ Formas de comercializacidn.

Agentes.
Comisionistas.
- Distribuidores,
Representantes.
=~ Caomerciantes.

¥ Respaldo.

— Del fabricante.
- Del comercializador.

¥ Ubicacidn.
¥ Competencia.

¥ Forma de pago.

Equivalentes.
¥ Fabricante con variacidn en
~ Modelo.
— Inmovacion tecnolbgica
— Capacidad.
*x Competencia en
— Precio.
~ Uniformidad.
- Mercado.
- Avance tecnoldgica
ALTERNATIVAS.
DESVIACIONES.

¥ Uso
¥ Capacidad.
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s

En el caso del mantenimiento es frecuente establecer las egspecifica-

ctiones can referencia al bien, indicado marca, modelg y caracteristi-
ca del elemento por remplazar, siempre y cuando éste haya funcionado

en forma adecuada y/o la contabilidad y la estandarizacidn lo obli-

guen.

3.3.2 PROGRAMA DE ADQUISICIONES.

Para realizar las adquisiciones es necesario elaborar un programa que
establesca voiumenes y fechas de recepcidn.

— Relacidn de bienes
Para ajustar la oferta del mercado sobre las compras de los bienes
de las diferemntes especialidades que una empresa requiere para su
mantenimiento, s necesario compilarlos y clasificarlos para la in-—
tegracidn de su catalogo.

- Listas de precios com sus descuentos correspondientes
Se debera relacionar los costos de inventario contra descuentos par
volumen y tiempo de entrega no comprometido.

- Relacidn de bienes equivalentes y alternativos
Una propuesta de directorio clasificado de bienes para apoyo del
analista ser la misma que se ha propuesto para las especialidades
del personal de mantenimiento.

3.3.3 MERCADD

El mercado define el precio de los bienes, por lo cual es base en los
analisis de costos considerando sus pardametros fundamentales (tabla
3.2

En la parte dinamica del Mantenimiento debe considerarse la situacion
comercial de los bienes fisicos por adguirir para su desarrollo, con-
templando las suguiente posibilidades.

- Equivalentes
se deben conoser las condiciones del mescado para las equivalentes
y poder asi compararlas con las "base”. Es decir, & la compra de un
bien, y tomando como base las especificaciones emitidas, es necesa-—
rio establecer la convenencia o no de buscar un "equivalente” el
cual se considera cumple exactamente con todas las especificaciores
exepto las referenciales.

- Alternativas )
En forma similar a las equivalentes se deben estudiar estas opciones,
con la unica diferencia que existirdan peguenas diferencias técnicas
que habra& guese elevar.
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Tabla 3.3
INTEGRACION DE GASTOS.

Punto final de entrega

¥ Condiciones de almacenamiento
¥ Posicidn

Montaje

Prueba

Gastos

¥ Transporte
¥ Seguroas
¥ Impuestos

Sobre precio por especulacidn, justificado normalmente por costaos
adicionales por tiempo de entrega debidos a:

¥ Cambio de programacion en la linea de produccion

¥ Multas pagadas & otros clientes por cambio de prioridades en el
calendario de entregas

¥ Gastos adicionales en su transportacion.

Tabla 3.4
ANALISIS DE LA MANO DE OBRA.

Especificaciones constrctivas (calidad)
Oferta de mano de obra (mercado}

Disponibilidad

Salarios

.Establecimiento de destajista vy contratistas
Rendimientos reales

Estacionalidad

* W I A

Prestaciones

Transportacidn del personal

Alimentacidn v hospedaje

Prestaciones locales

Prestaciones sindicales

Sobre sueldos en sustutucidn del saglarioc aominal, por imposibili-
dad de otorgar alguna condicion.

¥ Capacitacidn

x O K I M

Situacidn politica
¥ Sindicalismo

¥ liderasgos

¥ Casicazgos
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- Desviacianes.
Cuando las condiciones del mercado hacen inconveniente la adguisi-
cion de un bien, su equivelente o una alternativa, es necesario re—
plantear la especificaciodn mediante una "desviacion”", gue satisfaga
los reguerimientos.

3.3.

4q CARGGOS COMPLEMEMTARIOS.

A la compra de un bif deben considerarse todos aguellos gastos adici-
onales que integran el costo total de adquisician.

Far
los

1o tanto, es necesario homologar las ofertas, incorporando todos
gastos que representan la adguisicion, adun cuando no los haya ex-—

presado claramente el proveedor. Para evitar esto ultimo, es necesa-
rio establecer claramente desde las Bases de Concurso o de Solicitud,

de Cotizaciones,

las condiciones finales de entrega del bien por ad-

quirir, determinpando los alcances del suministro. En la tabla 3.3 ce
presentan los rubros mas frecuentes de este tipo de gastos.

3.4

ANALISIS DE LA MANO DE OBRA.

En los anadlisis de costos de mano de obra (tabla 3.4), se deberad to-

mar

en cuenta los parametros base, en forma similar que en los sumi-

nistros, tales como:

Cumplimientos de las especificaciones,

Especificaciones.

basicamente de construccian,

en funcidn de la capacidad real y potencial de los habitantes de 1a
zona inmediata y proxima. De otra forma se puede establecer la ca-
pacidad para satisfacer la calidad requerida.

Oferta de la mano de obra (mercado).

Para llevar a efecto este estudio se debe conocer:

]

X

Disponibilidad de la mano de obra, tanto normal caoma especiali-
zada.

Salarios gue rigen en el lugar y en las zonas de posible afluen-
cia (salario minimo vy de las diferentes especialidades).
Establecimiento, tanto en los sitios de suministro como en el
lugar donde se trabajard, de la mejor oferta entre los destajis-—
tas y/a contratistas de probada solvencia.

Determinacidn de los rendimientos reales obtenidos en trabajos
locales, para poder efectuar los ajustes de costo; esto es in—
dispensable #n trabajos por destajo.

Estacopnalidad (afectacidn con actividades locales, tales como
siembra, cosecha, pesca, etc.).
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Tabla 3.5
INVESTIGACION DE PRECIOS EN EL MERCADO.

Ubicacidn de los comercios y fdbricas, factibles de suministrar a
la empresa.
Determinacidan 2n lous lugares de abastecimiento y de consumo, de la
oferta obtenida mediante cotizaciones v/0 Curso. Debe incluirse -~
unicamente proveedores con materiales de igual calidad.
Aranceles publicados por las Camaras y Colegios
Fublicaciones sobre Analisis de precios unitarios
Algunas dependencias oficiales y entidades publican regularmente
sus "Catalogos de precios Umitarios”, considerando:
¥ Mano de obra y sus rendimientos, base de calculo
¥ Relacidn de suministros en forma unitaria vy referidos a catalo-

gos, listas de precios y descuentos, de acuerdo con los voldamenes

de adquisicidn.

Tabla 3.6

INCREMENTO DE COST0S EN EL MANTENIMIENT(.

GRADO DE DIFICULTAD COEFICIENTE

(%) ¥

10 1.03
20 1.06
30 1.09
40 1.12
S0 1.15
&0 1.18
70 1.21
8O 1.24
O 1.27
100 1.30

Nota: Para incrementos mavores, se recomienda reanalizar el costo.
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- Presentaciones.

Es nacesarig investigar las prestaciones convenientes que la empresa

debera brindar al trabajadorm, asi como las impuestas por condiciones
imperantes en la zona por condiciones fisicas (clima, ubicacidn), y/0
politicas. Entre éstas se presentan regularmente las indicadas en 1la

tabla %.4.

~ Situacidn politica
3.3 INVESTIGACION DEL MERCADO.
3.5.1 PRECIOS.

El precio de Mantenimiento debe procurar obtener los mejores precios
en el mercado, para lo cual se requiere de informacion.

Esta informacion debe mantenerse actualizada, investigando equivalen-
tes, cambios y modificacliones disponibles; el conocer la situacion
del proveedor es basico, ya que un proveedor tradicionalmente confia-
ble, puede dejar de serlo por cambio de duefo, retiro del mercado,
gquiebra, etc.

Se recomienda para esta investigacidn desarrollarla en base a los pa-—
s0s indicados en la tabla 3.5.

3.5.2 PADRON DE PROVEEDORES.

Como resultado de la investigacidn del mercado se debe integrar un
registro de los posibles proveedores de los bienes requeridos por la
EMpresa.

El padrdn debe contener la informacion completa del proveedor, que
permita definir su confiabilidad técnica y seplvencia econdmica, para
poder calificado y clasificarlo.

Este padrdn debera actualizarse regularmente, anotando las carecte-
risticas de los trabajos efectuados gue pudieran afectar su califica-
cion.

3.6 AJUSTE DE CDSTOS DEL MANTENIMIENTO.

La integracitn del costo de un trabajo, se realiza mediante un anadli-
sis que da por resultado una matriz insumo, en la cual ce establece
la participacidn de la mano de obra o ctualquier otro elemento inte-—
grante del costo y su variacidn en funcidn de los cambios de valor de
los insumos.

De esta forma se deben clasificar los trabajos de la forma siguiente:
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Tabla 3.7

PRESENTACION DE PRESUPUESTOS.

Presentacidn. Desglosada por partidas
{conceptos representativos de un conjunto de tareas a desarrollar).

Partida. Descripcidn, en 1o posible; de las caracteristicas que pe-
rmitan su identificacidn plena.

Cuandeo se requiera una mayor descripcidn se debe referir a las ss-—

pecificaciones completas, en las que se determinen dimenciones, re-
sistencias, cuwalidades, =tc.

¥ Partidas menores ( participacidn menor al 3% del monto del presu-
puesto )} de determinacidn dificil y/o incosteable ( costo de cos-—
tear exagerado}

¥ Partidas mayores No es aceptable la integracitn de tareas en "lo-
te" al menps que en su descripcidn se presenten los conceptos vy
valores que Jjustifiguen su costo.

¥ Instalaciones, por numero de "salidas"
Integrada por cantidades medias de material por "salida"” promedio
(punto 3.6}).

Equipos., Especificar las caracteristicas basicas que lo definan,
como:

Nombre del eqguipo
Marca de fabricacidn
Tipo

Capacidad

Modelo

* WK O W W

Adicionalmente se debera anexar una ficha que contenga:

Descripcidn de su uso

Consumos {combustible, lubricantes, etc).
Volumen, dimenciones aproximadas y peso
Descripcidn de los accesorios complementarios

kI W

Mano de cobra. Es aceptable estimarla como un porcentaje de los su-—
ministros en casos que sea dificil estimar.

Imprevistos. En general éste se puede estimar en 10% del monto to-—

tal, =in embargo en Mantenimiento es posible considerar este conce-—
pto con un porsentaje mavyor . (hasta 204}).
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3.6.1 TRABAJOS EN OBRAS NUEVAS O DE APLICACION.

Para este tipo, se analiza =1 catdlogo de precios unitarios o se es-
tima en base a rendimientos. ’

3.6.2 TRABAJOS EN MANTENIMIENTO.

Estos trabajos requietren de ajuste, va que generalmente son de mayor
dificultad, por lo que se pueden evaluar mediante un coeficiente de
incremento a los precios unitariaos, base del catalogo, estimados en
funcidn del porcentaje adicional de:

- Mano de aobra adicional necesaria para la correcta ejecucidn de los
trabajos. La demanda promedig de tiempos excedentes, deberd medirse
directamente en abra.

- Suministro adicionales. Se calcula = volumen adicional de insumos
requeridos v se afecta el precio total por el valor de éstos, in—
cluyendo su factor de indirectos. Sin embargo s naormal gue se con—
sideren partidas adicionales por concepto de retiro de desperdi-—
cios y bienes remplazados.

Los presupuestos para el Mantenimiento se recomienda sean estimados
vy/0 presentados por el Contratista, determinados por el tabulador de
la empresa, ton los cuales deberan ajustarse a traves de la supervi-
sion a lo largo de desarrollo del trabajo, en funcion del grado de
dificultad de las mismas. £sta es la forma mas conveniente, pero pre-—
senta la desventaja de requerir una supervision inteligente, con cri-
terio y probada honestidad; tambien se requiere gue el Contratista
trabaje la misma base.

51 se considera que £]1 3L del costo total de un trabajo se refiere

a mano de obra, se tienen los coeficientes de incremento propuestos
en la tabla 3.64.

3.7 PRESENTACION DE PRESUPUESTOS

En la tabla 3.7 se recomiendan los puntos a considerar en la presen-
tacidon de presupusstos.

En cada partida por analirzar, utilizando como guia €l desglose esta-
blecido en las tarjetas de andlisis, el analista debera sustituir los
valores sefalados por los valores operantes en la zona.

- Instalaciones.

Se considera absurdo que en las "instalaciones”", gue generalmente
en obra nueva representan un porcentaje menor (10%), se soliciten
detalle de precios unitarios clasificados segun dimenciones y cara-—
cteristicas (diametros nominales, marcas, tipos, presiones de tra-
bajo, etc.), con relacidn de materiales (tuberias (clasificadas por
tipo), conexiones, etc.) y mano de obra detallada ( operarlios dia o
en funcién de precios unitarios y cantidades a instalar).
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Cuando se carezca de una informacidn adecuada de requerimientos de
mano de obra, la relacidn "salario real / readimiento"”, se sustituira
por los costos de destajos de mano de obra obtenidos por mds de dos
cotizacliones.

La depreciacion de equipos y/o herramientas se estima en general coma
un 3% del monto de suministros y mano de obra del trabajo correspon-
diente de oira forma deberd estimarse tomando en cuenta los siguien-
tes valores:

-~ Del fabricante o proveedor.

¥ Costos de eqguipo nuevo y/o herramientes
X Duracidn media de los mismos
% Consumg de combustibles, grasa, aceites.

~ Datos complementarios.

¥ Incremento al costo por amortizacidn de capital invertido
¥ Incremento por fletes, maniobras y almacenajes
¥ Tiempo empleado en la ejecucidn del trabajo.

~ De suministros varios.

En lo gue respecta a la cobtencion del mejor precio en suministros
varios {(mptores elétricos, bombas, motores de gasolina, vibradores,
andamios, etc.) se recomienda pedir cotizaciones a fabricantes o
proveedores de solvencia reconocida tomando en cuenta lo va indica-
do en el capitulo F.3.J. sobre INVESTIGACION DE PRECIOS EN EL MER-
CADO, auxiliandose con el uso del catadlogo de fabricantes y provee-—
dares gue se adiunta.

— Estudios y Proyectos
En lo gue respecta a costos por servicios profesionales a
prestarse, ocurrir a los profesionistas o Compafias dedicadas al

respecto, de probada eficacia , y solicitar dos o mas cotizaciones
para el enjuiciamiento de su costo.
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CAPITULO

RECURSOS HUMANOS



CAPITULD V
RECURS0S HUMANOS.
1.- MOTIVACION ¥.
1.1 PRIMCIPIOS DE LAS RELACIONES HUMANAS.

Nuestra vida se desarrclla dentro de la sociedad, con continuos con-
tactos y relaciocnes interpersonales, entre dos o mas sujetos, nacen
las relaciones humanas. La vida en sociedad es dependencia reciproca
entre las personas . Estas relaciones humanas se dan entre:

~ Individuos
~ Individuo y grupo
~ Grupo a grupo {(es la mas complejia)

Una relacion es importante si existe alguna entre las personas en
contacto, que puede 0 no producir un efecto en su comportamiento.

La influencia en las relaciones personales se presentan ctuando un in-—
dividuo provoca en los demas un sentimiento, una actitud, un pensa-
miento.

Aunque desde nuestro nacimiento nos relacionamos constantemente, no
siempre logramos un aprendizaje gque nos permita entablar relaciones
adecuadas, debido a maltiples factores de tipo:

- Psicoldgico
- Social
- Cultural

Frecuentemente, en forma subconciente, obstaculizamos nuestras rela-—
ciones mediante barvreras (actitudes defensivas, fallas en la comuni-
cacion, resistencia al cambico), que en ocasiones son imposibles de
superar.

El elemento mas importante en la relacidn humana es la caomunicacidn

(transmicidn de ideas y sentimientos entre personas). No seria posi-
ble la relacidgn, sin la comunicacidn, pues ésta es impredecible, va

sea en forma oral, escrita o cualquier otra.

Por lo tanto , dada la importancia de las relaciones humanas, es ne-
cesario procurar que esta sea adecuada en nuestro medio (trabaijo,
escuela, familia), para mejorar nuestra convivencia en la Sociedad.

Las buenas relaciones bhumanas producen a su vez efectos y resultados,
proporcionando un eficiente logro de los objetivos y la integracidn vy
desarvollo de los individuos en Sociedad.

¥ Este capitulo fue preparado por la Lic. l1rma Domette, para los

cursos de SDMMAC. Fue ajustada su presentacidn, para Ingenieros,
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Tabla 1.1

PRINCIPINS GENERALES PARA LAS RELACIONES HUMANAS.

Personalidad. Teodos los seres humanos tienen una personalidad pro-
pia (unica y diferente).

Ante situaciones similares:

¥ No todas las persanas reaccionan iqual. Son diferentes.

¥ Las diferencias individuales definen distintos puntos de vista
ante los mismos hechaos.

Caomportamienta humang es:
¥ Raciacnal
¥ Emocional

Condicionada poar:
¥ Personalidad
¥ Ambiente en que se convive

Semos © nuestra sociedad y nuestra cultura han hecho que seamos.

Actitud positiva y de tolerancia Adoptarla hacia nuestros semejan-—
tes.

Ambiente de confianza y de colaboracidn. Crear.
Superar las actitudes de temor y de competencia.

Cominicacion clara y honesta Propiciarla.

Permitir la libre expresidn de ideas y de sentimientos.
Participacidn. Alentarla mediante la aceptacidn de ideas y sugeren-—
cias, comentando los asuntos de gque se trate.

debe tratarse gue en el estudio, solucidn de problemas, cambios vy
toma de decisiones los afectados participen.

Involucramiento del personal en el trabajo, logra motivacién posi-
tiva vy creadora.
Nao imponer la autoridad para lograr gue las cosas se hagan.

Tratamiento de los conflictos:

¥ Afrontarios {(no reprimirlos u olvidarlos).

¥ Buscar los origenes y causas verdaderas.

¥ Splucionarlos en forma definitiva, de comén acuerdo con los invo-
lucrados.

Equipo. Las gentes participan en grupos, no trabajan aisladas.

Informacidn. debe recabarse 1a necesaria, analizarla detalladamente
No hacer Jjuicios precipitados, ni tomar decisiones apresuradas.
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Por é@sto, la Empresa debe preacuparse por contar con gersonal bilen
adaptado, el cual es eficiente y productivo.

Se puede evaluar el grado en gue las relaciones humanas son satisfac-—
torias en la Emgresa, a travées de:

- Evaluacidan del ambiente humano del trabajo
Se efectua con encuestas de actitudes y opiniones sobre: satisfa-
ccidn del personal, armonia y colaboracidn,

- Evaluacion de losgs efectos del ambiente de trabajo ( integracidn del
personal).
Se obtiene basicamente conociendo los resultados de la frustracion
(tabla 1.6).

Deben conocerse las relaciones bumanas con los diferentes niveles de
contacto (colaboradores, superiores, supervisores, compaferos del mi-
smo nivel y personal de otras Areas), va que es diferente el trato
con un subordinado que Con un supervisor.

Sin embargo, todos estos contactos tienen un comun denominador, sSoOn
relaciones entre personas (seres humanos), con similitudes y diferen-
cias.

Los principios generales (orientaciones) gue ayudan al logro de bue-
mas relaciones bumanas en el trabajo se indican en la tabla 1.1. Su
aplicacion exige criterio y el uso de una mentalidad abierta y flexi-
ble que se adapta a circunstancias cambiantes y complejas.

1.2 NACESIDADES BASICAS DEL TRABAJADOR.

Las necesidades de desarrollo del trabajador, son funcidn de las si-
ruac iones del trabajo (tabla 1.2).

Entre los factores mas importantes que determinan la conducta del
trbajador son los enlistados en la tabla 1.3.

El comportamiento humano en cualgquier situacidon, tiene un ciclo gue

se presenta en forma grafica en la fig. 1.1. En este circuito cerra-—
do, los elementos estan relacionades entre si vy zon dependientes re-
ciprocamente; se puede explicar asi:

- La persona recibe un estimulo (causa) que l® provoca una necesidad

- Esta nacesidad origina un estado de desequilibrio al individuo

- A su vez, esta necesidad da como resultado una conducta o comporta-
miento dirigido hacia la obtencion de la meta {satisfactor)

-~ 5i se logra o no la meta deseada, el estimulo {causa) sera afectado

y éste inicia nuevamente el proceso con las mismas o diferentes ne—
ceslidades.
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Tabla 1.2

PROBLEMAS EN EL MANTENIMIENTO.

Hacer el trabajo

Manufacturar
procesar
Mane]ar
Dar servicio
Ensermar

I e K W

Seguridad en el trabajo
Calidad del trabajo y sus resul tados
Elementos humanas del trabajo

Comuicacidn

Tabla 1.3

FACTORES DE LA CONDUCTA DEL

Personalidad del individuo
Diferencias individuales (sexo, edad,
Antecedentes laborales

Factores familiares

Experiencias previas

Tipo de trabajoc gue se desemperna

Tipo de supervisidn

Fuerza del grupo de trabajo

politicas de la Empresa

TRABAJADOR

escolaridad,

Condiciones fisicas del lugar del trabajo

etc.)
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La conducta humana se efectua en funcidn de necesidades y de satis-—
factores.

Por lo tanto, el trabajador trata de satisfaces ciertas necesidades
en su vida dentro de la Empresa. En la medida en gue se logre sus me-
tas, el trabajador estard satisfecho o insatisfecho (frustrado) y de
esta satisfaccidn dependeria, en gran parte, su integracion a la Em—
presa, su eficiencia, su colaboracidn, su desarrollo personal y su
autoentrega.

El hombre en el trabajo, o a través de éste, busca satisfacer malti-
ples y variadas necesidades. De acuerdo con la piramide de A.Maslow,
estas necesidades se agrupan con forme a la tabla 1.4, las gue se
representan en las fig. 1.2 y 1.3; ésta &5 solo un patrdn tipico de
como opera el ser humano usualmente, pero no debe considerarsele como
una aplicacidn universal.

Maslow considera gue una vez satisfechas las nacesidades inferiores
(por ejemplo: fisioldgicas), desaparece o disminuye temporalmente el
impulse por satisfacerlas y aparecen las necesidades siguientes { por
ejemplo: de seguridad).

Cuando una necesidad estd satisfecha no significa gue 1o sea en su
totalidad y gue otra nacesidad emerijia como dominante. E1 hombre en la
sociedad, tiende a estar "solo” parcialmente satisfecha en cada ni-
vel. En general la mayor satisfaccidn ocurre en los niveles fisiolo-
gicos y de seguridad, mas que en los de pertenencia, estima y auto-
rrealizacion.

El individuo que colabora en una Empresa, busca satisfacer esas nece-—
sidades a través de diferentes medios (tabla 1.5).

Cuando el persomal de la Empresa satisface sus necesudades, se adapta
positivamente a su ambiente de trbajo.

- Produce con mayor eficiencia
- Colabora con mayor entusiasmo e interés
- Logra up constante desarrollo individual vy profesional

Cuando el personal no satisface sus necesidades en la Empresa, sobre—
viene la frustracion (resultado de la insatisfaccion}, que produce
inadaptabilidad vy agresividad, gue origina las situacuines enlistadas
en la tabla 1.6.

Tambien se obtienen beneficios cuando las relaciones humanas son

satisfactorias, entre los cuales se tienen los indicados en la tabla
1.7.
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Tabla 1.4
NACESIDADES DEL TRABAJADDR.

NECESIDADES FISIOLOBICAS, PRIMARIAS O VITALES,

Son las primeras necesidades que las personas buscan satisfacer
(comer, dormir, descansar, etc.). Es decir, primero @s comer que
ser cristiano.

NECESIDADES DE SEGURIDAD.

Somn aguellas gue dan cierta seguridad de supervivencia.

Pueden estar a un nivel consciente o inconsciente en 21 individuo.
Por ejemplo: el no sentir miedo de los que nos redean™”, "el sentir
minimo de proteccion fisica” (accidentes, guerras, enfermedades,
etc.).

NECESIDADES DE AFILIACIaN O DE PERTENENCIA.

Son el deseo de pertenecer y de ser aceptado por diferentes grupos
humanos; el deseo de relacionarnos con nuestros semejantes y tener
sus creencias confirmadas, aceptadas y reconocidas como importantes

NECESIDADES DE ESTIMA.

Se expresan por £l deseo de ser aceptado por los demds, de recibir
afecto y aprobacidn por parte de los demas.

Todos necesitamos cierto grado de estima y de respeto de nuestros
familiares, amigos, jefes y colaboradores.

Necesitamos en este nivel, satisfacer la necesidad de prestigio vy
poder, tan imporiantes dentro de la Scciedad de hoy en dia.

NECESIDADES DE AUTORREALIZACION.

Consiste en €] deseo de hacer las cosas gue nos gustani son las mas
complejas Al realizarias, aprovechamos nuestras capacidades, cono-
cimientos y habilidades, es decir, expresamos nuestro potencial hu-—
manao.

Entre las necesidades de este nivel, a través del logro de sus me-
tas a cualguier costo, se encuentran:

¥ Competencia {control sobre los factores del medio ambiente, tan-
to fisico como sociall

X Necesidad de logro personal

¥ Realizacitn personal
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1.3 LIDERAZGO.

La teoria Situacional de liderazgo se basa en la cantidad de dire-
ccidn: comportamiento en la relacidn que un lider debe dar a una
situacidn, asi como €l nivel de madurer de los seguidores del grupo,

El reconocimiento de la tarea y la relacién, como dos dimenciones o
categorias importantes del comportamiento de un lider, han sido no-—
mbradas de liderazgo:

- democratico

- Orientacitn del empleado
— Autocratico

— Orientacidn de la produccidn

Las categorias o dimensiones del comportamiento son:

- Estructura inicial. Comportamiento hacia la tarea

- Cuando el lider tiene en su relacidn un solo sentido en la comuni-
cacion; explicando a los subordinados gué hacer, cuando, donde vy
comt debe realizarse la tarea.

~ Consideraciédn. Comportamiento en la relacidn

— Cuando el lider tiene una comunicacidn en dos sentidos, dando a los
subordinados un apoyo socio—emocional, caricias psicologicas y fa-
cilita el comportamiento.

Los lideres se clasifican en estas categorias o sus combinaciones (en
las que no aparece un estilo dominante). Estas dos dimensiones se
pueden maneiar a diferentes npiveles conforme a la fig. 1.4 (Hersey T.
K. Blanchard).

No hay un tipo de liderazgo ideal. Se bhan mostrado 4 tipos basicos

de estilo de liderazgo, gue pueden ser efectivos o no, dependiendo de
la situacion.

Esta tecria Situacional de liderazgo estd basada en la comunicacidn
de:
- La cantidad de direccidn
{comportamiento hacia la tarea) gue da un lider
- La cantidad de apoyo socio-emocional
{comportamiento en la relacidon) gue da un lider
- El mivel de madurez gue los subordinados muestran en una tarea es-
pecifica , funcidn u objetivo que el lider intenta slcanzar a tra-
vés de un individuo o de un grupo (subordinados).

La madurez puede ser definida como la capacidad de establecer metas
altas alcanzables (motivacidn de logro), la buena voluntad y habili-
dad para adguirir responsabilidades y educacidn y/o experiencia indi-
vidual o en un grupo. Esta variable scobre madurez, debe tomarse en
cuenta solamente ante una tarea especifica a realizar, yva gue nno se
puede decir gue un individuo es maduro o inmaduro en un sentido abso-
luto.
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De acuerdo con la teoria Situacional de liderazgo, con farme el nivel
de madurez de sus subordinados continde aumentando en términos de -
realizar eficazmente yna tarea especifica, el lider empieza a reducir
el comportamiento hacia una tarea y aumentar el comportamienta en la

relacion. Este serd el caso de un individuo o grupo gue alcance un -
nivel moderado de madurez.

Los subordinados son maduros en términos de desarrollo de una tares,

pero tambien tienen una madurez psicildogica.

Cuando los subordinados pueden establecer sus propias metas y refor-
zamientos, no se necesita por parte del lider un gran apeoyo socio-em-
ocional. La gente en este nivel de madurez, ve una reeduccidn en la
supetvicion y un aumento en la delegacion de responsabilidades por
parte del lider.

En la fig. 1.5 se muestra la relacidn entre wuna madurez relevante
hacia la tarea y los tipos de liderazgo apropiados, dependiendo como
s va moviendo ] subordinado de la inmadurez a la magdurez.

El estilo de liderazgo apropiado para los diferentes niveles de madu-
rez del subordinado, estd ilustrado por una funcidn curvilinea en tos
cuadrantes de liderazgo.

El nivel de madurez se presenta en la parte inferior del modelo de -
liderazgo como un continuo gue va de la inmadurez a la madurez.

En la tabla 1.8 se presentan los estilos de liderazgo

En términos de la madurez del subordinado, no es simplemente una
cuestidn de grado de inmadurez o madurez. Como se puede ver en la
figura, algunos punios de la madurez pueden darse determinando el
tipo de liderazgo apropiado, dividiendo el continum de madurez en
cuatro niveles de madurez (1.9).

Conforme el nivel de madurez de un subordinado se va desarraollando

de la inmadurez a la madurez a través del continum marcado, el tipo
de liderazgo adecuado se va moviendo de acuerdo a la funcidn curvi-
linea,

Para determinar que tipo de liderasgo es el apropiado ante una situa-—

cidn especifica, se tiene la secuencia,

- Determinar el nivel de madurez del subordinado en relacidn a una
tarea especifica, que el lider intemta a traveés de los esfuerzos
del subordinado.

- Determinar &1 tipo de liderasgo {(en el punto del continum de madu-
durez en donde se encuentra el subordinado). El cuadrante donde se
dio la interseccidn sugiere el tipo de liderazgo aprapiadao gue el
lider puede usar con ese subordinado, en esa tarea especifica y con
ese nivel de madurez.
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La teoria Situacional de lirerazgo muestra que:

El trabajador con gente gque tiene una baja madurez (ML) en términos
de realizar una tarea especifica, alta tareasbaja relacian {(31),
tiene la mds alta probabilidad de éxita.

En aguellas personas gque tienen una madurez de baja a moderada (M2)
una estructura moderada y un estilo socio-emocional (S2), apare-
cen coma las mds aprapiadas.

Trabajando con gente que va de una madurez moderada a una alta ma-
durez (M3), en términos de realizar una tarea especifica, un estilo
de alta relacidm y baja tarea (83) tiene las mas altas probabilida-
des de exito.

Una baja relacitn y una baja taresa (S4), tiene altas probabilidades
de éxito trabajando con gente con una alta tarea y madurez relevan-—
te (M4).

tos diferentes tipos del lLiderazgo se pueden definir como:

Alta tarea/baja relacidn, comportamiento de lider (S1).

S5e define como "mandar u ordenar”™ porque este estilo se caracteri-
za por tener una comunicacidn en un solo sentido en donde el lider
define 21 rol de subordinacion y les dice qué, como, cuando y don—
de desempefar sus tareas.

Alta tarea/alta relacidn en el comportamiento (52).

Se define como "vender"” debido a que en este estilo la mayoria de
las instrucciones sopn dadas por el lider, el cual intenta a través
de una comunicacidn en dos sentidos y con un apoyo socio-emocio-
nal, apoderarse psicoldgicamente de los subordinados para gque com-—
pren decisiones gque deben tomarse.

Alta relacidn/baja tarea en el comportamiento (S53).

Se le define como "participando”, porgue en este estilo =1 lider vy
los participantes comparten la toma de decisiones a traves de una
comunicacidn en dos sentidos y el lider facilita mucho el compor-—
tamiento, va que el subordinade tiene la habilidad y conocimiento
para hacer la tarea.

Baja relacidn/baja tarea en el comportamiento (S4).

Se define como “"delegando”, porque en este estilo de liderazgo se

deja a los subordinados manejar su propio trabajo. El lider delega
responsabilidad, ya gue el subordinado tiene um alta madurez, te-—

niendo la capactidad de tomar responsabilidades en el manejo de su

propio comportamiento,
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Tabla 1.3

MEDIGS PARA SATISFACER LAS NECESIDADES
Salariao y sus prestaciones (fisialdgicas y de seguridad)
Prestigio vy el ser miembro de los grupos de trabajo (afiliacidn)
Aprecio y reconoacimiento de sus superiores y compaderos (estima)

Autorealizacidn al desempefar su trabajo. Esto siempre y cuande el
individuo e2sté bien ubicado en su puesto, de acuerdo con gSu perso-
nalidad, iIntereses, conocimientos y habilidades.

Tabla 1.4

RESULTADOS DE LA FRUSTRACION

Apatia en el personal
Accidentes de trabajo
Alto indice de:

¥ Ausentisma
¥ Rotacidn

Baja productividad
Conflictos

Descontento y baja moaral
Quejas

Tortuguismo

Tabla 1.7

BENEFILCIDS DE RELACIONES SATISFACTORIAS

Mavor eficiencia en el trabajo
Reduccidn de desperdicios

Ahorro de tiempo

Mayor satisfaccidn del personal
Mavor integracidn del personal
Mejor ambiente de trabaijo

Mayor grado de desarrollo personal
Reduccidn de problemas humanos
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Para tratar de mejorar la madurez de los subordinados gue no han sido
muy respaonsables en el pasado, el lider debe ser cuidadoso al no in-
crementar la ayuda socio-emocional { comportamiento en la relacian )
muy rapidamente. Si esto sucede, el subardinado puede ver al lider
comn "blando". Por lo tanto, el lider debe desarrollar a lgs subaordi-
nados despacia, usanda un poco aenos de comportamiento =2n la relacidn
conforme vaya madurando 21 subordinado.

Para obtener el comportamiento deceado, el lider debe recompensar 1o

mas rapido posible la muestra del comportamiento aprapiado y conti-

nuar este proceso confarme =1 comportamiento del individuo se acerca

mas a las espectativas del lider. Este s un caoncepto de modificacidn
del comportamiento.

Por ejemplo, si un lider quiere aumentar 2] nivel de madurez de uno
de sus subordinados para que @#ste asuma muchas mas responsabilidades,
lo major gue puede hacer es reducir un poquito la direccidn (compor-
tamiento hacia wuna tarea), dandole la oportunidad de temer un aumento
en su responsabilidad. 5i esta responsabilidad es bien manejada, el
lider debe reforzar este comportamiento con un aumento en el compor-
tamiento de 1a relacidn.

Este es un proceso de dos pasos:

-~ Reduccidn en la direccidn y se le sigue un desarrollo adecuado
- Aumentar el apoyo socio—emocional como reforsamiento

Este proceso debe continuar bhasta que el subordinado adquiera bastan—
te mas responsabilidad y se desarrolle come un individuo con una ma-
durez moderada.

Esto no guiere decir que el trabaic del individuo tenga mennos dire-
ccidn, sino que la direccidn va a ser internamente impuesta por el
subordinado en lugar de ser impuesta externamente por el lider.

Cuando se da este procesa, los subordinados no sOlo son capaces de
tomar su propia direccidn, en muchas de las actividades en gue estan
comprometidos, sino también son capaces de proporcionarse satisfacci-
on para sus necesidades interpersonales y emocionales.

En este escaldn, los subordinados estan positivamente motivados para
alcansar sus metas de trabajo, sin que el lider est2 mirando sobre
sus hombros y que eéste los vaya dejando poco a poco solos,

Esto no guiere decir gue va a haber menos confianza y amistad entre

ambos (de hecho hay mas), pero menor direccidn por parte del lider
cuando tiene subordinados maduros.
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Tabla 1.8

CLASIFICACION DE LOS ESTILOS DE LIDERAZGO.

Alta tarea - baja relacidén
Se refiere al tipo de comportamiento del lider

Alta tarea - alta relacion
En @l compartamiento como un tipe de liderazgo

Alta relacidn — baja tarea
Con la tarea como tipo de liderazgo

Baja relacidn -~ baja tarea
En la tarea coma el estilo

Tabla 1.9

NIVELES DE MADUREZ

Nivel ™M1

(51}

{52)

(583}

(S4)

Los niveles bajos referentes a la tarea con relacidnm a la madurez

Nivel M2
Bajo a moderado en &1

Nivel M3
Moderado a alto

Nivel M4
lLos altos niveles de madurez en la tarea
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Cuando los subordinados empierzan a comportarse menos maduramente,

por cualquier razdn ( problemas en casa, cambios de tecnologis en el
trabajo, etc.), es conveniente y necesario para las lideres que ajus-
ten el patrdén de comportamiento que ya tenian, campardndalo con la
forma curva del modelo para determinar el nivel de madurez actual del
subordinado.

Por ejemplo. un subordinado que estd trabajando muy bien sin que havya
mucha supervisidn, pero de repente un problema familiar empieza a af-
ectar su desarrollo en el trabajo. En esta situacion, seria muy apro-
piado gue el supervisor aumentara moderadamente, tanto direccion como
apoyo, hasta que este subordinado regrese a la normalidad.

Mientras que un lider utilice un estilo especifico para el grupo de
trabajo como grupo, 21 lider tendrd gue comportarse diferente con
cada subordinado, va que estad en diferentes niveles de madurerz.

Ya sea que se trabaje con un grupo o con individuos, los cambios de
liderazgo de 51 a 52, 53 Y 54, deben ser graduales. Este proceso es
natural y debe ser evolutivo; cambios de desarrollo graduales y la
ctreacidn de confianza v respeto mutuo.

1.4 LIDERAZGDO EN MANTENIMIENTO.

Las actividades del Mantenimiento son variadas, completas bajo condi-
ciones de presidn y alta responsabilidad. Para ser adecuado el desa—
rrolio se debe contar con una Direccitm de alto liderazgeo que tenga
el respaldo de su personal de franca disponibilidad, esto es el res-
ponsable de Mantenimiento debe contar con su personal para realizar
el trabajo gue se requiera a cualguier hora, bajo cualqgquier condicidn
y con los elementos disponibles.

Para poder cumplir con estos trabajos debe ser un verdadero lider el

respnsable del Mantenimiento.

Un lider es el medio en el cual 1los subordinados ven sus expectativas
de satisfacer sus necesidades y que si éste no las satisface perdera

su liderazgo. De aqui que el lider debe conocer sus capacidades, apo-
yos de la Empresa (Formales e informales), recursos disponibles y do-—
sificarlos a sus subordinados a trasvés de los medios formales de la

Empresa y en ocaciones por via informal,

FPor ejemplo, el pago de trabajos extras deberian ser remunerados como
horas extras en forma formal. Cuando hay restricciones para este tipo
de pagos, pero hubo necesidad de efectuar trabajos extraordinarios ei
lider deberd pagarlos en forma informal a través de concesiones {(pre-—
stamo de herramientas, alteraciones de horarios de trabajo u otros).

Para esto se requiere del apovyo y confianza de la Empresa, caso

contraric el Mantenimiento deberda efectuarse limitado a las -
condiciones estandar ; MEJOR RENUNCIE .
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2.- PRIMEROS AUXILIOS. %
2.1 MEDICINA DEL TRABAJO.

l.a sedicina en el trabajo ha sido preocupacidn del ser humano desde
que tuvo consciencia de gue su salud estaba en riesgo en el desempero
de sus acticidades.

Estas actividades, desde los albores de 1a vida humana, eran malti-
ples y variadas ocupando la mavor parte de su tiempo. Sin infraestru-
ctura, facilidades tecnoldgicas, medios de auxilio y sin una adecuads
divisidn del trabaio, 21 hombre desarrcllaba gran numero de acciones
para lograr apenas subsistir. lLos riesgos del trabajo fueron entonces
como lo siguen ahora basicamente las indicadas en la tabla 2.1.

El meédico coma "mantenente correctiveo” g5 una imagen clara vy simple,
pero para este v principalmente para 1 propio trabajador lo que me-—
Nnos guisieran es recurrir a este tipo de Mantenimiento. Por lo cual,
se ha tenido considerables adelantos en la medicina del trabajo por
parte de:
— Tarbajador cobra mayor consciencia de cuidarse y conservarse sanag
- Empresa se preocupa por el mayor aprovechamiento de sus recursos
humanos ( personal).

Actualmente existe un interdés creciente por mejorar el ambiente del
trabajo vy conscientizar al trabajador para:s

- Reducir los riesgos profesionales

- Conservar su salud

- Restaurar su salud en caso de que sufra lesiones o enfermedades

— Rehabilitarlio en caso de que guede con algun grado de invalidez

Todas estas actividades son fundamentalmente meédicas, pero cada ve:z
es mas nacesaria la participacidn profesiocnal interdisciplinaria.

El accidente de trabajio, desde un punto de vista miltidisciplinario,
se debe considerar como una enfermedad no transferible y como tal
tiene factores de riesgo que determinan su:

~ Prediccidn

- Frecuencia

- Gravedad

{os estudios de analisis probabilistico de seguridad (APS) aplicado
en la evaluacion de fiabilidad y sequridad, son similares a los rela-—

cionados con la seguridad humana.

¥ El desarrollo de este tomo como los apuntes del Dr. Victir Manuel
Espinosa y de Ledn, para los cursos de SOMMAC
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Tabla 2.1

RIESGOS DEL TRABAJO.

- Lesiones por accidente, las que podrian ser:
¥ Leves
¥ Graves
X Mortales

- Enfermedades por contactos:

Externas
internas

- Condiciones adversas:

¥

*
X
L

- Uso de equipo de proteccidn en lugares cuvyas

)

Climaticas
Flora patdgena microscopica
Fauna patdégena macroscopica
Materiales

Tabla 2.2

NORMAS DE SEGURIDAD.

peligrosas son inmodificables

condiciones inseguras

~Inaspeccidn permanente de las areas de trabajo y de transito para
modificar oportunamente las condiciones inseguras o peligrosas sus-—
ceptibles de ser modificadas

~ Elementos educativos al trabajador, suficientes para: Conocer
riesgos del sitio en que trabaja

- Modifica su conducta

X
X
X

Cambiar sus malos habitos

Conscientizarlo de su funcidn en el proceso de seguridad
Convencerlo de la enorme posibilidad que hay de reducir los
riesgos profesionales, mediante una actitud adecuada que lo
participe activo de este proceso de seguridad y deje de ser
mento pasiva

Identificaciodn de Liderazgo permanente

¥ E1 personal de mantenimiento debe ser ejemplo de las normas

seguridad

Prefiera el comentario "es miedoso"” al "era muy macho"

los

haga

el

de

e
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Asi los factores de riesgo humano pueden expresarse como una proba-
bilidad de ocurrencia en funcidn bdsicamente de wuna situacion lnsegu-
ra o peligrasas:

Factor humano: conducta

X i:::::::::>-= accidente
Factor material: condician
2.2 MANTENIMIENTO DE LOS RECURSOS HUMANGS.

Para el desarvrollo del Mantenimiento de una Empresa se requiere de
recursos, dentro de los cuales destacan los humanos.

Analizados los recursos humanos friamente (inhumano y marcantil) san
aplicables los counceptos vy procedimientos planteados para los bif,
pues existe una franca analegia de éstos con el cuerpo humana (libro
greis).

La forma de prever y/o reducir los accidentes del personal en su fac-
tor humano, s a través de su:

2.2.1 CONDUCTA.

Para reducir la frecuencia de los accidentes debe establecerse un mi-—
nimo de normas de segquridad (tabla 2.2).

Entre las medidas fundamentales para establecer estas recomendacio—
nes estan las que se han de seguir para que l1a ergonomia se aplique
integramente (libro amarillo).

Madiante un analisis ocupacional del trabajador, deberd determinarse
si estd en el trabajo adecuado:
— Fisicamente:
Si las caracteristicas y cargas de trabajo estdn acordes con su
fisico
- Psiquicamente
Si su inteligencia y comportamiento son las convenientes para el
trabajo asignado

2.2.2 ADIESTRAMIENTD Y CAPACITACION.

En 21 andlisis ocupacional de un trbajador se debe determinar si éste
a traves de la "capacitaciion" podri desempelar adecuadamente su fun~-
cidn:
— Fisicamente
Si con adiestramiento serd apto, diestro, habil, para los requeri-
mientos.
- Psiquicamente
Si su &nimo, fatiga, frustraciénm, preocupacidn en el trabajo podran
ser modificada para armonizarlas con las demandas de su labor.
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Tabla 2.3

FRECUENCIA DE ACCIDENTES.

] TIRPO DE ACCIDENTE (A/ MdH) Produccidn
Lesiones leves : 3¢ QOQ 1 0G0 000
Intervencidn guirdrgica 10 004G 200 GO0
Grave 23 % 300
Invalidez grave y permanente Q.25 3
Martal 0,03 1
) A/MdH = M accidentes por cada millon de dias hombre

¥ Incapacidad de dos semanas

Tabla 2.4
} MEDIDAS PARA LA PREVENCION DE ENFERMEDADES PROFESIONALES
|
|

= Inmunizacidn contra enfermedades transmisibles
— Usd de mascarillas

-~ Analisis periddicas de sangre o de orina

—~ Dotacidn de guantes y de ropa especial

- Otras que se determinardn una vez conocida la patologia caracteris—
tica del tipao de trabajo a desarrollar.
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2.2.3 ADECUACION DEL TRABAJADOR.

La Empresa debe contar can el personal consciente de los riesgos a
que estd sujeto (accidentes y enfermedades), captando la magnitud de
#stos mediante su propia “sensor"., Esto es:

Los hombres "en carne propia" han sufrida la necesidad de recurrir a
que se les haga mantenimiento correctivo y conacen sus desventajas.
Por lo cual muchos de ellos a los primeros sintomas (deteccidn de las
primeros indicios de una falla), recurren a un experta (médico) para
su diagnodstico (mantenimiento predictivo) y aplican las medidas (tra-
tamiento y medicinas) correctivas, de ajuste Yy prevencidn. Afortuna-—
damente el mantenimiento total siempre ha existido en su mas sublime
y perfecta forma de aplicacion, nuestra “"madre®, la que se invaolucra
en el mantenimientce total de la familia.

2.2.4 VENTAJAS DELL MANTENIMIENTO DEL PERSONAL.

La Empresa debe aplicar en los recursos humanos los maximas avances
tecnoldgicos para cuidar y conservarlos en su major foarma, tomando
las medidas de seguridad ocupacional para eliminar o reducir lgs ri-
2s5gos, para minimizar la ocurrencia e importancia del accidente.

Toda ésto para prolongar la "vida Gtil" del trabajador en las mejores
condiciones, para aumentar su productividad. Estog se proyectard hacia
su familia y por lo tanto hacia la sociedad de la que farma patrte,

2.3 ACCIDENTES.

Un accidente representa.
~ Para la esmpresa pérdidas de:
¥ Tiempo
¥ Material
X Ritmo de trabajo (tranguilidad)
La BIT anota que "independientemente de los sufrimientos que los
accidentes del trabajador causan a los seres bhumanos, la pérdida
total de produccidn resultante de un solo accidente, representa
mucho mas que la perdida de ingresos del trabajador accidentado”

- Para el trabajador:
¥ Lesidn
¥ Invalidez
¥ Muerte

Como elemento de referencia unicamente se presenta en la tabla 2.3 1la
frecuencia media probable de accidentes.
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Tabla 2.5

PROCEDIMIENTO PARA LGS PRIMEROS AUXILIOS

Inspeccidan (tabla 2.48)
Debe efectuarse al empezar a impartir los primeros auxilios

Iniciar los primeros auxilios (tabla 2.7} vy aplicar las medidas de
seguridad.

Solicitar ]l auxilio del servicio médico.
Se pedira a otro compafero de trabajo que lo lleve a efecto

Informe concreto, ordenado, rapido y seguro del resultado de la re-
vigitn realizada.

Tabla 2.6

INSPECCION FREVIA A LOS PRIMERDS AUXILIOS

Revisar el sitio donde se encuentra el accidentado.
No mover de su sitio al paciente
Excepcidn: se encuentre en un lugar peligrosco

Revisar rapida, pero seguramente, al accidentado para saber

Sangrado

Obstruccidn de vias respiratorias

Fractura de algun hueso

Luxacidn de una articulacion

Respiracidn normal, anormal o estd detenida

Pulso

Movimientos del corazon (ritmicos y de frecuencia normal). Origen

de la gquemadura {fuego, substancias cdusticas o liguidos hirvien-—

tes)

¥ Si bay vomito y con £llo riesgo de gue pasen restos del contenido
del estdmago a vias respiratorias

¥ 5i usa piezas dentarias postizas removibles

Si usa lentes de contacto

¥ Si usa otras partes artificiales o aparatos en su cuerpo.

MW I M I I MW X

k3
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2.4 ENFERMEDADES,

En cuanto a las enfermedades profesionales, Bs necesarios conocer cu-
ales =zson las que tienen mayor prevalencia en la Empresa en particular
para asi tomar oportunamente las medidas mas adecuadas para la preve-
ncion y para la salud ocupacional {(tabla 2.4).

2.5 CONDICIONES DEL TRABAJO.
Las condiciones del trzbajo son e} otro factor de riesgo.

LLa Organizacion Internacional del Trabajo (017}, definmne las condicio-
nes de trabajo para "mejorar los méetodos de itrabajo que permitan a
los obreros eijiecutar sus tareas sin fatigas innecesarias”, que "in-
fluyen en su hienestar fisico vy, por consiguiente, sobre su eficacia
como productor”, sin olvidar que el trabajador, "ante todo vy sobre
todo es un ser bumanc”, laborando sano y contento.

2.3.1 SEGURIDAD EMN LOS BIF.

Mantenimiento debe responsabilizarse de minizar los riesgos debido a
condiciones inseguras de los bif, instalaciomes en particular, maqui-
naria, herramientas y equipos para el trabajador por:

- Deterioro normal
- Deterioroc acelerado por:

¥ Condiciones inadecuadas de operacidn
* Condiciones externas

Dentrao de las Empresas, la Seguridad Industrial es funcion del depar-—
tamento de Relaciones Industriales, sin embargo Mantenimiento es el
mas indicado para detectar, adecuar y eliminar los posibles riesgos.

2.5.2 MANTENIMIENTO Y SEGURIDAD.

Por otra parte, el personal de mantenimiento estad sujeto a mayores
riesgos por su condicidn ldgica del trabajo de corregir las fallas,
incluso bajo condiciones adversas, Causas principales de los acciden-—
tes.

Adicionalmente, €l personal de Mantenimiento recibe frecuentemente
presiones de tiempo para hacer su trabajo, sin el respaldo de equipo
y capacitacidn adecuada.
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Tabla 2.7

INICIO DE LOS PRIMEROS AUXILIOS.

— Restablecer la respiracidn y permitir que tenga acceso al aire puro
— Presionar las arterias o venas sangrantes, para detener el sangrado

- Aflaojar la ropa del paciente, mientras se hace la inspeccidn de la
parte afectada.
A veces es necesaric descoser o cortar la ropa que eshté impidiendo
o dificultandola:

¥ Inspeccidn
¥ Tratamiento

— Mover al accidentado solo en el caso que en el sitio donde se loca-
liza amenace causarle mas dano
Eiemplo: contacto con un conductor activo de energia eléctrica, zo-
na en llamas, de derrumbe, inundacidn o de concentracidn de gases u
otras substancias causticas o tdxicas, liquidas o gaseosas.

— Abrigar al accidentado, sin sobrecargarle ropa
- Impedir que le haga deglutir cualquier liguido o sdlido, va gue so-
lamente =21 médico, cuando se haga cargo del caso, sera quien deter-—

mine la forma de suministrarle liquidos o sédlidos al paciente.

~ Imnmovilizar los huesos fracturados

OBSERVACIONES @

La atinada vy oportuna aplicacidn de los primeros auxilios incrementa
la probabilidad de un mas rapido y eficiente establecimiento del
accidentado sobreviva

Esto se resalverd en pocos minutos, por lo que los primeros auxilios
deben ser proporcionados rapidamente, sin tropiezos y brusqgquedades.
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2.4 PRIMEROS AUXILIOS

Una vez que #1 riesgo profesional se ha realizado, porque la accion
de prevencidn para la salud ha sido insuficiente, es indispensable
proporcionar atencidn médica al trabajador por:

~ Lesidn por un accidente

- Enfermedad por contaminacién del entorno

- Exposicidn a fauna o flora nocivas en el sitio de su trabajo

~ Manifestaciones de una enfermedad profesional

~ Accldente en el trayecto del trabajo a su domicilio o viceversa

Como es imposible mantener un equipo de profesionales de la medicina
en cada centro de trabajo, como se intentd al fundarse el Instituto
Mexicano del Seguro Social a mediados de la década de los 40°'s, es
necesarios que sigan siendo los compaferos del propio trabajador qui-
enes den los cuidados inmediatos.

Estos cuidados provisionales, a guien ha sufrido uma lesidn por acci-
dente del trabajo o a gquien se le presentan repentinamente manifesta-
ciones severas de enfermedades profesional, son para salvar la vida
del paciente y para mantenerlc en condiciones de esperar la presencia
del cuerpo medico profesional o de que se cuente con recursos para
trasladarlo a los servicios de urgencias de umn hospital.

A estos cuidados, inmediatos y provisionales se le conoce como PRIME-
ROS AUXILIOS, los que no solamente contituyen una necesidad imperiosa
sino que representan también el ineludible deber de todo trabajador
ante su compafiero en situacién grave.

El apoyo indispensable para gue la efectividad de los primeros auxi-
lips sea satisfactoria, es contar con:

~ Botiguin adecuadamente surtido de material de curaciones
= Instrumental quirdrgico basico
- Medicamentos indispensables

Cada tipo de empresa tiene caracteristicas especificas en sus riesgos
profesionales, por lo cual debe llevarse un registro cuidadoso de ca-
da riesgo presentado y de su andalisis, gue permita conocer su frecu-—
encia y gravedad y determinar los factores gue determinan sus carac-—
taristicas

De esta forma, serd mas fTacil tomar medidad preventivas y brindar se-
guridad al trabajador, de la mejor forma de conservar su compleijo bi-
2nestar fisico, mental y social v por ello mejorar sus condiciones de
productividad.
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Tabla 2.8

EXAMEN BASICO DE LA VICTIMA

ESTA CONSCIEMTE:
Fractura

Traumatismo

Dislocacidn

Prioridad a hemorragia

Herida Externa
hemorragia Interna (muy grave)

Mordedura
&
picadura

Ingestidn

Trate como herida

Venenosa (ocurra al médica)

Frovoque 1 vémito si esta
& j::::bTéxico 4:::::::;§nnsciente.
aspiracion limine 1a substancia

GQuemadura Grado:

Descarga eléctrica

1, 2 v 3

Respiracion artificial

Masaje cardiaco

Palidez, sudar

Shock

Fiebre

Convulsionesg
Atagques epilépticos

ESTA INCONSCIENTE.

RESPIRACION

PULSO

NO Respiracidn de bota a boca

S1 Desvanecimiento

NO Masaje cardiaco
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2.7 CAPACITACION.

Todo trabajador debe tener la capacitacidn necesaria que le permita
dar ayuda a la victima del riesgo profesional realizado, no solamente
en el aspecto fisico, sino también en el mental v en el social, brim-—
dando al paciente la confianza de gue:

- Be le estd cuidando

— Recibird en breve la atencidn profesional especializada
Su familia serd informada cautelosamente de su situacidn

~ S le trasladarda a un lugar adecuado,

l.a Empresa tienme la responsabilidad de brindar al trabajador la con-
fianza permanente de que no le faltara apoyo a ¢l y los seres que de
el y los seres que del ¢1 dependen, el apoyo econdmico indispensable
mientras dura su incapacidad.

Es por ello gque la Empresa, al menos, debe impartir cursos formales
que mantengan diestros a todos los trabajadores en este aspecto y ha-—
cer gvaluaciones periddicas gue permitan conocer el interés que man-—
tienen los trabajadores por los conocimientos adguiridos y la conser-—
vacidn de la destreza para aplicar en la practica dichos conocimien-—
tos.

En estos cursas deben dedicarse a los aspectos practicos, que inclu-
ven simulacros de situaciones de urgencias, un minimao de &0% del ho-
rario gue se tenga programado.

Con buena preparacitn y un botiquin adecuado, todo trabajador estara
en condiciones de proteger la vida de un compafero con actitud sere—
na, la que deberd conservar para poder establecer las prioridades de
lo gque se va a atender.

El procedimiento basico para el desarrollo de los primeros auxilios
se presenta en la tabla 2.5.

Se espera gue el personal de Mantenimiento sea capacitado en el con-—
cepto de primeros auxilios con atencion especial, ya que el personal
que probablemente conozca mas el origen y trascendencia del accidente
en aquellos casos en que persiste el origen de éste (por gjemplo un
accidentado por contacto eléctrico, 1 cual se mantiene) el mantenen-—
te s el mads preparado para minimizar o eliminarlo.
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CAPITULO VI
RECURSOS MATERIALES.
1.~ DISTRIBUCION DE LA PLANTA %
1.1 DEFINICION,

La distribucidn de la planta (dip) es rl estudio de 1a colocacian de
los bienes fisitos de produccidn de la empresa, en funcion del pro-
teso y/o el producto, gue determina la coordinacicon de los recursos
humanos y materiales en el desarrollo del! trabajo, asi como el pro-—
cedimientos de mantenimiento por aplicar.

Una distribucidn de planta adecuada, da por resultado directo e inme-—

diato:

Mayor eficiencia en la produccidn.

- Reduccion del manejo de los materiales.

- Mejor aprovechamiento de los espacios requeridos.

- La dip es el medio por el tual se establece la organizacidn de los
recursos de la empresa para obtener el maximo de produccidn al mi-—
nimo de costo.

Las diferentes actividades que se desarrollan en un proceso {ver el
capitulo de rendimientos) son:

— Operacidn

- Inspeccidn

- Transporte

- Espera

~ Almacenamiento

De esta actividades las de operacidn son las Gnicas productivas, por
lo cual se debe procurar minimizar la participacidn de las demds ob-—
jetivo que a traves del dip se puede lograr.

1.2 OBJETIVO.

El. objetivo del conocimiento de la dip de una Empresa para el desa-

rrollo del mantenimiento es determinar:

- Participacion de los diferentes bif que intervienen en el proceso/-
producto.

- Relacidn y afectacion en g1 bif por su accidn

Se deben determinar las consecuencias sobre 1 proceso, fundamental-
mente productivo del desarrollo del mantenimiento de un bif de esta
forma, el desarrollo del mantenimiento se debera planear y programar,
en funcidn de la dip, para reducir su afectacidn en el proceso de

trabajo.

¥ EL desarrollo de este tema se basd en material del Ing J. L.
Velazco F. en su participacidn como expostior de SOMMAC.
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Tabla 1.1

CONSECUENCIAS DE UNA MALA DISTRIBUCION DE PLANTA.

Areas congestionadas
Espaciocs subutilizados
Dbstruccion de las dreas de circulacidon

Manipulacidn adicional
Manejo sxcesiva de materiales
Recorridos exageradeamente largos-Traslados de alto riesgo

Bajos rendimientos de trabajo
Deshalancea de las lineas de produccion
Almacenamientos (esperas) adicianales

Cangestionamiento de operarios
Personal adicianal

Material dadadao

Tabla 1.2

PROCESO DE TRABAJO.

Secuenciaz

¥ Operacidn narmal

¥ Arranque y restablecimieto
¥ Paro v falla imprevista

Balanceo de lineas.

¥ Rendimientos

X Ajustes

¥ Eficiencia esperada

Maquinaria, equipo y herramental:
¥ Capacidad
¥ Nivel esperado de trabajo

Servicios auxiliares:
¥ Demandas

¥ Nivel de ocupacidn
¥ Riesgo de falla
Area {(epspacio cubico)
¥ Disponible

¥ Reguerida
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Frecuentemente la localizacidn de los bif de la empresa, dip, no che-
decen al resultado de un andlisis de ingenieria del proceso en su co-
ncepcion y deasarralloa.

Por 1o tanto, el personal de mantenimiento debera estudiario para po—
der plantear la realizacidn de sus actividades, en forma tal de no
generar costos adicionales en la produccidn a consecuencia de un man-—
tenimiento realizado, sin considerar su influencia en el proceso.

Por ejemplo, el realizar el mantenimiento a wuna maguina como resulta-
do de un programa de actividades aislado al proceso, representa un
paro de la linea de produccion no previsto, con las consecuencias de
agolpamiento de materiales en el procesoc anteriaor y subutilizacidn en
las actividades posteriores.

En México la dip es un problema gue no ha sido valorado vy paor lo tan-
to considerado su influencia en los costos de produccidn. En general
el costo de wun andlisis de la dip, se justifica ampliamente, por las
econoumias que se obtiendrian al reducir los costos adicionales, que
se originan por la inadecuada dip.

La mayoria de las pequefas y medianas empresas crecen anarquicamente,
respondiendo sus ampliaciones a necesidades presentes no previstas y
desconociendo 1os requerimientos futuros.

Asi se tienen plantas operando sin un orden ldgico, que provoca con-
diciones compb las indicadas &n la tabla 1.1

Por lo tanto, en el desarrocllo del mantenimiento de las empresas es
indispensable conocer su proceso de trabajo, de forma tal que se ide-
ntifiguen al menos los concepios indicados en la tabla 1.2. Es decir,
s deben identificar las caracteristicas del proceso y la distribu-
cidn de los bif gue en &1 participan.

1.3 TIPOS BASICOS DE LA DISTRIBUCION DE PLANTA.

Los tipos de distribucion de planta son los que se indican a continu-
acidn.

1.3.1 POR COMPONENTE F1J0D.

Cuando el material principal (mayor componente) permanece fijo vy los
insumos menores concurren a &1.

1.3.2 POR FROCESO.

Se agrupan todas las operaciones 0 procesos similares, materiales vy
hombres se mueven hacia la maguinaria que esta fija.
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Tabla 1.3

FACTORES GQUE AFECTAN LA
DISTRIBUCION DE LA PLANTA.

MATERIALES

X

X
X
X

Dimensiones
Peso

Farma
Consistencia

MAQUINARIA ¥ EQUIPO

X

X
X
X

Dimensiones
Insumos
Automatizacidn
Capacidad

PERSONAL

3

X
X
x

Calificacidn

Ndmero

Condiciones de trabajo
Riesgos

PROCESO

b 4

*
%
¥

Complejiidad
Permanencia
Continuidad
Trascendencia

MANEJD

X
X
X

Equipo
Frecuencia
Velocidad

ESPACIO

%
¥
*

Dimensignes
Forma
Condiciones

SERVICIOS

¥
X
X

Tipo
Complejidad
Demanda
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1.3.3 POR PRODUCTO.

La maguinaria permanece fija y ordenada de acuerdo a la secuencia de
las operaciones.

1.3.4 FACTORES PARA LA DISTRIBUCION.

La dip debe ser el resultado de la influencia de los factores, iden—
tificados en la tabla L.3, y gue son base para el desarrollo de su
mantenimiento.

1.4 BASES PARA LA DISTRIBUCION,

En un analisis de la dip es necesario conocer las formas de elaborar
el material (tabla 1.4) y los conceptos presentados en la tabla 1.5.
No siempre es posible cumplir simultaneamente con todos esos concep-—
tos, por lo cual para cada proceso en perticular se deben jeraquizar
éstas, en su participacion e influencia.

Frecuentemente en una empresa predomina un tipo de distribucion, base
para su operacion, pero pueden existir diversos procesos gue regquie-

ren de diferentes tipos de dip e incluso procesos que demanden de una
combinacidn de distribuciones de planta.

La combinacidn de 1los tipos de distribucion {3) con las formas de el-
aborar e1 material (3), definen las diferentes alternativas posibles
de la dip.

Existen distintos medios para determinar la posicion de los elementos
en la planta, los gue se enlistan en la tabla 1.6

lLas condiciones mas frecuentes que afectan la dip, son log que se in-
dican en la tabla 1.8. Estas condiciones son basicamente las mismas
que se presentan como razones para la substitucion de un bif (ver el
lLibro Gris), que deben estudiarse en relacion con las altermativas de
solucidn en una empresa:

- Cambios menores en la distribucidn actual
- Redistribucion total de la planta

—~ Cambiarse a instalaciones ya existentes
~ Construccidn de una nueva planta

La importancia de la dip en el mantenimiento, consiste en saber la
ubicacidn de los equipos y utilizar adecuadamente los espacios para
cada maguina (tabla 1.4)

En general el estudio de la dip se desarrolla con base al Procedi-
miento de Estudios Generales (PEG) y 21 Procedimiento de Implantacion
General {(PIG). Ver el libro de Gestidn de Proyectos. En forma esque-—
matica, se representa en la fig. 1.1.
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Tabla 1.4

FORMAS DE ELABORAR EL MATERIAL.

Formar o fabricar
Transformacidn fisica
Alterar la forma del material sin variar su composicidn guimica
Tratar o procesar.
Transformacidn guimica.
Cambiar las caracteristicas quimicas del material.
Montar o ensamblar

Edicidn de un material a otro, sin modificar las caracteristicas
gquimicas p fisicas de las materias primas.

Tabla 1.5

CONCEPTOS DEL SISTEMA DE DBISTRIBUCIDN
Planeacidn
Recursos
Integracidn total
Manejo de materiales.
¥ Minima distancia
¥ Recorrido biunivoco
¥ Seguridad
Espacio cubico.
Flexibilidad:
¥ Simple

X Versdtil
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Tabla 1.6

PROCESAMIENTO PARA ESTABLELCER LA DISTRIBUCION DE LA PLANTA

Planear la distribucidn:
¥ Integral

¥ Detallada

¥ Ideal

X Ajustada

FPlanear, en funcidn de las necesidades:
¥ Proceso

¥ Material

X Herramental y maguinaria

Analizar la distribucion de la planta:
¥ Cruzando la planeaciodn
¥ Involucrando al personal

Revisar la planeacidn mediante metodologias con material de ayuda

gue permita una clara visualizacion.
Proyectar la planta con base en la distribucion.
Comprobar la distribucidn.

Vender &1 plan de distribucion seleccionado.
Tabla 1.7

TECNICAS PARA LA DIP.

Analisis en espirail
Analisis en linea recta
Grafica de viajes (travel-charting)
Planeacidn sistematica de la distribucidon en planta
Systematic Layout Planning (SLP)
Computacionales
SLP. Aplicable en:
¥ Redistribucién de plantas existentes
¥ Planeacidén de una nueva localizacidn de planta
¥ Técnica caonsistente en:
Un esquema de fases
Un patron de procedimientos
Un conjunto de convenciaones
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Tabla 1.8
CONDICIONES QUE AFECTAN LA DISTRIBUCION DE LA PLANTA.

Cambic en el disefo del producto
Incorporacidon de un nuevo producto
Cambio en el mercado
¥ Demanda
¥ Localizacion (distribucidn especial)
¥ Competencia
Instalaciones obsoletas
Condiciones inadecuadas de trabajo

Reduccidn de costos
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Tabla 1.9

PROCESAMIENTO DE ESTUDIOS GRNERALES
(PEG)
Determinacidn del problema
Recopilaciodn de la infarmacidn
Conceptualiracidn del problema
Informacidn de alternativas de solucidan

Andlisis de las alternativas
Validacidn

Evaluacidn de alternativas

Seleccidn de alternativas

Tabla 1.1¢

PROCEDIMIENTO DE IMPLANTACION GENERAL

Recomendac iaones
Implantacion

Capacitacion
Inducc idn
Aplicacidn
Prueba
Ajuste

W M M I M

Operacidn
Control {(retroalimentacion)

Mantenimiento
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2.~ TALLERES DE MANTENIMIENTO
2.1 JUTIFICACION DEL TALLER.

Una de las tareas del mantenimiento =25 la reparacidn, en la que para
su desarvallo se reguiere frecuentemente de :

- Apoyo de maquinas herramientas, equipos especiales, herramental me-
nor.

- Servicios auxiliares (aire a presidn, electricidad, etc.)

- Lugar mas amplio para maniobrar, desarmar, ajustar, etc.

Por lo tanto, fundamentalmente para el desarrcllo de esta tarea es
conveniente contar con un taller, equipado adecuadamente, gque permita
realizar un forma eficiente el trabajo directo sobre el bien fisico a
reparar y evitar gue entorpezca el desarrollo de cotras actividades a
su alrededor durante la reparacitin. En las otras tareas del manteni-
miento (servicio, cambio y modificacidn) tambien se recurre al taller
por las ventajas que éste representa {(tabla 2.1).

La determinacicon de la reparacidn del bien fisico en un taller dentro
de la empresa es gl resultado de un andalisis técnico y economico que
permita justificar su instalacidn.

2.2 CONSTITUCION DE LDOS BIENES.

Los bienes fisicos pueden ser considerados para su mantenimiento con-
stituidos por:
- Bien indivisible
- Partes
Compaonentes
— Sistemas

En bhase a esta integracidn de lous bienes debe definirse:
~ Mantenimiento a realizar
- Estructuracion de los inventarios. - Operacidon de los talleres

2.2.1 BIENES INDIVIDUALES

Existen bienes fisicos que no s posible desarmarlos por diferentes
circunstancias, las gue se indican en la tabla 2Z.2.

En bienes de bajo costo, requerimiento de equipo, herramental o con-—
diciones especiales para su reparacidén en posible aceptar bienes in-
divisibles, pero en general deberd erradicarseles por dificultar el
desarrollioc del mantenimiento. Muchos de estos bif asi son construidos
con fines mercantilistas.
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Tabla 2.1

JUSTIFICACION DEL TALLER DE MANTENIMIENTO.
Equipamiento adecuado
Area holgada de trabajo

No entorpece el desplaso del equipo en reparacidn a otras activi—
dades productivas

No afectan directamente a la produccitn, las "esperas” por:
¥ Refacciones

¥ Maquinas herramientas

¥ Personal. informacion técnica

Condiciones ambientales propicias

Tabla 2.2

BIENES FISICDOS INDIVISIBLES.
Construcciaon compleja
Cuando es reparable el bien, sin necesidad de desplaso que dificul-
taria su establecimiento a la operacidn normal.
Proceso constructivo integral
Elementos que son fabricados en una pieza o bien su ensamble no es

reversible.

Unidades selladas
El quetivn de sellar es:

¥ Eliminar el acceso indiscriminado del personal no apto

¥ Conservar la garantia del bien por la unica intervencidn del
fabricante

¥ Aislar el bien de las condiciones ambientales inadecuadas
¥ Lucro mercantil al obligar 21 remplazo del bien a su falla.

En este caso es importante evitar adquirir este tipo de bienes
de comerciantes sintética.
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2.2.2 FARTES.

Los bienes fisicos de las empresas generalmente estan integrados por
"partes", gque pueden separarse del conjunto y que no son identifica-
cadas comercialmente por la existencia comdn como tales; estas partes
son elementos de division "natural”, es decir gue saon independientes
del conjunto, mediante separacidn gue no altera estructuralmente la
constitucidn de la parte v/o del todo.

Algunos fabricantes de calidad editan los "Manuales de partes", gue
es un documento que proporciona informacion muy valiosa para el
mantenimignto por partes, que es 1la foima tradicicnal de efectuarse,
al eliminar 1la falla en el origen mismo.

Con la deteccion de la falla en su origen, puede facilmente ser madi-
ficado el diseRo original. De esta forma mantenimiento representa muy
bajo costo por materiales, pero generalmente de alto costo por mano
de obra.

La tendencia actual es decir el tiempo fuera de servicio del bien fi-
sico, mediante el remplaro de un conijunto de partes (componentes o
sistema) y reduccidn de la cantidad de la mano de obraj; #sto altimo
es de relevancia en los paises altamente desarrollados, perg de dis-—
cutible aplicacidn en lus paises subdesarrollados.

2.2.3 COMPONENTES.

Los bienes fisicos, principalmente equipos, pueden estar formados por
"componentes"”, conforme al disefo original de fabrica o bien mediante
modificaciones desarrolladas en la empresa. En la tabla 2.3 se deter-—
minan loa parametros a considerar para la determinacion de los com-—
ponentes de un bien fisico.

Las componentes comunes son agquellas gue se encuentran en diferentes
tipos de equipo, perc gque su funcidn e intrgracidn es similar.

Con la aplicacion del mantenimiento por componentes se reduce consi-
derablemente el tiempo muerto de los bienes a la falla, sin embargo
encarece los inventarios.

Siempre representa vantajas para la empresa el contar con equipas
que se integren por "componentes" intercambiables que permitan su
vrapido y facil remplazo, reduciendo el tiempo fuera de servicio del
Equipo para sSu reparacidn.,

La componente afectada es retirada y trasladada al taller donde sera
reparada, mientres tanto la componente en buenas condiciones es mon-—
tada v en buen tiempo reducido el equipo estd 2n posibilidades de
reiniciar su operacidén.
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Tabla 2.3
SUBDIVISION DE LOS BIF.
PARAMETROS

Candiciones comerciales

Disero

Estandarizacidn por componentes "comunes”
Facilidad de seccionamiento

Interaccion con otros elementos

Vida util de las pates

Tabla 2.4
TALLERES DE Z0ONA.
RAZONES.

Mantenimiento requerido:
Frecuencia

Intensidad
Especialidad

Costo

Complejidad

I M M ¥ X

Cantidad de trabajo suficiente para justificar su instalacion
Participacidén en 1 proceso de la empresa

Tiempo requerido de respuesta para la supresion de la falla
Identificacidn del personal del mantenimiento con los biernes
bajo su responsabilidad.

Importancia relativa del bien por su costo

Caracteristicas del bien

¥ Dimensiones

¥ Peso

¥ Fragilidad

Localizacidn del bien en la empresas

Tamafo de la empresa

DESVENTAJAS.

Carga de trabajo variable, en areas de escasa demanda, con tiempos
muertos considerables

Especializacidn del trabajador de mantenimiento, con menor versati-—
lidad y maxima dependencia de la empresa hacia &l para las activi—
dades de su especializacion.

Fracmentacidn en grupos del personal por zonas reduce la flexibili-
dad para su asignacidon en cargas de trabajo varable.

Dificil supervisidn de los trabajadores cuando existen varias zonas
y/0 estdn distantes entre si.
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2.2.4 SISTEMAS.

lLla diferencia de la constitucidm de los bienes por sistemas con el de
componentes es gue la "funciodn" es el parametro basico de division.
Asi el mantenimiento por sistemas tiene como elemento de detenccoior
preferencial la operacidn del bien, mientras que en el caso de compo-—
nentes no necesariamente se refleja la falla en condiciones de opera-
cién.

Los mantenimientos por sistemas o componentes son similares.

2.3 ESTRUCTURACION DE LOS INVENTARIOS.

Como resultado de la definicidmn del despiece de los bienes y el man-
tenimiento requerido, se determina la estructuracion de los inventa—
rios. Sin embargo, debe tomarse en cuenta gue dificilmente se tendra
an una empresa el despiece de los bienes en una sola forma, por lo
que el inventario deberd contemplar los bienes fisicos relacionados
con su despiece.

Adicionalmente, es practica regular y ampliamente recomendable en los
paises subdesarrollados, el efectuar el mantenimiento por partes a
los componentes y sistemas, cuando esto se justifica econdmicamente.

Cuando no resulta conveniente reparar los componentes y sistemas, si-
empre gueda la posibilidad de aprovechar las partes como elementos de
repuesto {canivalizar).

2.4 OPERACION DE LOS TALLERES.

En funcidn del despiece de los bienes fisicos de la empresa v la po-
litica de inventarios se definen las bases para la operacion de los
talleres. Es decir, los bienes se reparan:
~ Integralmente mediante un mantenimiento por partes
¥ En sitio
¥ En taller
- Parcialmente por componenties o sistemas
En sitio
En taller
Por bien
Por subensables
For partes

W W XK X

El mantenimiento en los talleres por componentes o sistemas general-
mente conduce a la especialirzacidn vy por lo tanto implica el desarro-—
1lo centralizado del mantenimiento. E1 mantenimiento por partes puede
ser desarrollado por zonas, en 21 cual se debe considerar los concep—
tos establecidos en la tabla 2.4.
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Tabla 2.3
PRQOCESO DE DESARROLLO DE LOS TALLERES

Cuando hay suficiente trabajo de mantenimienta para Jjustificar la
contratacidn de especialistas:
¥ Se procede a instalar el taller en un emplazamiento central

Cuandg se torna mds compleja la funcidn:

Se separan los aficios, cada una su taller central, de acuerdo a la

carga de ftrabajo existente en ese momento.

Cuando empieza a surgler problemas de tipo especifico en determina-

dos bienes fisicos

X Aumenta la necesidad de designar mas frecuentemente personal de
mantenimiento a esas zonas, pudiendo convertirse estas designa-

ciones en permanentes, requiriendo en ocasiones trabajadores es-—
pecializados en diversos oficios.

Tabla 2.6
ESTRUCTURA DEL TALLER DE MANTENIMIENTO

Clase de servicios demandados al mantenimiento
Caracteristicas del bien fisico por atender
Conpcimientos y experiencia reguerida al personal
Tamarno de la empresa
Tabla 2.7

FACTORES PARA LOS TALLERES
Economia
Usualmente a medianc y largo plazo
¥ Cantidad de equipo a mantener
x Tamarno del edificio o predio
¥ Complejidad y tamarno de la instalacion de energia
Seguridad

Necesidad de continuidad de servicios
Necesidad de tener un muy corto tiempo de reaccion
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2.9 TALLER CENTRAL..

El taller central es aquel en el cual ze desarrollan las tareas del
mantenimiento para los bienes, componentes, sictemas o partes en una
zona dnica destinada a proporcionar el soporte al total de la empresa

En general el proceso de desarrollo de los talleres 25 el indicado en
la tabla 2.5.

Cuando el volumen demandado 1o justifica 1 taller central puesde ser
subdividido por especialidades. En todo caso, el taller central con-
serva su caracter de central, con subdivisiones. Estos talleres pue-
den estar:

— Reunidas en un solo modulo

— Localizados los talleres en diferentes zonas de la empresa

La estructura del mantenimiento varia segun los pardmetros de la ta-
bla 2.46. El mantenimiento central en general es normativo, independi-
entemente que pueda ser ejecutivo. Las tareas a realizar en forma
central, generalmente son:

- Ingenieria

-~ Adguisiciones

— Inspeccidon de los bienes

Modificacidn a los bienes

2.5. TALLERES DE ZONA.

El taller de zona mas simple es aquel gque se destina al mantenimiento
de un solo bif de la empresa por alguna de las razones indicadas en
la tabla 2.4.

La localizacidn de los talleres obedece a la distribucion de los bif
dentro de la empresa, considerando su importancia particular y su
participacidn relativa en el proceso de la empresa.

Adicionalmente, existen otros pardmetros que son funcidn del estable—
cimiento de las zonas de mantenimiento vy sus factores (tabla 2.7).

Es importante resaltar que la justificacién de la implantacion de un
taller de zona, debe de contemplar como altermativa de analisis la
opcion de recurrir a un mantenimiento externo.

Los principales conceptos para el establecimiento de las zonas de ma-—
ntenimiento son:

2.6.1. BIEN FISICD
Las caracteristicas de 1los bif de la empresa, son parametros fundame-

ntales para la definicidn de la conveniencia de contar con talleres
de zona. )
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Tabla 2.8
REGLAS PARA EL PROYECTO DE TALLERES

- Tamado
¥ Debe ser el adetcuado
¥ Un taller dentro de una planta, puede alojar un tapanco. La dife-
rencia en costos entre una nave de 2.50 m v un de 4.50 m de altu-—
ra es sdlo de un 0%,
¥ Es conveniente tener holgura de espacio, una diferencia de 10% en
precio proporciona un 207 mas de area.

- Detalles arquitectdnicos (tabla 2.12).
— Caracteristicas de instalacidn (tabla 2.13, 2.14 v 2.15).

— Ubicacidn:
Debe estar estratégicamente localizado, tanto para facilitar en
flujo de material y equipo en @1 conjunto, como para facilitar 1a
logistica para el flujo del exterior
Debe tener acceso propio y de doble circulacion ara vehiculos pesa-
dos (mas pesados de los que tedricamente circularam por ellos).
Es conveniente gue esté cerca de la subestacién y de la toma de
agua.
Por el ruido propio del trabajo que en ellos se hace, usualmente se
alejan de los centros de trabaio de escritorio.
Es importante el que los Talleres y los Almacenes estén 1o mas pra-—
ximo posible.

— Distribucidn interna (Lay Out}
Se hara un estudio o lay nut, dependiendo del tipo de trabajo, para
garantizar su flujo adecuado. .
¥ Areas con cubiculos para el personal directive, con ciertos deta-
lles agradables, con espacio para libreros y estantes para "pie-
zas pendientes”.
¥ Areas de instrumentos, delicados o caros, deben estar aislados
por mamposteria o por 1o mencs por malla. Deben tener extraccion
propia, preferentemente aire acondicionado.
Cuartos de herramientas deben ser de acceso restringido.
¥ Bafios en €1 taller o al menos tarjas, lavamanos, lavaojos y bebe-
deros
¥ Las areas de ruido excesivo o trabajo pesado deben alejarse lo
mas posible del resto, talec como las de soldadura y paileria.

E

NOTA:

Estas observaciones son tomadas del Ing. Rubén Avila Espinosa
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2.6.2 CONOCIMIENTOS.

Cuando se requiere de conocimientos especiales de mantenimiento para
conservar debidamente una linea o unidad de produccion, el costo del
tiempo que dure suspendido el trabajo serd el factor a considerar.

Un adiestramiento impropio o conocimientos insuficientes de los bif¥
de la empresa demorardn el tiempo de mantenimiento, prolongado el ti-
empo de paro y por consecuencia el costo total de produccion perdida
y 2l de mantenimiento.

2.6.3 UBICACION.

A mayor distancia entre los bif y los talleres, mayores serd el tie-
mpo de traslado, 21 cual deberd sumarse al de paro. Esto representa
un exceso de costa gue habrd de considerarse para decidir sobre la
conveniencia de contar con un taller de zona.

2.6.48 CARGA DE TRABAJO.

La cantidad de mano de obra de mantenimiento que tiene que realizar-—
se en una rona es otro factor a considerar para la designacidén de pe-—
reonal permanente.

Para carga de trabajo minimas, dificilmente se justificara un taller
de zona, peroc deberdn acumularse para su desarrollo en forma central
programada.

2.6.9 HERRAMENTAL .

El requerimiento de equipo o herramental especial para el mantenimie-
nto puede conducir a la conveniencia de optar por un taller de zona.

2.7 TALLERES CORPORATIVOS.

En las empresas con varias plantas debe definirse el tipo de taller
de mantenimiento por instalar {cemtral o por zonas), ademas de su fu-
ncidn {(corporativo o independiente).

En estos casos deben determinarse aisladamente las tareas y activida-
des del mantenimiento, conveniente de realizar en forma central, in-
dependientemente de la posibilidad de implantacidn de talleres de zo—
na.

En empresas grandes con zanas con problemas especificos, se presenta

la necesidad de que haya talleres préoximos, para que suministren un
servicio de calidad y al mas bajo costo posible.
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Tabla 2.9

LINEAMIENTO GENERALES
- ESTRUCTURAS:

¥ Columnas de concreto y las de acero estructural son adecuadas

¥ La columna de celosia de acero estructural ha caido en desuso por
1o laborioso de la mano de obra.

¥ Las columnas de acero deben disefarse preferentemente de seccion
constante y comercial.

¥ Las armaduras, se recomienda gue sean de perfiles estructurales
comerciales o de tipo MON TEN,

¥ Los perfiles tubulares cerrados no son adecuados por Corrosion,
limpieza, etc.

- MURDS:

¥ Salvo exigencias arquitectonicas, bay que oclvidarse de los acaba-—
dos.

¥ Los muros pueden ser de block de concreto, tabique silico, tabi-~
que rojo, © cualquier otra manufactursa, con tal que no requiera
aplanados o recubrimientos sofisticados.

¥ Los muros de lamina no son recomendables (salvo los de aluminio).
Su precio es similar a la mamposteria, son pésimos aislantes, son
dificiles de sellar, son peligrosos en areas de fuertes vientos,
etc. y las primas de seguro son mds 3ltas gque con muros de mampo-—
steria.

- PIS0S:

¥ La solucidn wusual de concreto armado es buena. Cuando la carga
unitaria no es muy grande, el armado con malla es el indicado.

¥ Los tableros de las losas deben ser no mayores de 5 x 5 m entre
Juntas

X Siempre hay que suponer que podrd haber derrames e inundaciones.

¥ El acabado debe ser "pulido" pero nunca demasiado

¥ El poner un endurecedor superficial rinde buenos resultados

¥ La pendiente del piso debe ser de 1+0.5%, esto permite el facil
lavado del piso

¥ Los drenajes de coladera son caros y de dificil mantenimiento.
Si se proyecta adecuadamente, el agua de lavado corre hacia los
muros y de ahi por lo tubos pasamuros al exterior

Mota:

Estas observaciones son tomadas del Ing. Rubén Avila Espinosa
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Por ejempla, una empresa minera, alejada de centrgs urbanos, tiene
necesidad de tener talleres bien equipados, aungue el costo sea enor-
me, compatrado can los gue se tendrian, de existir ciudades industria-
les cercanas.

En algunas instalaciones, por ejemplo, penales, militares, hoteleras,
etc., también es dificil justificar en forma contable el costo de la
existencia de un taller de mantenimiento, pero éste es necesario par
razones de estrategia, seguridad, prestigio.

Las piezas de repuesto para determinados bienes pueden almacenarse en
la zona de mantenimiento, o en el almaceén central corporativo para el
taller central, en funciodn del tipo de mantenimiento adecuado para un
costo Gptimo, conforme al tiempo de paro esperado.

2.8 FACTORES PARA LA INSTALACION,

Desde el disero de la empresa, ya sea fabrica, institucidn, hotel,
escuela, planta procesadora, etc. es necesario €l considerar la con-—
veniencia de contar con un taller propio de mantenimiento y prayec—
tarlc adecuadamente.

Es frecuente qgue en nuestro medioc, de pais tercermundista, la necesi-
dad o conveniencia del establecimiento de un taller surja a raiz del
crecimiento normal de la empresa, de una expansidn, nuevas lineas de
produccidn, cambios en e] proceso o cambios en el mercado externo de
servicios, los que debieran ser contemplados desde el proyecto origi-
nal. Por esta razdn, se encusntra en 1a mayoraia de las veces, en que
no se dispone de las facilidades convenientes, como son Bl espacio,
lineas de energia, etc.

2.9 PROYECTO DE UN TALLER DE MANTENIMIENTO

A manera de guia, Gnicamente, se presentan en forma general y simpli-
ficada las reglas para el proyecto de Talleres de Mantenimiento, den-
trg de los que estan las indicadas en la tabla Z.8 y los lingamientos
que se sugiliere seguir (tabla 2.9).

Aun mas importante que las restricciones anotadas, es el lamentable
hecho de que la. Alta Direccion de las empresas, aceptan a regafadi-
entes la necesidad de crear el taller, condicidn que hace gque 21 mis-—
mo, Jjunto con su personal sean consideradgs usualmente, no como una
fuente de buenos beneficios, sino come un mal necesario.
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Tabla 2.10

ARGQUITECTURA DE UN TALLER

ECHOS:

Inexplicablemente, algunos arquitectos insisten en la pesima idea
de techos planos. Se debe procurar techos inclinados con una pen-
diente del & al 12%

Las cubiertas de lamina acanalada pintada de fabrica, son buenas
pero es mejor e! usar ldmina acanalada de aluminio, por nulo man-—
tenimiento y alto prectio de rescate.

Evitar l1a dafima lamina de asbesto

Cualquier techo gue requiera impermeabilizacidn es pésima soluci-
an.

Los tragaluces de tipo domo son muy caros y siempre daran proble-
mas

El intercalar en el techo laminas acrilicas de igual seccidn qgue
las metalicas, proporciona buena cantidad de luz.
UERTAS:

Deben ser lo mads anchas posibles y de altura total del claro

Es conveniente gque haya mis de una puerta

Las puertas de dos hojas estandar son muy adecuadas

Hay que analizar las caracteristicas de las puertas:

Corredizas: son muy caras y de dificil operacion, sobre todo si
tienen guias o ruedas inferiores.

Cortina son latosas para abrir y cerrar

Doble puerta a base de cortinas hawaianas de tiras traslucidas es
excelente la dificultad estd en que no son comerciales en México
OPORTERIA:

Debe ser abundante y muy flexible

Debe estar muy sobrada en esfuerzo y capacidad

No vale 1a pena escatimar en este punto, ya que su monto respecto
al total del edificio, o5 minimo.

Tener cuidado con las ideas sofisticadas de soporteria

La soporteria "hechiza” {(hecha en obra), de perfiles estructura-~
les estandar es adecuada

Considerar muy bien los espaciamientos, alturas, interferencias,
ete.

El orden en las posiciones verticales es importante.
at

Estas observaciones son tomadas del Ing. Rubeén Avila Espinosa
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Tabla 2.11
CARACTERISTICAS DE LAS INSTALACIONES

NSTALACIONES ELECTROMECANICAS:
Deben ser totalmente visibles, con tomas en numeros suficiente y
preparaciones para aotras tomas, segan se requiera en el futuro.
Salvo causas de fuerza mayor no embeberlas en muros, losas o pi-
S0G .

NTALACIOMNES ELECTRICAS:

Usar charolas, ductor embisagrados o conduitsi las charolas he-
chas en obra son econGmicas y muy funcicnales.

Los contactos deben de ser del tipo aterrizado. Estudiar la po-
sibilidad de gue spran de tipo rudo.

Los tableros deben ser versaliles y con capacidad sobrada para
circuitos futuros.

Estos tableros deben tener "breakers” {(interruptores termomagné-
ticos}) esténdar, de facil remocidn

Deben cuidarse gue tados los cables y equipo eléctrico tengan una
adecuada proteccidn mecdnica cuandn se contemple riesgo de dado
por cualguier motivo

El alumbrado debe ser estandar, fluorescentes o de VSAP. Dlvidar-—
se del VM, cuarzo y Haluros.

Los luminarios para lampara fluorescentes salvo razdn en contra
deben ser sin controlente. Las lamparas de una patita en cada ex—
tremo no se justifican {(slim line)

lLos luminarios de potencia deben ser abiertos por arriba y abajo

NSTALLACIONES HIDRAULICAS:

Preferentemente serdn de acero galvanizado, cédula 40. El1 cohre
es adecuwado, pero de mas alto precio y tiene menor resistencia
mecanica aunque vida mas larga.

Los diametros serdn sobrados pero siempre en medida estandar
(13, 1%, 25, 38, 51, 76, 101 mm)

En lugar de codos poner T Poner los extremos de remate con tapo-—
nes registrables.

NSTALACIONES SANITARIAS
Los interiores se pueden hacer econamicos {(PVC sanitario)
Ei PoPo no se justifica
l.Los diametros deben de ser scobrados. En escusados usar 101 mm
minimo en otros desagues, no menos de 38 mm
Los muebles de bhano deben ser de uso rudo, blancos
Salvo razdn encontra, usar excusados de cajia y migistorios de
llave, evitar el uso de flexometros

al

Estas observaciones son tomadas del Ing Rubén Avila Fspinosa
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Tabla 2.12

INSTALACIONES ESPECIALES DE TALLER

- REGISTROS:

X

*

X

No se debe tratar de "ahorrar” en este concepto; su ndmero sera
sobrado, en tamafos preferentemente estandar de 60 x 40 om

Su construccion, de tabigue o block con aplanados de cemento pu-
l1ido, con buenos emboquillados de ductos.

Los registros eléctricos deben tener drenajes de fondo

- AIRE COMPRIMIDO:

¥

Siempre es caonveniente tener lineas de aire comprimido en los ta-
lleres

Las herramientas neumaticas son mas potentes que las eleéctricas
(para el mismo peso) Yy Mas seguras.

Las tomas deben estar estratégicamente localizadas y ser en nume-
ro suficiente.

El ruido del compresor siempre serd un problema, por lo gue vale
la pena estudiar la forma para que moleste lo menos poasible, in-
clusive el sacarleoc del local.

-~ PROTECCION EDONTRA INCENDIO {(PCI1):

*

X

Dados gue en los talleres hay riesgos de incendio salvo obviedad
en contra, debe existir un sistema de PCI

El sistema mas scondmico es el usual, a base de extinguidores. Lo
que =% basico es determinar su numero, tipo, capacidad y locali-
zacion estratégica.

- MOVIMIENTO DE CARGA:

¥ Lo ideal es tener un sistema completo de gruas viajeras o de mén-—~
sula, que cubran toda el area del taller.
¥ Estas gruas son muy Caras, por lo gue se debhe estudiar el usar
tripodes, garruchas colgadas de la estructura, gruas portal, gra-
as en C., etc.
Nota:

Fstas observaciones son itomadas del Ing. Rubén Avila Espinosa
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3.~ ALMACENES DE MANTENIMIENTO.
3.1 DEFINICION.
Almacenar es guardar, reunir, custodiar.

El almacenamientao representa para las empresas fuertes invercliones,
gue deben justificarse a trevés de las ventajas de su ejercicio, que
basicamente se agrupan en:

- financieras.
ventajas que arrojan economias el tener inversion en materiales en
almacen comparadas cont

¥ Mapeio del dinero en el sistema bancario. Especulacion
¥ Compras de oportunidad por: volumen, ofertas de mercado,
fuera de presiones de tiempo de entrega

- Respaldo.
Ventajas de obtener en forma expedita y oportuna los materiales
requerldos para la operacion de la empresa gue se reflejan en:

¥ Evitar tiempos muertos
¥ Incremento de conformidad en la operacion
¥ Beguridad en la calidad de los materiales

- Regulacidn
Funcion de almacenamiento para adecuar la operacién de la empresa
con su interfase al exterior de :

¥ Entrada {insumos y activos), basicamente como serviciao a:
— Produccidn
-~ Mnatenimiento
¥ Salidas, basicamente como servicio a:
— Ventas {productos)
- Mantenimiento (desperdicic y bajas)

3.2 FUMCION DE LOS ALMACENES.

Las funciones de almacenamiento se determinan en la tebla 3.1. Cebe
destacar la funcidn de conservacidn de los materiales en almacen,
cuyo objetivo es cuidar que éstos no se deterioren por sus condicio-—
nes de estaticidad mediante:

¥ Empaque adecusdo

¥ Rotacion (alterar periddicamente su posicion)
¥ Operacion regular periddica
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Tabla 3.1

FUNCIONES DE ALMACENAMIENTO.

RECEPCION:

¥ Revisidn dacumental
¥ Desembargue
¥ Calidad del material

REGISTRO:

¥ Clasificacidn

X Ubicacidn (asignacitdn del sitio de guardas)

¥ Precauciones durante su almacenamiento

CONTROL =

¥ Movimientos entradas, salidas

¥ Ordenamiento, colocacidon de su uso {rotar de forma gue se
consuman !os materiales en el orden de entrada)

CUSTODIA:

¥ Cuidar

¥ Vigilar
¥ Salvamento

CONSERVALCION:

¥ Limpieza

¥ Rotacion

¥ Proteccidn contra las condiciones de almacén del medio
X Renovacidn de empagues vy materiales de conservacidn

EXPEDICION:
¥ Preparacion del manterial para la entrega

¥ Documentacion (baja, salida)
¥ Entrega
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Algunps equipos deben operarse para evitar que se deterioren, camo
ejemplc operar los motaores de combustidn interna para que no se pe-
guen los pistones.

Los costos totales de almacenamiento deben integrarse por:
- Costo de mantenimiento (mano de obra y materiales requeridos).
- Costes imputables a falta de mantenimiento, por carecer en su opor-
tunidad en almaceén de los materiales reqgueridos, originando:
¥ Paros
¥ Condiciones anormales de operacion.
Estos costos debéran de compararse contra los correspondientes a:
— BGastos financieros
~ Costos de oportunidad
- Bastos de infraestructura
-~ Deterioro por almacenamiento prolongado.

3.3 MATERIALES EN ALMACEN
Los materiales almacenados se pueden clasificar en funcidon de:
3.3.1 PRODUCCION

El objetivo de la Empresa se cumple a través de la produccion, la cu-
al requiere de insumos gue son regulados a traves del almaceén, cata-—
logados comp:

- Materiales, funcidn base del almacén

- Herramientas de consumo de produccion

3.5.2 MANTENIMIENTO

Para el mantenimiento de una Empresa es indispensable contar con un
almacén que le brinde servicio a las tareas del propio Mantenimiento.

Se recomignda que este almacén sea independiente del de produccion
debido principalmente a la necesidad de obtener los materiales nece—
sarios oportunamente, no importando el horario de produccidn.

En la tabla 3.2 se definen los materiales almacenados para las fun-
ciones de mantenimiento. En las empresas grandes se tiene un almacen
de herramientas para su mejor control

3.3.3 COMPLEMENTARIOS

Es frecuente almacenar otros materiales gque no pueden ser clasifica-
dos en las divisjiones anteriores, entre éstos se tienen:

- Servicios generales

- Uso personal
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Tabla 3.2

ALMACEN DE MANTENIMIENTO

PARTES DE REPUESTOS

X
*

X
X

Dificil adguisicion en el mercado por su aplicacion especial y/0
su numereo reducido

Bajo costo, versatilidad y usc frecuente

Tiempo de entrega romoto

Aplicacidn en bif cuya interrupcidn prolongada es costosa & inse-—
gura

NORMAL EN MANTENIMIENTO

¥

Materiales generalmente de uso comin, requerimientos bien defini-
dos e intervalos de rotacién cortos

HERRAMIENTAS

¥
X

Uso personal
Uso especial diversificado (demandado por diferentes Areas de la
empresal vy baja frecuencia

Tabla 3.3

DISERO DE ALMACENES

CONSIDERACIONES BASICAS:

Distribucidn de la planta

%
¥
*

Flujo de materiales
Flujo de personal
Integracion de almacenes y talleres

Tipo de edificio

Equipo de maniobras

Facilidades de almacenamiento

Capacidad de los medios de almacenamiento

CONSTRUCCION

X
*

Segura
Seca

¥ Limpia
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3.4 ALMACENES CENTRALES O DISTRIBUIDOS

Como resultado de la distribucidn de la planta se define la ubicacidn
de los almacenes

— CENTRAL
En un solo almacen central es mas facil la obtenciédn y control de
inventarios minimos.
En la tabla 3.4 se presentan sus ventajas

- DISTRIBUIDOS {(DESCENTRALIZADOS).

Para definir la ubicacidn, numerc y capacidad de los almacenes es ne-
cesario determinar:

Extensidn de la centralizacidn.

Nivel del control de inventarios.

Grado de control del almacén.

Alcance de las funciones del personal de almacenes.

* W M W

En la tabla 3.3 se indican consideraciones bhasicas para el disero de
almacenes.

3.5 ALMACEN DE MANTENIMIENTO

Euando se define la estructura del mantenimiento en su extension (ta-
lleres, produccion y almacén), se debe establecer para los almacenes:

- COBERTURA:
¥ Combinado (mantenimiento con produccidn v/o servicios).
¥ Particular (mantenimiento).
¥ Especialidad.

— DISTRIBUCION:
¥ Central
X Distribuido {descentralizado).

~ ESTADO {(materiales):
¥ Nuevo
¥ Materiales usados, obsoletos e incompletos, cuyo origen puede ser
~ Deterioro natural
- Falla.
¥ Recuperacidn
¥ Desperdicio.
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Tabla 3.4

VENTAJAS DE LOS ALMACENES

CENTRALIZADOS

Incremento del podar de campra.
Reduccidn de inventarios.
Sistema de control de inventarios simplificado.

Prevencidn de duplicidad de adquisiciones.

Mejor control y precisidon en la contabilidad de castas.

Personal reducido.

Mejor aprovechamiento de:

¥ Personal.

¥ Espacia.

Entrega expedita, practica vy simplificada

Simplificacidn de manejo de materiales

Reduccidn de pérdidas

DESCENTRAL 1ZADOS

Longitud y tiempo de recorrido menor

Espera breve para los trabajadores

Control mas preciso de la demanda por trabajador

Seleccian directa facil por parte del personal de mantenimienta

Especializacidn de almacenes
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CAPITULO VII
SOPORTES

1.~ CONTRATACION EN EL MANTENIMIENTO.

El alcance y la magnitud de las actividades del mantenimiento varian
notablemente de empresa a empresa en funcidn de sus cbjetiveos, tipo,
tamafio y planeacidn. Con base a estos conceptos, se deberd definir la
forma de contratacidn del persocnal, asi como las contrataciones exte-
rnas de los trabajos requeridos.

1.1 CONTRATACION DEL PERSONAL
La contratacidn del personal pusde ser:
1.2.1, PLANTA.

Representa la contratacidn del personal por tiempo indeterminado y es
el procedimiento narmal para los trabajos con continuidad. Sin embar-
go, es frecuente gque las empresas evadan este tipo de contratacidn
para evitar que se creen derechos al trabajador por antiguedad dentro
de la empresa y cobre fuerza el sindicato.

La organizacion del mantenimiento en una empresa en general debe de
considerar un numero constante de trabajadores de planta, capaces de
cubrir el trabajo rutinario (de cardcter repetitivo), de mantenimie-—
nto preventivo y el correctivo de emergencia.

1.1.2 TEMPORAL.

Cuando se requieren trabajos gue no presentan una continuidad, se co-
nsidera esta alternativa muy ventajosa. Dentro de esta forma se iden-
tifican:

- Periddica.

- Eventual.

- Destajo (trabajo determinado).

En la contrataciovn temporal la empresa sdlo requiere del cuerpo téc-—
nico gue se encargue de:

- Planear

- Coordinar el trabajo con el contratista

- Control de calidad de los trabajos

- Supervision

Este tipo de contratacidn debe ser seleccionado cuando asi se justi-
fique econdmicamente, auvnque esto no conduce necesariamente a obtener
precios menores, pues 10s costos de administracidn del contratista,
pueden ser mayores a los que requeriria Mantenimiento interno, si re-—
alizard los trabajos con personal propio.
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~ Contratacidn periddica.

La carga de trabajo de mantenimiento en las empreszas no es uniforme vy
presenta periodos regulares de maxima demanda, para los cuales se
requiere gque previamente mantenimiento haya planeado sus labores, pa-
ra ofrecer la maxima disponibilidad y seguridad en la operacidn de
los bienes. De ser asi, €1 mantenimiento a realizar serd con una car-—
ga periddica definida, a satisfacer con personal determinado, propio
o externo.

- Contratacidn eventual.

Esta contratacidn proporciona estabilidad, con un nudmero casi cons—
tante de trabajadores de planta, brindando a la empresa capacidad de
manejo de las variaciones de la carga de trabajo.

También se obtiene flexibilidad en la operacidn y con relativa faci-
tidad es posible poder hacer frente a las emergencias.

En caso de presentarse cargas extracrdinarias de trabajo o situacio-—
nes de emergencia, a menos gue se emplee a un contratista, se reque-—
rird de la contratacidn de mas personal, gue se hard en forma even—
tual para cubrir Gnicamente esta situacidn.

La contratacion eventual presenta la dificultad de captar trabajado-
res con la experiencia y habilidad requerida, asi como la necesidad
de despedirlo cuando la situacidn se normalice. Esto ultimo obliga a
tomar todas las precauciones legales que demanda este tipo de contra-
tacidn.

En general, para las tareas repetitivas, 103 trabajadores del area de
mantenimiento interno tendran una mayor habilidad y experiencia para
realizarlos, que la gue se pueda obtener de los trabajadores de un
contratista.

Para los trabajos gque se realizan eventualmente o una sola vez un co-
ntratista tendrd a su disposicidn trabajadores mejor calificados que
los trabajadores del Area interna de mantenimiento de la empresa, a
menos que se tenga en ella una muy basta variedad de oficios.

Esta Contratacion puede, a través de una empresa contratista, llevar-—
se a efecto por:

- Trabaijo

- Administacion

En esta alternativa se simplifica la dificultad sindical que pudiera
presentarse al incorporar eventuales en la empresa.
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1.2 FORMA DE CONTRATACION EXTERNA

Cuande no es posible realizar los trabajos de mantenimiento en forma
interna se procede a la contratacion externa, tomando coma factor fu-
ndamental para establecer el criterio de contratacidn externa el
econdmico.

Cuando se ha optado por la contratacidn externa, la administracién
del personal se minimiza, pues esta funcidn se concreta a las sigui-
entes responsabilidades basicas:

- Contrataciodn.

- Seqguridad social (revisar gue el contratista no lo evada, par se
responsables solidarios).

- Supervisidn.

- Pago.

- Obligaciones oficiales.

- Recepcidn de los trabajos contratados.

- Finiquito.

La base para establecer el criterio de contratacidn externa, es la
relacidn que existe estre el tipo, nimeroc y capacidad de los trabaja-
dores de que dispone la empresa y 1los que pudiera proporcionar el co-
Nntratista para un trabajo requerido en un tiempo determinado.

Para analizar la conveniencia de la contratacidn externa es necesario
definir:

- Costo integrado {directo, presentaciones & indirectos) del personal
propio.

- Tipo y cantidad de trabajo requerido.

- Pérdida de ingresos debidas a instalaciones y/0 equipos fuera de
servicio, por €1 diferencial de tiempo reguerido entre hacerlo con
recursos propios y externos.

La contratacidn externa con otra empresa generalmente se efectua en
alguna de las formas siguientes:

- Precios alzados
-~ Precios unitariaos
- Por administraccion

Esto representa gue Mantenimiento deberd “supervisar” el debido cum-—
plimiento de los trabajos contratados. En el caso de no contar Mante-
nimiento con la capacidad para efectur esta supervisidn, es posible
contratarla a su vez.
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1.3 CALIFICACION DE CONTRATISTAS

Una vez que se ha determinado la conveniencia de contratar los traba-
jos requeridos para el mantenimiento a través de contratistas, se de-
berdn analizar las necesidades de la empresa respecto a los tipos de
trabajo, habilidades y capacidades de los trabajadores que se regue-—
ririan del contratista.

Para esto, se debera hacer una investigacidn de los contratistas ele—
gibles gue deberdn ser clasificados de acuerdo a sus caracteristicas
de:

— Disponibilidad.

- Caracter.

- Experiencia.

~= Organizacion

- Situacion financiersa

- Consideraciones administrativas.

1.3.1 DISPONIBILIDAD

Un contratista de mantenimiento deberd siempre estar disponible cuan-
do se le necesite, para que sea de valor su participacion para la em-—
presa. Esto obliga al contratista a ser flexible en sus actividades,
de manera que pueda iniciar los trabajos que se le requieran en un
minimo de tiempo, a pesar de los demdas compromisos que puepda tener.

1.3.2 CARACTER

"Un contratista debe ser un hombre de negocios respetable y de alta
integridad del gue se pueda depender v confiar que los trabajos seran
Lniciados v terminados dentro de los términos establecidos. 5u repu-
tacion debe de estar fundada en una actuacidn consistente”, apunta el
Ing Ortega M.

1.3.3 EXPERIENCIA

Uno de los factores mas importantes a ser considerados en la califi-
cacion y seleccidn de un contratista 2s su experiencia para la clase
de trabajo gue se le requiere.

El contratista debe proporcionar su curriculum incluyendo:

- Trabajos realizados, incluyendo los nombres de las empresas contra-
tantes, Mmontos y fechas de ejecucion.

- Curriculum del personal directivo

~ Curriculum del personal clave, indicando su experiencia

- Lista del egquipo con gque cuenta el contratista
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1.3.4 ORGANIZACION

El contratista debera contar con una organizacion con persconal sufi-
ciente en numero y capacidad requerida, asi como de los supervisores
de éstos.

Los supervisores deberdan ser técnicos con experiencia en sus Ccampoas
particulares y capaces de maneljar, dirigir y organizar a su personal
para terminar los trabajos en un minimo de tiempo vy a la calidad re-
querida.

1.3.95 SITUACION FINANCIERA

Un contratista debe ser capaz de financiar los trabajos; esto prote-
ge al contratante de demoras o interrupciones de los trabajos par fa-—
lta de liquidez del contratista, la cual se recomienda no sga menor
del 2Z25% de todos los trabajos gque esté realizandeo, inctluvendo el
trabajo para el cual se le estd considerando.

La informacidn relativa al estado financiero del ctontratista se le
puede solicitar a €1 mismo o contratar a alguna comparRia con experi-
encia en este campo.

1.3.4 CONSIDERACIONES ADMINISTRATIVAS

En el andlisis de un contratista es importante estudiar su capacidad
administrativa, determinando su habilidad y experiencia paras:

- Estimar costos y elaborar presupuestos.

- Ajustarse a los presupuestos, manteniendo sus costos de operacion.

= Tener buena relaciones laborales.

- Posibilidad de otorgar garantias por su trabajo.

~ Homorarios razonables, dentro de los limites de los que generalmen-—
te cobran los demas contratistas de la misma zona y prestigio.

1.4 SELECCION DE CONTRATISTAS

Con base a la informacidn obtenida, directamente o como referencia,
de los posibles contratistas, se debera hacer el analisis y califica-
cidn de los mismos, en funcidn de las caracteristicas gue requiere la
realizacion del trabajo que se pretende contratar.

FPara los trabajos rutinarios y/o de importacia menor, bastara con re-
alizar una entrevista con el probable futuro residente de la obra vy
evaluarlo en forma simplificadas; de no detectarse algun inconveniente
ern la entrevista, se le peodra adjudicar el trabajo.
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La relacion y calificacién de las demas candidatos debera conservarse
para su eventual uso en el futuro, integrando de esta forma un regis-
tro.

El registro de proveedores de servicios, e incluso de bienes, debera
actualizarse en funcion de los resultados obtenidos en las activida-—
des desarrolladas para la empresa y/o la informacidn que de ellos se
vaya obteniendo. La califlicacidn de los proveedores deberd darse a
conecer internamente a los directivos de la empresa para su revision,
ajuste y precadciones a iomar ante posibles nuevas contrataciones.

Pero fundamentalmente este registro permitira evaluar con mayor pre-—
cisidn a los proveedores.

Para trabajos de mayor importancia, se considera conveniente la rea-—
lizacion de un concurso, donde deberd incluirse aquellos que hayan
gbtenido mejores calificaciones, de tal manera, de asequrar que se
reciban suficientes ofertas entre las que se pueda seleccionar la mas’
conveniente.

1.3 TIPOS DE CONTRATO

En general, se tienen tres tipos de contrato de obra:
— Administracion

- Precio alzado

- Precios unitarios

El precio puede establecerse de dos formas:
- Precio firme.
- Pretio escalado.

La forma de contratacidn podra realizarse en cualquiera de las seis
combinaciones resultantes de los tipos de contratacidn vy el estable-
cimiento de su precio.

Para definir la forma de contatacidn se deben considerar laos siguien—
tes factores:

- Tipo de trabaljo

- Costo

- Tiempo de entrega

- Calidad reqguerida

- Riesgo que representa

— Importancia de la obra

- Flexibilidad gue se reqguigra para su realirzracion
~ Ventajas gue reporte al contratante
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1.6 CONTROL DE CONTRATISTAS.

Antes de emplear un contratista, deberaén establecerse los procedimie-
ntos administrativos para la integraciodn y manejo de la documentacion
que formara parte del contrato, 1a cual se indica en la tabla 1.1.

1.7 GARANTIAS Y PENALIDADES,

Siempre que sea posible deberd establecerse una garantia en el con-—
trato para cubrir las fallas por cualguier defectio de calidad de ma-
terial o mano de obra, variando los periodos por los que deberd soli-
citarse de acuerdo al tipo de trabajo que ce realizari.

1.7.1 SANCIONES.

Las sanciones y penalidades pueden aplicarse en ciertas circunstan—
cias,

Cuando el tiempo de realizacidn es un factor determinante en el tra-—
bajo, ya que de no respetarse la fecha establecida en el contrato,
representaria algun quebranto financiero en la empresa.

El comtratante puede protegerse usando la penalidad para que el con-
tratista complete el trabajo dentiro del plazo convenido.

El uso de la penalidad tambieén puede resultar en trabajos de baja
calidad por parte del contratista, ya que éste preferierd acelerarlos
para concluirlos a tiempo.

En general, si se ha escogido un contratista confiable, las penalida-—
des resultan innesarias. Hay gque establecer una premisa:

" Nuestro trabajo es terminar la obra oportunamente y no cobrar
penalidades "

.

Es importante enfatizar gue en cualquiera de estas formas:

" En mantenimiento la contratacion extra no revela al Area de

1

Mantenimiento de su responsabilidad .
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2.- EFECTOS DE LA CONTRATACIGON.

En Mantenimiento es necesario conoser las diferentes formas de con-—
tratacidon, tanto de personas fisicas como morales, para la adecuada
realizacidn de sus actividades.

Deben tenerse presente en la tontratacitdn las responsabilidades gue
esto implica, para lo cual es conveniente contar con el apoyo vy con-
sultoria de un licentiado con experiencia en este campo con la actua-
lizacidn de sus conocimientos, acorde con las misceldneas (ajustes)
de las autoridades y el comportamiento sindical.

2.1 CONTRATACION LABORAL.

Z2.1.1 ELEMENTOS DISTINTIVOS.

Subordinacidn: entendia como la sujecidn a las condiciones de tra-

bajo establecidas por la Empresa.

— Saliarip: una via de remuneracidn, que en su caso significa un re-
conocimiento implicito de la relacidn laboral.

- Honorarios.

Via de remuneracidn para personal, aplicable por su naturaleza a

cualquiera de los contratos.

2.1.2 FORMA DE CONTRATACION.
~ Contratacion directa Empresa — Contratista. permite precisar con

mayor facilidad los derachos y obligaciones de las partes,dada la
relacidn bilateral.

Subcontratacion de personal. La Empresa mediante intermediario, gue
s5i cuenta con elementos propios para cumplir con las obligaciones
de la relacidn de trabajo y en cuyo caso la responsabilidad resulta
a cargo directo de éste.

Solidarios responsables Empresa -~ Contratista por las obligaciones
derivadas de la relacidn laboral.

Subcontratacidon de personal. La Empresa mediante internediaric, pe-—
ro sin contar éste con elementos prapios para cumplir con las obli
gaciones que se deriven de la relacidn de trabajo. En este caso a
pesar de la forma de la contratacidn, la responsabilidad sigue
siendo directa de 1la Empresa en cuanio al los derechos y obligacio-
nes gue se deriven de la relacidn laboral.

¥ El1 desarrollo de este tema tuvo como referncia los conceptos y

apuntes del Lic. Angel de la Vega Ulibram en sus partcipaciones
en los cursos de SOMMAC.
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Tabla 2.1

FORMA DE CONTRATACION.

Por administracidn

Precio firme
Precio alzado

Precio escalado
Presios unitarios

Tabla 2.2

FORMULAS ESCALATORIAS.

Ejemplo de fdrmula para la compra de un transformador eléctrico:

P =Po (10 + 20 x I / Lo + 40 x C 7/ Ca + 30 « F /7 Fo)

En donde:

P = precio final

Po = precio original

L = salario actual

Lo = salario minimo a la cotizacidn
C = precio del cobre actualizado

Co = precio del cobre a la cotizacion

n
i

precio del fierro actualizado

Fo = precio del fierro a la cotizacidn
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2.2 CONTRATACION EXTERNA (Elementos distintivas)

En la tabla 2.1 se presentan las combinacicones mas frecuentes de con-
tratacidan.

2.1.1 CONTRATOS POR:

- Prestacion de servicios.
para la contratacidmn de trabajos acotados, repetitivos yv de alcance
definido ee reguiarmente empleado este tipo de contrato.

- Administracidn,
Aplicable para trabajos de dificil configuracitn, programa y/0 al-
cances. Frecuentemente se emplea en trabajos de Supervision.

El contratista dirige la obra v sumunistira materiales. Debern copnstar
por escrito:

Contrato
Flano
Disero
Presupuesto
Programa

o X W M

A falta de contrato se estard a la costumbre del lugar y dictamen de
peritos.

El contratista operard bajo las siguientes condiciones:

¥ Fija precios; no puede exigir después un incremento por materiales
© Jjornada.

¥ Puede delegar trabajo, uUnicamente, con autorizacion de la Empresa
bajo su responsabilidad.

¥ Es responsable de :
Vicios en la construccidn, mala calidad de los materiales o afecta-
ciones por el comportamiento del suelo.
For las personas gue ocupa en la ejecucion de la obra.
Inobservancia de las disposiciones municipales.
Dafic a vecinos.

¥ La Empresa puede desistirse mediante indemnizacidn al Contratista.

- Precio alzado.
Se utuliza en los casos en 1los gue s tienen definidos los alcances
y taracteristicas del trabajo a realizar.

- Precios unitarios.
Esta es la forma frecuente de contratar cobras de gran magnitud vy
que normalmente no son cuantificadas con precision en la etapa de
proyecto. Generalmente se emplea en la obra civil.
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2.2.2 FORMA DE PAGO.

En la contratacidn debe definirse si el precio es:

Firme.

El precio mo se modifica, para la terminacion de la obra, objeto
del contrato.

Escalado.

5i las condiciones base de la contratacion se alteran ( impuestos,
variacion de precios del mercado, salarios minimos, etc.), se modi-
fica el monto de trabajo no efectuado a la fecha en la que se pre-—
sentan esas variaciones. En #pocas inflacionarias es la forma mas
frecuente de contratacion.

Es muy importante establecer en forma clara los criterios de aplica-
cion de la escalaciodn mediante una formula. En la tabla 2.1 se prese-
nta un ejemplo de fdrmula para la compra de un transformador eléctri-
Co.

2.2.3 DTRAS CONDICIONES.

Moneda.

Tedricamente se debe establecer el precio en moneda nacional, sin
embargo los productos de importacidn se rigen por moneda extranje—
ra, para los cuales £l proveedor no corre riesgos y los transfiere
al cliente, cotizando en la moneda del pais de adguisicidn. La
practica es cotizar en pesos referidos a la paridad cambiaria del
peso con los délares (USD).

Tiempo de entrega.

Finmnanciamiento.

Debe tomarse &n cuenta al calendario de avance y/0 entregas parcia-
les, asi como los pagos relacionados con éstos y 1 proceso de li-
guidacidn.

Lugar de entrega (FOB (LAB), CIF).

Caracteristicas del bif (ver libro gris)

En funcidn de aguellas consideradas en el proceso de evaluacidn pa-—
ra la seleccidn de las propuestas se debe determinar la convenien—

clia de establecerlas como referncia fundamental, entre las que des-—
tacan el respaldp, garantia, experiencia,
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2.3 DEFINICIDNES.

2.3.1 COMTRATG.

— Tiempo indeterminado.
Cuya naturaleza no corresponde a la naturaleza de estos servicios,
salvo situaciones especiales.

- Tiempo determinado.
El gue corresponde al servicio de mantenimiento de acuerdo a su es-—
pecifica naturaleza, ya que su vigencia ©s acorde a la realizacion
de la ocbra misma.

2.3.2 PERSONAL .

- Planta.
En cualquiera de los dos contratos anteriores desde el primer dia
de labores.

- Eventual.
56lo cuando sustituye a un incapacitado o realiza actividades aje-
nas al giro de la empresa.

2.3.3 CONDICIONES DE TRABAJO.

-~ Jornada
¥ Ordimaria

¥ Extraordinaria

~ Descanso
Convencionales dentro del marco de la ley

— Vacaciones
S6lo después de un afo de serviclios

-~ Salario
For remuneracion fija o a precio alzado

— Participacion de utilidades
Conforme al ingreso percibido al tlempo laborado

- Ubligaciones patronales
Fundamentalmente proporcionar los instrumentos de trabajo

2.3.4 OBL IGACIONES PATRONALES.

-~ Proporcionar instrumentos y materlales para la ejecucidn del
trabajo
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2.3.5 INDEMNIZACIONES LABORALES

- Ligquidacidn por renuncia voluntaria, previa a la terminacidn de la
obra.

- Por rescision justificada de la relacidn laboral, cuando se da al-
guna de las causas expresamente sefnaladas.

2.3.6 SEGURO sS0CIAL
- Capitales constitutivos por afiliacidn extemporanea.

- Capitales constitutivos por riesgos de trabajo y su incremento en
la clasificacidn ¥ grado de riesgo.

- 2.3.7 INFONAVIT
— La aportacién habitacional como obligacién patronal directa.

- La amortizacion de créditos derivados de un otorgamiento previc.

2.3.8 REGIMEN FISCAL

- Personal.
Ingresos por salarios y remuneracidn al trabajo personal.

-~ Empresarial.
Deduccidn de gastos fiscales.

— Amortizacidn y depreciacidon de bienes y servicios.

2.4 MARCO DE REFEREMCIA ESPERADD

En las condiciones mundiales actuales de integracién del mercado, con
tratados de libre comercio que obligan a la modificacidn de leyes pa-—
ra ajustarlas a las necesidades de este mecanismo v la conveniencia
de los grandes potencias economicas, se requiere de contemplar las
posibles modificaciones gue se impondran en tiempos extremadamente
cortos vy sin miramientos a los derechos, costumbres y practicas nor-
males,

El Mantenimiento como actividad altamente productiva tiene la ventajs
de que contard cada vez con mayor apoyo y que permitird contar con
personal mas capacitado y el empleo de consultores gue analicen todos
gestos factores gque influyen en la contratacidn.
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3.- PRIMAS DE SEGUROS
3.1 DEFINICIONES

- POLIZA
Es un documento legal mediante el cual una compania de seguraos (A-
seguradora), se compromete a correr un riesqgo {(suma asegurada, en
favor de un cliente (aseguradpl), mediante el pago de una cantidad
(prima) por el tiempo gue ambos estimen conveniente con un plazo
maximo de un afo. En pdéliza de calderas se puede extender a tres
afos. La palabra piliza es de origen italiano y significa promesa.

- PRIMA
E=z la cantidad que debe pagar el asegurado para que la AseqQuradora
asuma el riesgo.

- RIESBD
Técnicamente un riesgo es la exposicidn a determinada eventualidad
econdmicamente desfavorable.

- SINIESTRO
Es el hecho consumado, 2n razdn del cual se reclama a la Asegurado-~-
ra el pago correspondiente.

- SUMA ASEGURADA (MONTO DE RIESGD)
Es la cantidad que, estimada por el asegurado sobre bases reales vy
estipulada en la pdliza, significa la maxima responsabilidad de la
asequradora. En caso de siniestro de la empresa puede exigir la de-
mostracidn real de la estipulacidn de la suma aseguracda.

- VIBENCIA
Es el periodo estipulado en la pdédlizrza que se estéd asegurando.

-~ UBSERVACION
Es el periodo estipulado en la pdliza que se estd aseguranda,

— OBSERVACION.
La aseguradora es un negocio a traves de la cual se finca una "apu-
esta" de perder menos en caso de un siniestro, contra aportar sin
beneficio a una compania mercantil para gue cubra sus compromisos
con las empresas que sufrieron siniestro.

3.1.1. TIPOS DE POLIZA (RAMOS)
En México, existe una gran variedad de pdlizas las actividades indus-—

trial, comercial y familiar, las cuales cubren gran parte de las ne-
cesidades de proteccidn (tabla 3.1).
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Tabla 3.1

TIPOS DE POLIZA

INDUSTRIAL O COMERCIAL:

Incendio de inmuebles.
- Incendioc de contenidos.
(maquinaria, productos, materia prima, eguipo, etc.)}
- Maritimo v transporte
{embarcaciones, tcascos de harcos, cascos de aviones, traslados,
etc.)
- Perdidas consecuenciales
{salarigos, utilidades, ventas}.
— Responsabilidad civil
(arrendatario, actividades, etc.)
- Robo v/0 asalto €on y sin violencia
(dinero v valores).
- Rotura de maquinaria o cristales
{anuncios luminosos)
- Seguro de Grupo Vida
(para el personal con prestaciones, consideradas legales y para
cubrir a personal de confianza)
- Seguro de Grupo accidentes personales
(para 1 personal que realiza actividades muy riesgosas)
- Sequro de Vida Individual
(hombre clave, socios, etc.)
- Calderas
- Equipo electrdénico

FAMILIAR:

— Incendic del inmueble
~ Incendioc de menaje de casa
- Responsabilidad civil
(arrendatario, familiar, profesional, etc.)
- Robo y/0 asalto con y sin violencia
(diperao v valores}).
- Rotura de cristales
- Seguro de Vida Individual
{(hipotecario, garantia, educacional, fondo de iniciacidn profe-
sional, fiesta 1D afos hijas, dotes, fondo de jubilacion, etc)
- Vehiculos
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3.2 COBERTURAS

Todas las polizas indicadas en la tabla 3.1, se les demomina cobertu-
ras bédsitas y pueden ser complementadas con coberturas adicionales
(tabla 3.2).

La cobertura bdsica es el riesgo principal gue asume la aseguradora.

Las coberturas adicionales protegen riesgos gque adn cuando no son muy
comunes llegan a suceder y tienen una relacidn muy estrecha con la
cobertura basica. Estas coberturas adicionales, sélo se expiden como
agregados de una cobertura basica. Mo se pueden expedir solas o inde-—
pendientes.

La forma de calcular la suma asegurada para la poliza de una empresa
es en farma muy variada, pero el concepto siempre es 8]l mismo, por
ejemplo:

Cobertura de preferencia
Incendio de inmuebles v contenidos a valor total
Riesgos comerciales a precio neto de venta
Riesgos industriales a valor de reposicion

En cuanto a las pérdidas consecuencliales, dependerd de cada empresa
en participacidn segun sus necesidades, 21 que contrate un mes, dos
meses, seis meses o un alio, en base a salarios, rentas y utilidades.

Por lo gque concierme a robo habrd que considerar cuadnto puede ser el
maximo gue se pudiera extraer en una ocasidn, tomando en cuenta socbre
todo 1o de wmas valor y menor volumen.

La rotura de maguinaria se considera como suma asegurable lo que im-—
porte dicha maquinaria va instalada en el sitio donde existe el bien
a asegurar. Rotura de cristales también se asegura a valor ya insta-
lado. En 1a tabla 3.3 se presenta una forma de solicitud de paguete
empresarial.

3.3 AGENTES DE SEGUROS

l.a Comisidn Nacional Bancaria y de Seguros (CNBS) controla estracha-
mente el desempefo de las aseguradoras, corredores y agentes. Dicta

medidas para estimular una competencia mas real, fundamentada en el

servicio yv los conocimientos. Entre la compania aseguradora y la em-—
presa a asegurar exdisten los intermediarios:

3.3.1 PERSONA FISIEA AGENTE O ASESOR

La principal wventaja del agente de seguros es5 que puede proporcionar
un servicio mas personal a sus asegurados.
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Tabla 3.2

COBERTURAS

BASICA

INCENDIO

ROBO y/o ASALTO

VIDA DI

BIT

PAI

BIR

cC

DI CI ONAL

Explosidan

Terremoto y/0 srupcidn
volcanica

Huelgas o actas de
vandal isma

Aviones y humo

Derrame de &quipo contra
incendio

Huracdan y granizo

Extensidn de cubierta

Con violencia

Sin viclencia

Doble indemnizacidn por
muerte accidental

Beneficio de excencidn de
primas por incapacidad
total.

Beneficio de pago anticipado
de suma asegurada por

accidente.

Beneficio de pago de rentas por
invalidez total

Cldausula conyugal

)
(&
(



Un agente de sequros capaz puede conseguir los mismos descuentos que
en un momento dado pudiera abtener un corredoar, principal ventaja de
este. €l agente honesto y capaz brinda al aseguradog una mayor certeza
en el servicio para obtener la mejor atencidn, las coberturas que re-
almente necesite y la reclamacidn oportuna, justa vy eficiente a la
aseguradara.

El riesgo con los agentes de seguros es gque una gran mayoria de ellas
son gente improvisada, sin capacidad, inestables (de paso) ¥y 8in nin-
gun respaldo. Contrate personas capaces, informandose.

3.3.2 PERSONA MORAL CORREDOR (BROKER)

Los corredores de seguros son 1os gue generalmente atienden a las
grandes empresas, gue en muchos casos se desigrnan desde las matrices
de estas empresas en Estados Unidos, mediante convenios con los bro-—
kers que aseguran a dichas matrices.

Las ventajas de los corredores son: Servicio muy completo y Descuen-—
tos (dan lugar a una competencia desigual con los agentes). La desve-—
ntaja de los corredores es que muchos laboran como simples empleados,
con irresponsabilidad e indiferencia vy en ocasiones "juegan” con la
aseguradora en perjuilcio del asequrado.

J.4. RELACION MANTENIMIENTO/ASEGURAMIENTO

Mantenimiento, responsable de los bif de 1a empresa, es el responsa-
ble de plantear la contratacidn de pédlizas de seguroc necesarios para
la proteccidn de riesgos.

La consideracion que se haga del rieego de una empresa, por parte de
la aseguradora, es funcidn importente de su Mantenimiento.

~ Buen mantenimiento: Un posible descuenta (hasta de un 33%)

= Mal mantenimiento: Rechazo de dicho riesgo

Las empresas deben cumplir y sujetarse a las disposiciones marcadas
por las autoridades, para que las instalaciones tengan un minimo de
seguridad, aprobadas éstas se considera gue se ha cumplido comn laos
requerimientos necesarios para una operaciédn segura, sin embargo es
aconsejable la visita de un experto consultor para efectuar un dia-
gnostico general de la obra, para evaluar en forma real el manteni-
miento efectuado.

= Un mantenimiento carrecto y oportuno, permitird continuar operando
con toda normalidad y sin problemas.
En el caso de estado inadecuado de una empresa, pero si se actua
rapidamente y aplican las medidas correctivas adecuadas a la situa-—
cion, es factible negociar un descuento a la prima normal, va que
de observarse instalaciones seguras, permitirad operar de manera
confiable.
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Tabla 3.3 L/2

CUESTIONARIO PARA POLIZA MULTIPLE DE EMPRESA

A. P aTOos

— Nombre del aseguradol......ceveveeersss e TR e et e m ettt e s .o
— Direccidn del riesgor....cceenrnnsnens re e s e a s e r e ..
— Dcupado por: ...t eneerenns R T T T e s e s s m st
- Giro del negocio: ....... L T T .
- Materiales de construccidn: Muros Entrepisos
Techos Estructura
Otros materiales
Vigencia desde hasta las Moneda de pago:
las 12Zh del _/_/__ 12h del _/_/_ N -
Prima neta NS
Recargos N%
Derechos de pdliza N$
IvA N$
Prima total N$
B. BIENES Y RIESGOS A ASEGURAR 5UMA PR IMMGAOG
ASEGURADA NETA
1.- Incendio del edificia t e matams T s crEeeanneaae . fe e
2.~ Incendio del coantenido S d e e e s e m s c e s st
3.~ Pérdidas consecuenciales par @ % et euaamAAtat e nome vt an
incendio (para péliza det} Cr e rttecds et e fe e R e m e
ganancias brutas o pérdidas t e s et tcam et et f e e e m e
de utilidades y/0 gastoS Tij08 1 acuieiienaerananeseacensanseensnnnnn
4.- Calderas y recipientes SUJebtoS 4 PreSLion o eeeceeesceaceneenea .
5.— Resnonsabilidad civil actividades @ inmMUEBLES . v e coesneeess .«
6.~ Responsabilidad civil del arrendabtario .eeesecscnonacensanes e
7.- Rotura de cristale@s .eccexsansae- A e s eas e s aatandeanen c e s au s e
B.~ ANUNCLIOS 1iMiNOSO05 4 ws eseean cr e “tesanaa e cecars e
?.~ Robo con violencia vy asalbto «cc.e.. ctreeterer e Wt e s es e s aaena
10.- DIiner0 ¥/0 vaAlOreSI 4iueiaceaconacsunceacssansaasennanenaenseces s
¥ Caja fuerte o bOvEdaAs .. it nneacinancnnnn e e ererestaaann v eraswn
¥ Poder de mensajeros v empleados cc.eeneraeconcenne O T T

C. CONSTRUCCION

Edificio con SHtano

Materiales de construccion: Muros
Techos

Gtros materiales

Flanta baja___

Estructura

Mezzanine_
Entrepisos
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Un mantenimiento inadecuada, habrd deterioro de alqunas instalaciones
total o parcialmente, habrd4 improvisaciones, elementos inservihbles
y/0 en malas condiciones. Como consecuencia el riesgo de incendio y
otros siniestros, btendran mayor probebilidad de incidencia.

Si no se cumple con el mantenimiente requerido, entonces habrd desco-
nfianza hacia =21 riesgo y &3 probable que la aseguradora acepte medi-
ante una exira prima o definitivamente se rechace la cobertura al de-
clararse caomo un riesgo ng asequrable.

3.9 SEGUROS.

El seguro es el medio més economico de garantizar que una pérdida su-
frida pueda recuperarse, Casi siempre en su totalidad. La poliza de
sa@guro practicamente cubre cualguier riesgo de culquier empresa o pe-—
rsona. De 1o anterior se deduce la conveniencia de aseqgurarse.

Las aseguradoras manejan una gama de podlizas, las cuales se modifican
canstantemente a fin de adecuarse a las necesidades actuales del mer-—
cado, ademas de crear otra nuevas.

3.6 ADMINISTRACION DE RIESGOS.

La administracion de riesgos significa 21 manejo de riesgos. Aungue
es la disciplina mas moderna en el campo de l1o0¢ Seguros, €5 a U vez,
la mas antigua de la actividad humana. Desde la antiguedad el manejo
de riesgos era responsabilidad del jefe de familia (se ejemplifica el
caso en 1la tabla 3.8).

En 1a administracidn de riesgos su alcance €% no esperar a ver des—
truidos los bienes que comprueben el dapo, sino evitar dafos futuros,
llevando a cabo los pasos de la tabla 3.6 y mediante

3.6.1 IDENTIFICACION.

La importancia de la tarea de identificacion, =5 el cuidado y atenci-
on necesarios para evitar un mal trabajo, que traeria como consecuen—
cia gque al ocurrir precisamente el riesgo que no se identificd, so-
brevendran problemas. Una identificacidn correcta procediendo en far-
ma ordenada y sencilla s la de la tabla 3.7

3.46.2 EVALUACION.
Una wvez identificado el riesgo se procede a su evaluacidn, para des-—

cubrir, gque tan grave es en realidad cada uno de los riesgos identi-
ficados. Esto permitird encontrar las posibles yv mejores socluciones.
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La finalidad que se busca con la evaluacidn es la jerarquizacidn vy
analisis, para establecer en forma preliminar su sglucidn, con base
en su importancia y drgencia. En una empresa se deben jerarquizar los
riesgos, considerando tres niveles como bdsicos:

3.

Frecuencia

La frecuencia estimada o probabilidad de que ocurra un riesgo, el
cual causara una pérdida, se calcula estadisticamente vy se determi-
na como el cociente de la cantidad de siniestros ocurridos entre
los riesgos gue se han asegurado, durante un pericdo determinado de
tiempo. .
Severidad

l.a severidad es medible en teérminos de perdida maxima probable vy
perdida maxima posible.

La pérdida maxima probable esta implicita en 21 concepto de / la
frecuencia que ya vimos. MNos limitaremos por lo tanto a la pérdida
maxima posible.

Analizando cuidadosamente #sta, s la verdadera medida de la seve-—
ridad, porgque nos indica la gravedad del riesgo.

Para un mejor entendimiento del concepto se presenta el siguiente
ejemplo:s

En el caso de la destruccion de una industria por un incendioc, el

valor de los bines seria ademas de las propiedades dafadas, el va-
lor de las utilidades esperadas, l1os gastos fijos rentas de capi-

tal v otros wvalares mas.

La severidad o gravedad del riesqu dependera del impacto econdmico
que representa la realizacidn de dicho riesgo para la empresa.

Variacion observada

En la administracidn de riesgos la variacidn cbservada, se basa en
la experiencia de muchos afos, si existe variacidn debemos tomar
las medidas gue eviten estos riesgos.

6.3 SOLUCIONES DE RIESGOS.

l.a forma de solucionar los riesgos, dentro de la planeacidn (corto,
mediano v largo plazo}, mediante alguna de las socluciones disponibles
en administracion de riesgos:

Eliminacidn

La 2liminacidn de un riesgo en forma total, es sin duda la mas de-—
seable pero también en la més dificil de aplicar, puesto que las
propias actividades de la empresa son las que por lo general provo-
can estos riesgos, Sin embargo, si es factible eliminar algun tipo
de riesgo, por ejiemplo:
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Tabhla 3.4
DIFERENTES TIPOS DE RIESGOS

Riesgo especulativo
Es agqueél en el gue es incierto, en &1 interviene la suerte o el
azar.

Riesgo puro
Se conoce el riesgo, pero 2s totalmente producto de una eventuali-
dad.

Riesgo cierto
Este riesgo sabemos que ineludiblemente tendra gue efectuarse. Eje-—
mplo: La muwerie de una persona.

Tabla 3.9

CLASIFICACION DE RIESGOS Y SEGUROS
RIESGO FISICO

El riesgo fisico es el que causa la destruccitn de los bienes mate-—
riales como consecuencia de un hecho fortuito. Ejemplo:

El incendio de una casa habitacidn como consecuencia de un corto
Circuito, la colisidn de un vehiculo

El robo o asalto a un comercio, etc.

RIESGOD ECONDMICD

El riesgo econdmico €5 la consecuencia de la destruccidn de un bien
debido a que muchas veces no se cuenta can reserva de dinerg sufi-
ciente para la reparacidn o sustitucion del bien dafado.

Esto trae como consecuencia un desequilibrio econdmico, por lo
tanto para hacer frente a esta situacidn, lo mejor es trasferir el
riesgo a guien estd mejor preparado scondmicamente, en este caso
urna i1nstitucidn de seguros.

Seguro de dafos.
Son basicamente averias y perdidas materiales sufridas por el em—
presario, sea este industrial, comercial o familiar.

Seguro de personas.
Unicamente se considera accidentes y enfermedades, gastos médicos
mavores, seguro de vida en sus modalidades de seguro colectivo y de

Ygrupo.
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Tabla 3.3 2/2

D. OPERACION 81 NO OBSERVAC IONES
- Emplran sustancias inflamables ——— T e
- Fuerza eléctrica mavor a 5 HP e e e e —
- Suministro de energia eléctrica ——— mmm e
- Se permiten seguros adicicnales. ——— m——  m— e m— e —
Afectaciaon al riesgo por colindantes ——— mm— e e
. RIESGOS ADICIONALES POR AMPARAR: S1 NO

i

m

Explosién e
Huracdn y granizo _—— e
Huelgas, alborotos populares _—— e

-~ Terremotos vyv/o erupcidn volcanica m——————
Extensitn de cobertura para edificios y contenidos de

Comercios e industrias ——— e
Aviones y vehiculos —— ———

- Derrame de equipos de protecciones contra incendio - ===
Clausula de garantaa ——— -
E. PROTECCIONES 51 WNO OBSERVALCIDONES

- Existen aparadores con proteccidn ——— mmm e e
- Puertas con proteccion ——— mmm e
- Ventapas con proteccion Teme mmmem e e
- Tragaluz con proteccidn T e e e e e e e e —
- Colindantes sin fincar —m— mm— e e
- Existen alarma ——— e e
- Velador exclusivo T T e e

¥ Con reloj chacador e e e e

¥ Armado mm e e e e e
G. DATAS IMPORTANTES PARA

Sk PERDIDAS CONSECUENCIALES N$

3 Ventas e
Ingresos ——— ——_——
Salarios e
Superficie del riesgo ———— e

4 Si existen calderas o aparatos a presiosn =0 @ ———eo—mee—— mz

(inspeccion obligatoria a presion)
5 Proporcione:
Salarios anuales $_
Superficie del riesgo _ mn
{indispensable)
7 No se aseguran vidrios sencillos, ni cristales con valor Menor a N#$
H. OBSERVACIONES

e e e ot o st A T s A e S S o A S om e e e P A e it e S e o i ik o ok e e e R L AL M i b e i L ki i T T S i i



Una empresa decide abrier una sucursal en la ciudad de Tampico pero
al enterarse de que la ciudad estd sujeta a inundaciones periddicas,
debido a los huracanes que afectan la regidn, se decide ubicar dicha
sucursal en una ciudad cercana donde no se tenga este problema. De
esta manera $e ha =21liminado totalmente el problema de la inundacidn.

- Disminucidn

En una empresa gue lleva a cabo la disminucidn, de manera permanen—
te, los resultados invariablemente serdn valiocsos v efectivos.

En este campo la empresa de acuerdo ton los comités de Seguridad e
Higierne ¥ los sindicatos, procura hacer las operaciones mas segu-—
ras, tanto para la misma empresa como el individuo. Llegandose a
disminuir en la forma drastica estos riesgos, entre otros incen-—
dios, rotura de maguinaria, etc.

- Retencidn
La retencidn del riesgo puede ser voluntario conscistente o incon-
scistente, activa o pacsiva. sin embargo la forma méas indeseable de

retener un riesgo s la de desconocer su existancia.

La retencidon de un riesgo en una empresa estard superdotada al ta-—
mano vy potencial econdmico de la misma, ya que para hacer frente a
estos riesgos que siempre deben ser de orden menor se debe apovar
an la disminucidn (del riesgo), ademas de destimar fondos suficien-
tes para subsghnarlos.

Entre oiras de las varias medidas de retencidn en seguros encontra-
remos estas:

¥ Exclusiones de las pdlizas
¥ Limitaciones
¥ Deducibles
- Transferencia
5i despues de un cuidadoso andlisis de eliminacion, disminucion vy
retencidn no se puede hacerle frente al riesgo, se procede a trans—

ferirlo a guien esté mejor preparado econdmicamente para sopoartar=
lo, es decir una institucidn de seguros.
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Tabla 3.6

SECUENCIA PARA ADMINISTRACION DE RIESGQOS

X Prevenir
¥ Planear

¥ Organizar
¥ Coordinar
¥ Controlar

Tabla 3.7

IDEMTIFICACION FPARA ADMINISTRACION DE RIESGODS

¥ Conpociendo las caracteristicas de los bienes a asegurar
¥ Saber a que riesgos estdn expusstos
¥ Fijar prioridades de los riesgos

Tabla 3.8

ADMINISTRACION DE RIESGDS
(Ejemplo)
Un jefe de familia construye su choza junto a algun rio, va que esto
le proporcionarda agua en abundancia para todas sus necesidades, riego

alimento etc.

Si un dia una tormenta, provocara el crecimiento del rio de manera
gue saliera de su ceuce normal y se llevara la choza y sus contenidos

El jefe de familia buscaria un nuevo lugar donde estuviera a salvo,
pero en las proximidades, para tener cerca el abasto de agua, pero
sin el riesgo de volver a perder vivienda y pertenencias.

Asi escogeria una colonia o promontorio cercamo al ric, eliminando de
esta manera 1 riesgo de perderlio todo.
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CAPITULO VIII
TECNICAH
1.- MANUAL DE MANTENIMIENTO.

En general en el desarrollo de todas las atividades se requiere del
conocimiento del proceso, identificado:

- Secuencia del proceso
- Recursos requeridos

Es necesario que estos conocimientos sean asentados en un documento,
el Manual, =2n forma ordenada, concreta y clara.

En general al grupo de documentos que establecen los procedimientos
se les denomina "Manual de procedimientos”. Su realizacidrn normalmen-—
te es responsabilidad de la seccitn de “"Organisacion vy metodos”, de-
pendiente del Area de administracidn; esta seccidn debe:

- Ser normativa
- Establecer 1a forma general de presentacion
- Apovar a cada una de las Aareas en que se formulardn los manuales

Para esta organizacion se recomienta la participacidn activa del area
de Sistemas, para gue en forma cordinada vy sistematica establesca las
interacciones.

Sin embargo, el responsable directo del desarrollo de cada Manual es
el poseedor de lgs conocimientos, o sea la propia area que requiere
el manual.

1.1 TIPOS DE MANUAL.

Existen diferentes tipos de Manuales, definidos en funcidn del obje-
tivo del trabajo documentado. Asi se tienen los manuales de:

- Operacidn

- Partes

- Mantenimiento
~ Otros

Ltos tres primeros manuales indicados proporcionaran la informacion
deseable para el desarrollo de un adecuado mantenimiento.

Estos manuales son dindmicos, es decir deberdn complementarse y ajus—
tarse en base a los resultados practicos obtenidos.

Es importante destacar que los fabricantes establecen en funcionamie-
nto de sus productos para:
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Tabla 1.1

MANUAL DE OPERACION.

— Presentacidn del bien fisico

¥ Breve explicacian del bien
¥ Dimenciones y pesa

— Integracidn

Se¢ explican los principales elementos que integran el bien
- Funcionamiento

Caracteristicas de opegracion

Arranque
Operacion normal
Condiciones de operatcidn
Parametros de funcionamiento a controlar
Conocimientos para maximo rendimiento
- Tolerancias
- Limites de operacidn
Para normal
Casus de emergencia
Caracteristicas de las Lnsumos
Rendimientos

¥ X X F X

R B - 3

- Recomendaciones

Precauciliones
Cuidados basicos
Fuera de servicio
Medidas de seguridad

EE I R

~ Especificaciones

Funciones de los principales elementos
Caracteristicas teécnicas

—- Programa basico de Mantenimiento

Servicio
Inspeccidn
Cambio
Reparacidn

* K XK

243



= Aplicacidn de un pragrama de mantenimiento “canservador.
- Condiciones estdndar de operacidn
- Personal calificado

1.1.1 MANUAL DE CGPERACION.

En la Empresa se debe de contar con los procedimientos nacesarios pa-
ra la adecuada operacitn de los principales bienes, asentados en el
Manual de {(peracion.

Engeneral este Manual debe contemplar el menos los conceptos indica—
dos en la tabla 1.1.

Este Manual considera la operacidn bajo condiciones esténdar y anota
para algunos casos especiales las afectaciones, ajustes y precaucion-—
es que se deberan tomar para condiciones diferentes ya identificadas.

En condiciones fuera de las consideradas por el fabricante se esta-—
bece la pérdida de la garantia del bien, al operar bajo esas circuns-—
tancias.

1.1.2 MANUAL DE PARTES.

Este manual, avuda fundamental para el desarrollo de las tareas del
Mantenimiento, presenta las partes que integran el bien fisico, in-
cluyendo generalmente le informacidn indicada en la tabla 1.72.

Adicionalmente se considera conveniente completar esta informacian,
por el personal de Mantenimiento de la Empresa usuaria, con datos gue
facilitan 1a operacion del bif y que permiten planear 21 Mantenimien-—
to en cuanto a la adguisicidn de las partes requeridas que simplifi-—
can su obtencidn y aplicacion {(ver tabla 1.3).

1.2 MANUAL DE MANTENIMIENTO.

El Manual de Mantenimiento es el documento "funcional”, en el cual
se establecen las bases generales para el desarrollo del mantenimien-—
to del bien fisico. El1 Manual de Mantenimiento, puede ser de:

1.2.1 FARTES.

En este manual de Mantenimiento se determinan los requerimientos de
las partes en forma independiente v aislada del bif. Frecuentemente
esta informacidn se integra en el Manuagl de partes o bien, cuando es
muy importante por si misma es proporcionado en forma independiente
del bien por el fabricante en particular de la parte.

Es recomendable gque en el Manual de Partes se incluya el correspon-—
diente a su Mantenimiento.
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Tabla 1.2
MANUAL DE PARTES.
INFORMACION BASICA.
Nombre
Numero de identificacidn

¥ Localizacion
¥ Explicacidn de cddigo

Cantidad requerida en £1 bien
Posicion relativa

¥ Componentes y subensambles
¥ Sistemas

Presentacidn

¥ Grafica
¥ Coordenada
¥ Descriptiva

Caracteristicas constructivas

¥ Materiales
¥ Dimenciones y peso

Precauciones de

¥ Almacenaje, empague y transportacidn
¥ Montaje
¥ Tolerancias vy ajustes

Mantenimiento

¥ Vida Gtil
¥ Condiciones de operacidn
~ Cargas
- Temperaturas
% Otras
¥ Frecuencia de tareas
- Servicio
— Inspeccidn
¥ Fiabilidad
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1.2.2 COMPONENTES ¥ SUBENSAMBLES.

En este manual se define el mantenimiento para =1 bien a partir de
sus companentes y/0 subensambles, independientes éstos de la apera-—
cion del bif, pero en grupos de partes que integranm un conjunto mayor
operativo (camponente) o de montaje (subensambles), que facilita las
tareas de mantenimiento, adquisicidn y/o almacenamiento.

No siempre el fabricante determina esta divisidn del bien y por la
tanto la informacidn no siempre esta disponible, en cuyn casa se
sugiere realizar.

1.2.3 SISTEMAS.

Cuando el bien es dividido por conjuntos gue cumplen una funcidn es-
pecifica del bif o tienen una especialidad comun, se integran los ma—
nuales por sistemas.

1.2.4 BIEN FISICO INTEGRADOD.

Es importante apuntar que el manual de un bien no es la recopilacidn
de los Manuales de las componentes, subensambles y/o0 sistemas; es in-—
dispensable la coordinacidn de componentes operados integramente.

Este Manual representa el requerimiento de mantenimiento del biemn fi-—
sico integrado v su operacion.

De esta forma, se debe determinar la fiabilidad v efecto de falla del
bif.

Es importante determinar los tiempos requeridos para el desarrollo
del mantenimiento, desde las tareas previas, su ejecucison y prueba.
GQue permitan establecer el tiempo total del bif fuera de Ffunciona-—
miento. Asi se conosera la disponibilicdad real esperada del bif.

Cuando este bif es relacionado con otros bienes de la Empresa gue
sean afectados directamente por su mantenimiento, estos Manuales de-—
ben ser realizados por los “proyectistas", guienes conceptualizaron y
definieron en forma coordinada las interacciones de los elementos que
camponen el bien v la relacidn de éste con otros de la Empresa. Es
importente destacar que los constructores e instaladores no conocen
los parametros base del proyecto, por lo cual ellos no aportaran in-
formacidn adicional, exepto aquella gue como consecuencia de desvia-
ciones en su ejercicio sea trascendente (por ej: desajustes, limites,
etc.).
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Tabla 1.3

MANUAL DE PARTES.

INFORMACION COMPLEMENTARIA.

Vida esperada
Fquivalencias
Praoveedaraes
Praecia

Tiempo de enbrega

Nivel recomendablie de inventario

Observaciones

¥ Culidados

X Estrategia de compra

¥ Modificaciones identificadas
Integracion del bif paor

¥ Partes

¥ Componentes/subensambles
¥ Sistemas

VENTAJAS

Facil identificacidon de las partes

Simplifica la solicitud y adquisicidn de partes
Ayuda en farma valiosa la reparacidn vy montaje
Base para la estandarizacidn

¥ Reduce los efectas de la faitla de respaldo

247



Tabla 1.4

MANUAL DE MaNTENIMIENTO.

INTEGRACION.
Identificacidn de laos bienes fisicos

Caracteristicas del bien
FParametros bhdsicos (ver Capitulo 1)

Integracidn

¥ Sistemas

¥ Componentes y/o subensambles
¥ Partes

FPrograma de actividades
X Tareas

¥ Materiales

¥ Partes de repuesto

¥ Herramental

FProcedimientos para el mantenimiento
¥ Secuencia

¥ Rendimientos
¥ Herramental
X Ajusies y tolerancias

({tiempo estandar)

Materiales vy partes requeridas para el
Especificaciones de los insumos

Fersonal necesario para su ejecucion
¥ Cantidad
¥ Categorias

Fallas

¥ Andlisis

¥ Pruebas

¥ Casos de emergencia

Controles

Bitacora

Historial

Probabilidad de falla
Riesgos

Avisos en caso de falla

o e e M

Normas y reglamentos requladores

desarrollc de las tareas
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CAS0 PRACTICO

ORGANIZACION DEL MANTENIMIENTO.

EJEMPLO: Flotilla de unidades para manejo de carga.

1.1 PROCEDIMIENTO DE TRABAJO
El ejemplo gue se presenta consite en
Flotilla de 100 unidades

La secuencia de organizacidn del mantenimiento (o cualquier otro tra-
bajio) puede ser sfectuada conforme al procedimiento planteado a con-
tinuacidn, en que farma logica v simple se describe:

1.1.1 TRABAJO REGUERIDO (tabla 1.1):

- Requerimientos del mantenimiento preventivo:
Estos son propuestos par el fabricante {(generalmente con valores
conservadores), estableciendo las necesidades de cada ciclo.

— Trabajo a realizar:
Se determina para cada mantenimiento a realizar la demanda de:
¥ Mano de obra
¥ Especialidades.

- Personal directo requerido:
Se define con base al numero de horas estimado de trabajo sfectivo
anual por trabajador y la demanda anual de mano de obra por especi-
alidad y categoria.

- Personal adicional:
El personal directo requerido no contempla el remplazo de trabaja-
dores por dias de descanso, vacaciones, enfermedades, tampoco con-
sidera la necesidad de apoyo en demandas pico o simplemente un tra-
bajo dificil. Por lo tanto, se debe contemplar la conveniencia de
establacer las Plantillas con trabajadores adicionales por especia-
lidad, normalmente en las categorias inferiores.
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Tabla 1.1
CALCULO DE PERSONAL REQUERIDO (PR}
(Ejemplo 100 u)

TRABAJO ANUAL REQUERIDO

Frecuencia Tra | Total TAREAS
bajq
@ Mec Elec RM Serv Total
(hop/clf{c/al(c/a){hH/al |[{bH/a)l(%) [(hH/a)(%) KhHa)(A) |[(hH/7a)(%) (%)
30 40 2 20 84 | 70 iz 10 O O 24 20 33
100 30 4 120 a4 | 70 2 1 0 0 24 20 33
500 &1 10 oY RY-IN =14 2 20 0 O 12 20 17
1000 3] 20 o0 O O O 0 218 100 0 Q 17
Total BT 204 | 207 & | 40 &0 100 &0 | &0
Personal
PR | Requerido (&) 10 2 S 3
PS5 | Adicional
sugerido X 3 30 1 30 1 40 1 40! 40
|
PT Total 24 13| sa 37 11] a 17 a4 17
|

Datos: Operacion/u I000 h/afo
& Trabaio 2000 h/aro

Notas: @ Se considera trabajo adicional por tarea en ciclosz mas

cortos
u = Equipo o maguinaria
op/t = Bervicio cada ciclo de "x" horas de operaclidn
(c/a) = Liclos de servicio por ano
{(hH/a) = horas Hombre trabajadas anualmente
Tabla 1.1la Tabla 1.1b
PERSONAL ADICIONAL (PA} ESPESTALTDAD
PR Py {7Z1% Trabajos realizados por
1 1 50 Mec |Mecanica
2 1 30 Eléc|{Electrica
3 1 4 RM Reparacion Mayor
4 z 49 Serv| Servicio
5 2 40
& 2 40
7 2 30
8 2 30
4 3 30
10 3 30
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1.1.2 ORGANIZACION DEL MANTENIMIENTO DIRECTO (TABLA 1.72).

-~ Quadros de trabajo:
El total del los trabajadores de mantenimiento directo deben arga-—
zarse por grupas de trabajo (badsicamente categorias 1 a 3), los cu-—
ales tendran gue ser dirigidos, coordinados y supervisados adecua-—
damente (personal categoria 4 y superiores), formandao asi las uni-
dades basicas de trabajo.

La participacidn del Maestro se considera como trabajo directo ge-—
neralmente.

El cuadro de mandos se contempla com una estructura maxima de 7

personas.
- Apovo:
Se necesita un control adecuado de:
Herramental He
Apoyo logistico
- Almacenes Al
- Talleres Ta
Soporte administrativo Yd

De ecta forma se integra la estructura organizativa.
1.1.3 ORGANIZACION DEL MANTENIMIENTO PREVENTIVO (tabla 1.4).

Si se pretende realizar un mantenimiento adecuado, se necesita contar
con el soporte técnico de:

- Ingenieria, planeacidn y provectos Ig
~ Inspeccion In
- Administrativo contemplando las areas de:
¥ Programas Pr
¥ Control de Equipo Ce
¥ Contabilidad Co
X Soporte {apovo) requerido de servicios Yp

(secretarias, mensajeros)
1.1.4 DIRECCION DEL MANTENIMIENTDO PREVENTIVO (tabla 1.4).
La estructura integral del mantenimienioc debe ser dirigida acertada-
mente, por personal directivo competente {(Di), del cual debes ser
prorrateados sus costos entre el Mantenimiento Directo v Preventivo.

1.1.5 CALCULO DE EOSTOS (tablas 1.3 ¥ 1.3},

La estructura del mantenimiento debe ser costeada. Con base al tabu-
ladar vigente se determinan los costos directos por puesta.
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Tabla 1.2

ODRGANIZACION DEL MANTENIMIENTO DIRECTO
(numero de persanas)

ESTRUCTURA
Cat Nivel Total Mecanica M| Ta He
(N$) [(36) £1 Se Al Yd
@ @
10 | Dir.Ing.P 0.1 1 o 0.25
@ J8
8 ! Jd.Mant 1 =z o 1
6 | S.int. 1 3 Q 1
5 | 5.est 2.23 & 1 1 Q.25
4 | Maestro & 15 1 L L 1 1 1
S7
3 0f.18 6H.23 146 1 1 1 i L 1.25
=1 H. .78
2 | 0f.28 6.23 léa 1 1 1 1 1 1 .29
1 Pedn 17 473 1 1 1 1 1 1 1 i 1 1 1 i L 1
X 3 X M 7
Medio 4.3 H 1 G 1 v O 2.50
cat. S5a8
Obrero 35.5 89 13 3 5 3 I |2 3.30
cat. lad
TOTAL 440 14 3 & 3 3 |2 3.00
Subtotal 35 8 151 8 a8 13 15
Distribucidn |Medio S0 Q 01 B Q {0 1.00
(96) Obrero 54 13 21 113 1 26117 30
Total a5 35
Notas:
¥ Personal adicional recomendable {(tabla 1.1ib) a Referidos al To—-
tal
O Representa la posicidn relativa en el b Ref. a Tarea
aorganigrama c Ref. a Logistica
vy Qpavo
Yd Personal de apoyo d Ref. a Manteni-

lLas letras se refieren al nivel
en el rengldn inferior derecho y
el numero al jefe que reparta

H Chafer
M Mensajero
5 Secretaria

miento directo

@ Representa el nivel
asigna personal de
apoyo.
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tabla 1.3

COSTOS DEL MANTENINIENTO DIRECTO

(NUEUOS PESOS/HES)

N _ | r I | LOGISTICA
Cat| NIVEL) T0TaL | | fa | | R I | Ta | ] Ho 1 ¥4
m % [ El | i | 41
_i8bir ing) 2,658 1 &1 01 ol ol B 1ol el e
8|J.MHant. | 5,667 | 431 @ 8 el el | @& 8 el 6s0
T6]S. int.) 2,897 ) 7) @ @] @] Ell | al 8 81 2,897
7515, est.| 4,648 | 1112,062] o] 2082 | | Bl 0] 516
4|MAESTRO| 8,652 | 20|4,44214, 442 |£,442 | I | 1, 442;1 a4z Bl 4,442
0| 0f. ta 6,422 | 4411,9981 oy 993 | #9811 99 ol o L343
2] 0f. 2a| 4,334 | 10|1,386 693 | 693 | o1 | @l 693 | ©93 | 173
I PEON | 8,160 | 1913,842] 480 [ 950 | 9sa| | 488 480 | 480 |
__|MEDIO (15,854 | 37|2,862]  @l2,062 | | 8l el  8lil,?3@
cat| $a 8 T 1 Lt
__|Obrero (27,387 | 63(8,66612,645 14,094 (1,959 1 | 2,921,643 1,123( 3,344
cat! 1 a4 '_ I i | R TR i
—ItotAL |43,241 | |1072812,615 16,156 (1,959 | 12,9211 6L3] 1,173115,074
SUBTOTAL | 231 6l 44l S5 atl 7 | & [ 3 1 35
RISTRIBUCI |_NEDIO 58l 9 581 D<bl 8 1 8 | o |Lie9
o 0BRERG | I | o>l 29 | 261 12 ] 3
TOTAL 50 [ d | 50
NOTRS:
He MECANICA Ta TALLER REFERIDOS AL TOTAL
El ELECTRICIDAD Al ALMACEN b REF. A TAREAS
RN REPARACIONES MAVORES He HERRAMIENTAS ¢ REF. A MANTENIHIENTO

Se  SERVICID
CONSIDERANDO LA INUERCION DE LOS NIVELES SUPERIORES SE
RETABULARON (OM CATEGORIAS SUPERIORES

DIRECTO
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CONCLUSIONES

La correcta aplicacidn del sistema general de mantenimiento industri-
al permite un buen desarrollo en las operaciones de mantenimiento en
los bilenes fisicos ( edificios, maquinarias, hervamientas ) a fin de
conservar todas 1as maguinas en operacidn al menor costo posible; asi
mismo permite establecer con anticipacion las necesidades de los re-
CUrsos COomo sons ’

Refacciones, Herramientas, Equipo y el personal requerido para desa-
rrollar el mantenimiento.

Estamos ciertos qgque lo mas valioso de las empresa es la callidad huma-
na de su gente y en la medida gue conozca el sistema general de man-—
tenimiento, nuestro deparitamento de mantenimiento se fortalecera para
cumplir con la responsabilidad de mantener en furncionamiento todas
las areas de trabajo gue forman la empresa.

Para poder aplicar con &xito este apoyo al departamento de mantenimi-
ento, es necesario que se designen las funciones a cada persona. cabe
sefialar que todas las personas deberan conocer gl proceso para que en
alguna emergencia 0 de contingencla No s pare y siga funcionando con
normalidad todo el proceso.

- ta buena aplicacidn del mantenimiento, permite tener en condiciones
de aperacidon los bienes fisicos, asi como también se evitaran paros
durante el proceso.

- Es muy importante aplicar correctamente un sistema general de man-—
tenimiento, el cual permitira desarrcllar las operaciones de mante-—
nimiento de los activos de las empresas.

— lla conservacidon de los equipos y/o maquinarias nos da como resulta—
do costos mas bajous, predecibles y menaos correctivos.

- Debemos considerar al factor humano, come una parte indispensable
en el desarrollo de actividades de toda la empresa, ya que se for-
taleceran dia con dia los departamentos a 1os que esten involucra-
dos v por consecuencia se tendra como resultiado servicios o produ-
ctos de calidad, gue satisfagan las necesidades de los clientes.

- Es importante tambien, designar adecuadamente funciones a fines a
los perfiles establesidos, ya gue con esto se reduciran l1os costos
y se podra sacar mejores beneficios de las personas.
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El mantenimiento, como tal es muy impartante, pero mejora muy va-
riablemente, cuando se aplica de manera simultanea comn la adminis-
tracidn.

Toda persona que labora en las industrias deben conocer perfectame—
nte los procesos gque se manejen,

De esta forma se terminaran los tiempos muertos, yva gue todos los
departamentos estaran trabajando sin contratiempos y mejoraran la
produccidan,

Para mejorar 21 servicio gue presta a sus clientes de tal forma que
queden satisfechos con el servicio, gue se les ofrece, vy de cubrir
sUS, Necesidades lo mejor que se pueda.

De acuerdo con lo anterior, toda mejora es un beneficio para la re-
cuperaclidn econtmica de la industria en general, v del pais propia-
mente.
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