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Implantacion de un Sistema de Mantenimicnto Preventivo

1.1 PROLOGO

La decision de realizar el presente trabajo, fue influenciada en gran parte por la
oportunidad que se tuvo de participar directamente en la implantacién de un
“Sistema de Mantenimiento Preventive” dentro de una compailia farmacéutica; y por
otro lado el culminar nuestros estudios poniendo en practica los conocimientos
adquiridos en las diferentes materias (disefio de sistemas productivos, manufactura
integrada por computadora, productividad, estudio del trabajo, calidad, evaluacién
de proyectos, gestion de empresas, relaciones laborales y comportamiento humano,
planeacion y control de la produccion, disefio de elementos de méquinas, etc.) para
asi aplicar ¢l estudio de cada una de las mismas en las diversas tareas a desarrollar
dentro de la empresa, analizando y evaluando los resultados que mas favorezcan a la
situacion presentada y con esto comenzar a obtener la experiencia que necesitamos

para crecer como profesionales.

Mejorar Ia calidad del producto, disminuir los costos de mantenimiento y el aumento
de ia produccién, es lo que pretende alcanzar este trabajo a través de la
implantacion de un sistema de mantenimiento que cubra las necesidades de la
empresa y cumpla con los requerimientos estindares para el adecuado

funcionamiento de maquinaria, equipo y las instalaciones.
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1.2 INTRODUCCION

El tiempo muerto inesperado cuando se tienen fechas de entrega criticas, pueden
tener un impacto en la produccion y en las entregas y dar como resuitado la pérdida

de confianza del cliente, asi como la disminucién de contratos en el futuro.

Toda empresa sin importar su tamaiio, debe contar ¢on un sistema efectivo de
planeacion, programacion y contro! de mantenimiento, que le permita optimizar su

funcion,

Un conjunto de medidas destinadas a impedir -mas que a corregir- las fallas de
equipo y maquinaria en plantas, y cuya aplicacion tiene la ventzja demostrada
innumerables veces en economia de tiempo y dinero, es el sistema de mantenimiento

preventivo,

Para permanecer competitivos en el mercado global de la actualidad, se debe saber
como aplicar las técnicas de mantenimiento preventivo para reducir los costos por
operacion de mantenimiento, mejorar la productividad del empleado y maximizar el

rendimiento de la inversion que tiene la empresa en el mantenimiento.

El concepto tradicional de mantenimiento era el de servir para reparar las maquinas
cuando éstas se averiaban. 4hora se ha pasado al concepto de mantenimiento como
medio para asegurar la capacidad de produccién de los equipos, para lograr asi su

maxima disponibilidad al menor costo posible.
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Debe organizarse teniendo en cuenta que el equipo tendra que parar solo cuando
requiere de mantenimiento, es decir se hace una interrupcién planeada del proceso

productivo.

El principal factor critico de éxito se alcanza cuando es posible ir de una parada
programada de la méaquina a la siguiente parada programada, sin que ocurra ninguna

parada de emergencia dentro de este lapso operativo.

Es importante recalcar que el proceso de mantenimiento no se inicia en el momento
de reparar una falla. En realidad empieza cuando se hace la seleccion, la compra, 1a
ingenieria y la instalacion del equipo. Todos estos pasos del proceso deben ser

revisados y mejorados para lograr buenos resultados de mantenimiento.

Finalmente, se debe recordar que la reingenieria de mantenimiento no se debe hacer
como una manera de estar de “moda” sino como un proceso organizado para lograr
una mayor disponibilidad del equipo a un costo mas bajo, asegurando asi una mayor
rentabilidad de la planta.

>~
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1.3 OBJETIVO

Desarrollar ¢ Implantar un Sistema de Mantenimiento Preventivo, acorde a las
necesidades y caracteristicas de una empresa farmacéutica, mejorando la efectividad
total del equipo y contribuyendo a la disminucion de los costos de mantenimiento,
manteniendo l1a calidad, incrementando la productividad y !a seguridad del personal

operativo.
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1.4 ANTECEDENTES

Debido a que en la mayoria de las industrias mexicanas el mantenimiento no es
administrado bajo sistemas que permitan obtener estadisticas del mismo, tomaremos

datos industriales de otro pais como antecedentes para el presente estudio.

...”'La importancia del mantenimiento es clara cuando se consideran los siguientes

puntos:

Del total de empleados entre ¢l 8 y 10% trabajan en mantenimiento.

¢ Los costos del mantenimiento representan entre el 4 y 12% del gasto total de Ia

empresa

® Del 10 al 20% de los costos de mantenimiento podrian evitarse si durante el

disefio se tomase en cuenta la experiencia de disefios anteriores.

¢ Los costos de mantenimiento se incrementan 10% anualmente, mientras que otros

costos como los de produccidon se decrementaran.

¢ Las nuevas tecnologias y técnicas de manufactura incrementan la importancia del

mantenimiento, pero dificultan la administracién del mismo.

e La experiencia ha mostrado que se puede alcanzar una reduccién del 20 al 50%

del total de gastos de mantenimiento.

! Articulo de Amold De |'vies Robbe. Director de HLB. Mmmand & Co ipany. Datos rel del tenimiento en
Inglarerr

[
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La falta de controles para administrar adecuadamente el mantenimiento se demuestra

con los siguientes datos:

e Mas del 50% de las horas ocupadas en mantenimiento son gastadas en
mantenimiento  correctivo, los problemas ocurren de manera imprevista y

requieren atencion inmediata.

o Del 10 al 30% de los llamados costos de mantenimiento no tienen nada que ver
realmente con los costos de mantenimiento, ya que son asignados a proyectos,

modificaciones, etc.

* Del 20 al 30% de las horas gastadas en labores directas de mantenimiento son
desperdiciadas debido a una insuficiente preparacién, seleccidn, entrenamiento y

motivacion de los mantenentes.

e Del 40 al 60% del valor de la inversion en el almacén de mantenimiento podria

estar disponible si se aplica un sistema adecuado.

® Del 50 al 60% de los costos de servicio podrian evitarse si se¢ implantaran

procedimientos adecuados...”

Las cifras antes mencionadas, nos muestran que a pesar de que ¢l mantenimiento ha
tenido una gran evolucién en algunos lugares, la gran mayoria de las compaiiias
contindan utilizando el mantenimiento correctivo, el cual como es sabido es

altamente costoso,

10
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Aunque no podemos hablar de una evolucién uniforme del mantenimiento a nivel

mundial, tomaremos al “Japén como arquetipo de la evolucion del mantenimiento,

por sus logros obtenidos en éste rubro.

40°'s

50's

60’s

70's

80's

90°'s

Mantenimiento Correctivo

{si no falla, no lo arregles)

Mantenimiento Preventivo

{mantenimiento basado en tiempos)

Mantenimiento Productivo
(mantenimiento de mejora = la gente modifica el equipo para facilitar el

mantenimiento o reducir las necesidades del mismo)

MPT (mantenimiento productivo + participacién total del personal)
(bisqueda de efectividad del equipo, prevencién del mantenimiento

autdnomo, mejoras a través de grupos de trabajo)

Mantenimiento Predictive
(mantenimiento en base a las condiciones del equipo)
MPT expandiéndose a todas las industrias particularmente a industrias de

proceso

Disefio de equipo de baja necesidad de mantenimiento

(MPT expandiéndose a todo lo ancho del mundo)

Fuente: Introduction to TPAL Seiichi Nakajima. Evolucitn del MPT (Japde)

i
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1.5 TIPOS DE MANTENIMIENTO

Existen diferentes tipos de mantenimiento, los cuales a su vez se han clasificado
segun diversos criterios; a continuacién mencionamos los tipos de mantenimiento
que consideramos deben organizarse de esta forma , sin querer con esto establecer la

verdadera clasificacion del mantenimiento.

MANTENIMIENTOQ CORRECTIVO

El mantenimiento correctivo es el que se hace para reparar una falla en el equipo, y
siempre es hecho en situacion de emergencia y a un alto costo (ocasionados por
paros no planeados que requieren parar la produccién y adquirir materiales y

refacciones de inmediato).

MANTENIMIENTO PREVENTIVO

El mantenimiento preventivo ha sido un concepto confuso y con varias
interpretaciones. Para muchas personas, e! mantenimiento preventivo es sacar el
equipo de funcionamiento después de un intervalo de tiempo para desarmarlo y

cambiarle un gran numero de partes,

Definimos ¢l mantenimiento preventivo como ¢l proceso que cubre todas aquelias
actividades planeadas para prevenir las ocurrencias de fallas o, si estas ocurren,
poder detectarlas en su forma mas primitiva antes que se produzca una parada no

planeada en el proceso productivo.

iz
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MONITOREQ AVANZADO DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO (mantenimiento
predictivo)

La gran mayoria le llama mantenimiento predictivo, al monitoreo objetivo realizado
por operarios altamente calificados, que equipados con modernos detectores de
vibraciones, medidores infrarrojos de temperatura, medidores de ultrasomido y
analizadores computarizados, pueden detectar y diagnosticar fallas de componentes

imtemos, sin necesidad de parar el equipo.

MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL

Fl mantenimiento productivo total es una técnica japonesa que se estd introduciendo
en Occidente. El cual es un refuerzo del mantenimiente preventivo al tener at
operador de produccion inspeccionando los equipos, para ayudar a detectar las fallas

en su forma mas incipiente.

3
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CAPITULO II

14
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2.1 DEFINICION DEL PROBLEMA EN LA COMPANIA

Durante el tiempo que la empresa lleva en la ciudad de México, no se ha podido
establecer un sistema adecuado para la administracién de! mantenimiento y el

sistema con ¢! que se cuenta no cubre los requerimientos actuales de Ia organizacién.

Lo anterior ha contribuido a la generacién de los siguientes problemas:

¢ Paros no programeados en maquinaria y equipo

s Exceso de mantenimiento correctivo

o Falta de capacitacion del personal mantenimiento

s Mala seleccion de los equipos productivos

o Falta de manuales de maquinaria y equipo para el mantenimiento

¢ Falta de comunicacion efectiva interdepartamental

o Modificaciones en los equipos, sin registro de las mismas.

¢ Inexistencia de programas de mantenimiento

o El personal de mantenimiento realiza labores sin adecuados procedimientos de
trabajo

« No se cuenta con un sistema de control de inventarios
Lo anteriormente citado lo podemos ver en los siguientes estudios y graficas que se

realizaron para detectar los problemas en todos los equipos productivos, asi como en

los gastos de mantenimiento.

15
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EQUIPO: ENCELOFANADORA No 1

FECHA DESCRIPCION
4 CAMEIC DE PIROMETRO
40 CAMBIO DE TERMOPAR
Sk REVISION ¥ CAMBIO DE BANDA DE ESLABONES
1001 REVISION DE PIROMETRO
160 REVISION
27 AJUSTE DE CAIDA DE TABLETA Y CARRERA DE ALIMENTADOR
102 REPARACION DE CUCHILLAS
602 REPARACION DE CUCHILLAS
153 REPARACION DE SISTEMA DE ALIMENTACION
o CAMBIC DE COLECTORES
G CAMBIO DE PLACA DE LAMINILLAS DE CONTACTO
a3 CAMBIO DE REQSTATO
s AJUSTE DE BOBINA
13K0 CAMBIO DE PRISIONERD
1301 AJUSTE DE RESORTE
kT )| AJUSTE DE LAMINILLAS
18403 RUTINA GENERAL DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
2840 CAMBIO DE DRIVER CABEZAL 1
&n4 CAMBIO DE TORNILLO DE CHUMACERA
1704  REPARACION DE CATARINA DE CORTE
2404 CAMBIO DE CUCHILLAS, TORNILLERIA, VARILLA
225 REPARACION SE ARMA LA MAGUINA (8.C)
s AJUSTE DE TEMPERATURA
18405 REPARACION DE BARREDOR
1805 REPARACION DE CUCHILLAS
1106 REPARACION DE CUCHILLAS
19906 REPARACION SE EXTRAE UN TORNILLO BARRIDO
2706 REVISION DE RESISTENCIAS
507 RUTINA DE M.P.
S07 AJUSTE DE BARREDOR DE TABLETAS
507 AJUSTE DEL CORTE
107 CAMBIC DE BALEROS
107 REPARACION DE VIBRADOR
207 RUTINA DE MP,
1207 AJUSTE DE LAMINAS CONTACTORAS

En base historiales como éste, se elaboraron graficas que nos permitieron visualizar
¢l comportamiento de los equipos, a continuacion se presenta la correspondiente al
presente historial (ver grafico G-01)
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ENCELOFANADORA 1

ENERO MARZO MAY O AXC SEFTIEMBRE MOV EMBRE

L.RE?ARACON WAJUSTE OcAMBO O RUTINA A REVISON -DTRDS‘I

Grifico G-O1

De la grifica podemos observar que los rubros mas fuerte son los de: reparacion,
cambio y ajuste, podemos sefialar que la mayoria de las graficas ejemplificaban el
mismo comportamiento, por lo cual se comenzaron a contar con bases para la
Justificacién del desarrollo del sistema. Cabe hacer mencién que todas las

actividades anteriores son realizadas en situaciones de emergencia.

17
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Asi mismo a lo largo del estudio que se efectuo, se tratd de recabar informacion
acerca de los gastos que representaban las reparaciones para los equipos, obteniendo
solo gastos generales de las cuentas del 4rca, realizando un anslisis de las cuentas
separamos las més representativas: “Refacciones y accesorios”, “Reparaciones pm'
terceros” y “Mantenimiento a Edificio”, se reviso ¢! comportamiento que tuvieron
con respecto a los gastos presupuestados para el afio, en lo que se obtuvo se puede

vislumbrar una diferencia entre ambas (ver grificos 02, 03, 04 y 05)

18
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Sisterna Jde Mantenimicnto Preventivo

De los datos que se presentan en las grificas anteriores pudimos verificar que Ias
cuentas representativas en el area de mantenimiento no tienen un comportamiento
uniforme, es decir los gastos se salen de control teniendo umas variaciones muy
significativas que a lo largo del periodo y sobre todo al final de éste, dando como

resultado gastos excesivos fuera de lo que se presupuesto.

Ampliando mis esta informacion preguntamos el porque de esta situacién y una de
las respuestas, en la que mds interés tuvimos fue ...”las reparaciones que deben
hacer a los equipos cuando fallan inesperadamente, nos cuestan bastante ya que o no
contamos con las refacciones necesarias, 0 no estamos capacitados lo suficiente para
estas reparaciones y por lo tanto debemos llamar a especialistas o técnicos, el tiempo
no es suficiente para hacer una reparacién completa y solo se atacan los problemas
para continuar trabajando, no dejando el equipo en las condiciones éptimas de
trabajo, etc. Los problemas anteriormente citados pasan desapercibidos para el
personal, ya que estos se han acostumbrado a ellos y no les dan la importancia
debida. Sin embargo la alta Direccién visualizé la gravedad del problema y exigié el
planteamiento de alternativas de mejora; para lo cual se presentaron propuestas de

solucion a tas necesidades planteadas las cuales se detallan en el siguiente capitulo.
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2.2 ALTERNATIVAS PROPUESTAS PARA LA SOLUCION DEL

PROBLEMA EN LA COMPARNiIA

Tomando en cuenta la probleméitica del mantenimiento actual de la empresa
proponemos las siguientes alternativas junto con sus ventajas y desventajas.

Alternativa Cero: No hacer nada, dejar el sistema de mantenimiento como s¢

encuentra actualmente.

VENTAIJAS
s No se requiere ninguna inversién

DESVENTAIJAS
Aumentaran los paros no

programados en maquinaria y equipo

Continuara el exceso de
mantenimiento correctivo

No habré capacitacién del personal
de mantenimiento

Continuara la mala seleccién de los
equipos

La comunicacton efectiva no podrd
darse entre los diferentes
departamentos

Continuaran sin registro las
modificaciones realizadas en los
equipos

No existird un mantenimiento

programado.
Falta de Procedimientos de trabajo

No se contara con un sistema de
control de inventarios.

4
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Alternativa Una: Implantacion de un sistema de mantenimiento preventivo

VENTAJAS
e Disminuiran los paros no
programados en maquinaria y equipo

Se evitara el exceso de
mantenimiento correctivo

Habra mayor capacitacion para el
personal de mantenimiento

Mejorara la seleccion de los equipos

La comunicacion efectiva se dard
entre los departamentos involucrados

Los equipos mantendrin un registro
actualizado.

Se contard con un programa de
mantenimiento anual, mensual y
semanal.

Se contara con adecuados
procedimientos de trabajo

Se integrara un sistema de control de
inventarios.

DESVENTAJAS

e Se requiere de un gran mversion
inicial en lo siguientes Recursos:

e Humanos
« Matenales
e Técnicos
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Alternativa Dos: Tmplantacién de un sistema de Mantenimiento Productivo Total,
para desarrollar esta opcion se necesita tener implantado un sistema de
mantenimiento preventivo,

VENTAJAS DESVENTAJA
s Existiran Rutinas de Mantenimiento e Se requerird de una inversién inicial
para los operadores de produccién. alta.

¢ Tiempos de respuestas mas rapidos e Cambio de cultura organizacional.
para la solucién de problemas de
mantenimiento.

¢ Disminucion de los costos de
mantenimiento y produccion.

e Trabajo en equipo. Todas las areas
trabajaran para lograr un mismo
objetivo.

e Eliminacion de retrabajos en el area
de produccién.

» Todos serdn responsables del
mantenimiento.
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2.3 ELECCION DE LA MEJOR ALTERNATIVA Y BASES DE
SUSTENTO

Antes de analizar las ventajas y desventajas de cada alternativa no debemos pasar

por alto que la alternativa seleccionada debe considerar:

o El ser factible y realista

Simple y econdmica

Que se ajuste facilmente a las condiciones cambiantes de su entorno

Que se adapte a las necesidades y limitaciones del negocio

Que resista la mayor cantidad de tiempo posible sin sufrir modificaciones

¢ Que pennita ser revisada con facilidad en su cumplimiento

Al tomar en cuenta los aspectos anteriores, visualizamos que las dnicas altemativas
que cumplen con tales requerimientos son: las alternativas cero y uno; la alternativa
dos exige el requisito de tener un sistema de mantenimiento preventivo ya

establecido, por lo cual se descarta.

Analizando las ventajas y desventajas de las altemativas cero y uno, la direccién
decidid llevar a cabo la alternativa uno “Mantenimiento Preventivo”, de la cual

damos a continuacion una breve descripcion y caracteristicas del mismo.

I
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ALTERNATIVA SELECCIONADA

Alternativa Uno: Implantacién de un sistema de Mantenimiento Preventivo

El mantenimiento preventivo incluye todas las actividades relacionadas con Ia
lubricacién sistematica, limpieza y actividades a periodos fijos, realizadas para

prevenir las fallas.

La clave del mantenimiento preventivo es el monitoreo de condiciones, que permite
detectar las fallas cuando éstas apenas empiezan a manifestarse, dando tiempo para
planear recursos como mano de obra, herramientas, repuestos, y procedimientos para
hacer la correccion de la falla en el momento méas conveniente para e! proceso

productivo.
El monitoreo de condiciones se hace en dos formas:

El monitoreo subjetivo ejecutado por mecéinicos experimentados que en rutas de
recorrido por la planta, verifican sistematicamente la operacién de los equipos

mirando, escuchando, oliendo, y tocando las partes criticas.

El monitoreo objetivo se ejecuta con operarios altamente calificados que equipados
con modemnos detectores de vibraciones, medidores infrarrojos de temperatura,
medidores de ultrasonido y analizadores computarizados pueden detectar y

diagnosticar fallas de componentes internos sin necesidad de parar el equipo.
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2.4 PLAN DE TRABAJO PARA EL DESARROLLO DEL SISTEMA

La implantacidn del sistema de mantenimiento preventivo se realizara en base a un

Planta Maestro de Mantenimiento, el cual se describe a continuacién:

PLAN MAESTRO DE MANTENIMIENT(Q
FASE 1 “DESARROLLQ”
1. Historiales por area
2. Listado y codificacion de maquinaria y equipo
3. Identificacion de equipo critico
4. Ficha técnica por equipo
5. Registro de Modificaciones
6. Historiales de equipo
7. Rutinas de mantenimiento preventivo por equipo

8. Listado de refacciones criticas por equipo
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9. Integracion de Bitacora de Mantenimiento por equipo

Ficha técnica

Registro de modificaciones
Rutina de mantenimiento
Listado de refacciones criticas
Historial

10. Programa anual de mantenimiento preventivo en base a las rutinas de

mantenimiento y capacidad de planta.

FASE 1 “IMPLANTACION”
1. Comunicacion efectiva Mantenimiento-Produccién
2. Programa de capacitacion personal de mantenimiento

a)  Miniplaticas grupales de mantenimiento preventivo
b) Minipléticas grupales de seguridad

3. Seguimiento y control de érdenes de trabajo por equipo
4. Control de almacén de refacciones

5. Desarrollo procedimientos estindares de operacién

FASE [I “CONTROL”

[an—y

Disponibilidad de equipo

2. Cumplimiento de mantenimiento preventivo

e

Desviacion del presupuesto

-~

Revision de bitacoras de mantenimiento
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5. Nimero de emergencias

6. Evaluacion de aprendizaje del personal de mantenimiento

Las fases que el Plan Maestro presenta, se detallaran en el siguiente capitulo punto

por punto.

A continuacion se muestra el programa que se seguira para la realizacién del Plan

Maestro de Mantenimiento (Cuadro C-01)
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Desarrollo de un Sistema e Mantenitnicnto Preventive

3.1 FASE I “DESARROLLQ DEL SISTEMA”

A continuacion se detallan cada uno de los puntos que el Plan Maestro menciona:

3.1.1 HISTORIALES POR AREA

Para el desarrollo del sistema es indispensable conocer el comportamiento de la
maquinaria y equipo de la planta productiva, para asi realizar historiales y
establecer las bases para la elaboracion de la diferente documentacién del Plan

Maestro de Mantenimiento propuesto.

Asi, con el fin de obtener algunos de estos datos, se disefiaron en principio los
historiales de maquinaria y equipo por areas, (ya que no se contaba con informacién -
de este tipo).

La obtencidn de los historiales, fue hecha a base de un registro diario que se solicito
fueran llenados por el personal de mantenimiento, en dicho formato se debian hacer
los registros conforme sc presenten las fallas en los equipos, y el personal de

mantenimiento efectuaban las reparaciones necesarias.

El apoyo del personal de mantenimiento, fue indispensable en esta etapa, por lo que
se dieron platicas acerca de lo que se pretendia alcanzar y que beneficio

obtendriamos todos de ello.

El formato que se realizo. se pensod de una forma muy sencilla, para que no costara
un gran esfuerzo al personal, pero que cumplird con el propésito de recabar l1a

infermacion suficieute para tener un historial por equipo (ver formato F-01).
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REPORTE DE ACTIVIDADES DIARIAS

FECHA: NOMBRE:

#0.7. | CLAVE | MAQ/EQUIPO DESCRIPCION DE ACTIVIDADES | HR. INICIO | HR. TERMINO

Tiempo aprox. de reparncion:

Refacciones empleadas:

FORMATO F-On

Una vez que se fueron recopilando los formatos, se procedié a vaciar la informacién
que contenian y de esto sc¢ obtuvicron historiales como ¢! que se muestra a

continuacién:
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MAQUINA
AREA

27

HISTORIAL DE EQUIPO

ENCELOFANADORA No 1 EQUIPO 252001
PRODUCCION DEPTO sSOLIDOS

SECCION: ENCELOFANADO

DESCRIPCION
CAMBIO DE PIROMETRO
CAMBIO DE TERMOPAR
REVISION Y CAMBIO DE BANDA DE ESLABONES
REVISION DE PIROMETRO
REVISION
AJUSTE DE CAIDA DE TABLETA Y CARRERA DE ALIMENTADOR
REPARACION DE CUCHILLAS
REPARACION DE CUCHILLAS
REPARACION DE SISTEMA DE ALIMENTACION
CAMBIO DE COLECTORES
CAMBIO DE PLACA DE LAMINILLAS DE CONTACTO
CAMBIO DE REQSTATO
AJUSTE DE BOBINA
CAMBIO DE PRISIONERC
AJUSTE DE RESORTE
AJUSTE DE LAMINILLAS
RUTINA GENERAL DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
CAMBIO OE DRIVER CABEZAL 1
CAMBIO DE TORNILLO DE CHUMACERA
REPARACION DE CATARINA DE CORTE
CAMBIO DE CUCHILLAS, TORNILLERIA, VARILLA
REPARACION SE ARMA LA MAQUINA (5.C)
AJUSTE DE TEMPERATURA
REPARACION DE BARREDOR
REPARACION DE CUCHILLAS
REPARAGION DE CUCHILLAS
REPARACION SE EXTRAE UN TORNILLO BARRIDO
REVISION DE RESISTENCIAS
RUTINA DE M P.
AJUSTE DE BARREDOR DE TABLETAS
AJUSTE DEL CORTE
CAMBIC DE BALEROS
REPARACION DE VIBRADOR
RUTINA DE M.P.
AJUSTE DE LAMINAS CONTACTORAS

En base a este historial se elaboraron graficas que sirvieron para analizar el

comportamiento de cada equipo (ver grafico G-06)
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ENCELOFANADORA 1

SEFTIEMBRE NOVIBMBRE

e

l W REPARACION RAJUSTE QCAMID O RUTHA

1§ REVISION ROTROS !

Grafico G-06

Este tipo de grafico se desarrollo para cada uno de los equipos, con los cuales
pudimos detectar los problemas en situaciones de emergencia.
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3.1.2 LISTADO Y CODIFICACION DE MAQUINARIA Y EQUIPO

En principio se establecié el procedimiento de codificacidn para maquinaria y

equipo, el cual se enlista a continuracidn:
1. Sc hizo una separacién de la planta productiva en ireas
2. Las areas se dividieron en departamentos
3. Los departamento se dividieron en secciones
4. Y se contabilizaron los equipos que hay por cada seccion

De esta forma se obtuvo el codigo que identifica el equipo; éste consta de 6 digitos.

El significado de estos digitos se muestra a continuacion.

XXXXXX

INDICAN EL NUMERC
CONSECUTIVO DE LA
MAQUINA

INDICAN LA SECCION

INDICA EL DEPARTAMENTQ

INDICA El. AREA

ki
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A continuacién se muestra un ejemplo del listado que se obtuvo de planta, asi como

la codificacién que se asignd a cada equipo.

T oo e " FABRICACION™ ™~ TR T EE T e T T T
CLAVE EQUIPO CLAVE EQUIPO
3  TRBLETEASS T T SUSPENSIONES
251001 TABLETEADORA MANESTY BR3BI~~ 212001 TANGUE BE FABRICAGION
25.10-02 TABLETEADORA MANESTY BB3B 2 21-20-02  TANQUE No 1
251003 TABLETEADORA MANESTY BB3A 4 212003 TANQUE No 2
25-10-04 TABLETEADORA MANESTY D38 5 212004 TANQUE No 3
25-10.05 TABLETEADORA MANESTY 3 212005 TANQUE No 4
o # ENCELOFANADO ™ 70 7 21-20-06 TANQUENo5
* ENCELOFANADORA 1 7' 212007 AGITADOR DISOLVER
ENCELOFANADORA 2 21-2008 ELEVADOR CORA
ENCELOFANADORA 3 21-20-11 BOMBA WAUKESHA
ENCELOFANADORA 4 212012 MOLINO GREERCO
ENCELOFANADORA 5 P TTTET T THGOINeS T T T
TUNEAY T - 21:30-01 MARMITA '
PLETEADORA OMEGA T 77 21.30-02 TANQUE No 1
27-10-02 LLENADORA FEDERAL 21-3003 TANQUE No2
27-10-03 TAPONADORA PNEUMATIC 21-30-04 TANQUE No 3
27-1004 ETIQUETADORA TECNIC 21-30-05 TANQUE DE ALMACENAMIENTO
27-10-07 MESA BANDA 21-30.06 MOLINO FITZ PATRICK
: . Lineaz- 21-30-07 BOMBA DE ALIMENTACION No 1
2750‘4:1 SOPLETEADORA OMEGA™ ™™™~ ™ 21-30-08 BOMBA DE ALIMENTACION No 2
272002 LLENADORA FEDERAL _ CODFICADO -
272003 TAPONADCRA PNEUMATIC 37.30-01 CODIFICADORAHAPA
27-20-04 ETIQUETADORA EP-2000 27-3003 MESA BANDA - A

27-20-07 MESA BANDA 27-30-04 MESA BANDA-B

35



Desarrolio de un Sistema de Mantenimicnto Preventive

3.1.3 IDENTIFICACION DE EQUIPO CRITICO

La identificacién de equipo critico se realizé con el fin de aplicar el mantenimiento
preventivo primeramente a éste.

Para selecctonar el equipo critico se tomaron en cuenta los signientes aspectos:

- » Equipo indispensable en el proceso productivo
s Equipo que requiere un excesivo mantenimiento correctivo

¢ Equipo que representa un alto costo de mantenimiento

Una vez visto que algunos de los equipos de planta cumple con los aspectos

anteriores, procedemos a continuacién a enumeran los equipos que se consideraron
criticos

EQUIPO

| ABLE 1 ey 1 BUSPENSIONES RS
25-10-03  TABLETEADORA MANESTY BB3B2 212601 TANQUE DE FABRICACION
25-10-03 TABLETEADORA MANESTY BB3A 4 212008 ELEVADOR CORA

251005 TABLETEADORA LAYER PRESS 212011 BOMBA WAUKESHA

i T AN s

At 21-20-12  MOLINC GREERCO

2526.01 ENCELOFANADORA 1 T wawbos, Lt
DTt T CRIUNERRETT 770 T 213002 TANQUENo ' '
‘771001 SOPLETEADORAOMEGA 213008 MOLINO FITZ PATRICK
771002 LLENADORA FEDERAL T Tumeaz
27-10-03 TAPONADORA PNEUMATIC 27-2001  SOPLETEADORA OMEGA
27-10-04 ETIQUETADORA TECNIC 27-2002 LLENADORA FEDERAL

27-20-03 _TAPONADORA PNEUMATIC
27-20-04 ETIQUETADORA EP-2000
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3.1.4 FICHA TECNICA POR EQUIPO

Es de suma importancia tener a la mano informacién que nos permita atender el
problema sin necesidad de buscar un manual o caracteristicas del equipos fuera del

area donde éste se encuentra.

La elaboracién de una ficha técnica es con el fin de contar con la informacion
técnica bésica del equipo; ésta debera estar integrada en la Biticora de
Mantenimiento, a pi¢ de miquina y a la mano del operador, mecénico o cualquier

otra persona que requiera informacién en el momento.

La informacién para este formato se debe recabar directamente del equipoc y
compararlo con el manual respectivo, de esta forma se integrard la informacién
confiable del equipo; de no contar con ¢l manual se solicitard al fabricante o al
representante en México del equipo un manual en espaiiol, asi el formato tendra la

informaci6n que requiere y se dara el correcto empleo del mismo.

De no existir representante en México, o manuales en espafiol y ademis el equipo no
cuente con placa de informacion; se deberin tomar los datos directamente del equipo
(los mas posibles) y contactar a otras industrias del ramo para solicitar, en caso de

cuenten con ellos, una copia (ver formato F-02).
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Presentacidn a detalle del formato de Ficha Técnica.

(LOGO)
GERENCIA DE INGENIERIA ¥ SEGURIDAD
MANTENIMIENTO PREVENTIVO
FICHA TECNICA FECHA DE EMISION
EQUIPO:
DESCRIPCION
AFARCA
NODELO
New. SERIE
No DE CODIGO (RER)
INFORMACION TECNICA .
LOCALIZACION
DIMENSIONES
PESG
FRECUENCLY VOLTAIE NOMINAL
TIPO DE CORRIENTE POTENCIA:
SERIICIOS
AGUA
VAPOR
vACio
INFORMACION GENERAL
FECHA DE ADQUISICION
PROVEEDOR
SERVICIO TECNICO
(TEL ¥ DOAM)

FORMATO F02
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3.1.5 REGISTRO DE MODIFICACIONES

El registro de modificacion es otro documentos que deberd estar integrado en la

Bitacora de Mantenimiento.

Este documento es con el fin de describir las modificaciones hechas al equipo las
cuales son realizadas para incrementar la vida atil del equipo y/o la capacidad de

produccion.

Los requerimientos de modificaciones pueden ser solicitados por los diferentes
departamentos de la planta, siempre y cuando estén avalados por los departamentos

de Asistencia Técnica, Produccion y Mantenimiento.

Este formato no lleva nombre del equipe ni el codigo del mismo, ya que es un
documento que estard integrado en la bitacora del equipo y ésta a su vez es

individual para cada uno (ver formato F-03).

El formato descrito, sc presenta a continuacion.
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(LOGO)

GERENCIA DE INGENIERIA Y SEGURIDAD
MANTENIMIENTO PREVENTIVO

REGISTRO DE MODIFICACIONES

FECHA DESCRIPCION DEL TRABAJO ELABORO

AUTORIZO

FORMATOQ F43

Asi también, cualquier modificacién en el equipo debera estar avalada por la firma

de los responsables de la modificacién, ¢omo son: la persona que solicitd y el

responsable de efectuar el cambio.
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3.1.6 HISTORIALES DE EQUIPO

El trabajo de mantenimiento es generalmente menos eficiente que el trabajo de
produeccion debido a que es no repetitive y requiere de amplia preparacién. Se basa
fuertemente en las habilidades individuales y se lleva a cabo en condiciones
dificiles. No se puede manejar en forma efectiva si se deja a los individuos que lo

realicen de la forma que mejor les agrade.

Con el historial de equipo se obtendra la informacion confiable de todas las
intervenciones o interrupciones que por cualquier tipo de mantenimiento haya tenido

e! equipo (ver formato F-04).

Las revisiones de estos documentos serd establecida por escrito para dar un
seguimiento adecuado, de dicha revision se obtendran reportes que seran enviados a
los responsables de las areas de Produccién, Mantenimiento y Control de Calidad,

para su revision y andlisis.

En base af anélisis se identificardn las fallas o reparaciones mas comunes, para la

comreccion ¢ identificacion de problemas y mejoras de las mismas.

Asi también se mejorardn las rutinas de mantenimiento y limpieza y lubricacién de
los equipos, para su mejor desarrollo durante el programa de mantenimiento

preventivo.

Finalmente el historial servird para realizar comparaciones del equipo contra si

mismo a través del tiempo, vy poder asi observar los avances del mantenimiento

preventivo,
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Presentacion del formato propuesto:

{LOGO)
GERENCIA DE INGENIERIA Y SEGURIDAD
MANTENIMIENTO PREVENTIVO
REGISTRO DE INTERVENCIONES E INTERRUPCIONES roLlo
FECHL DESCRIPCION REALIZO SUPERVISO  ACEPTO

FORMATO F-04
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3.1.7 RUTINAS DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO POR EQUIPO

Las rutinas de mantenimiento preventivo se disefiaron para lograr los siguientes

objetivos:

¢ Homogenetdad en las reparaciones
¢ Disminuir fallas en los equipos

e Tener un procedimiento de trabajo estandar por escrito en las reparaciones

Los pasos que se establecieron para elaborar una rutina de mantenimiento preventivo

se describe a continuacién:

1. Si existe manual del equipo, y este contiene las rutinas de mantenimiento, estds

serdn las mismas que se¢ utilizaran en ¢l mantenimiento preventivo.

2. Encaso de que no se cuente con manual, se realizaran los siguientes pasos:

a) Conocer a detalle la funcién y forma en la que opera el equipo.
b) Desglosar el equipo en sus diferentes sistemas
¢) En base al historial de reparaciones del equipo, determinar:
i. Frecuencia de reparaciones
ii. Fallas mas frecuentes
iii.Clasificacion de fallas
d) Tomando como referencia los datos del paso c), se estableceran:
i. Frecuencia de la (s) rutina (s) dc mantenimtento
ii. Las actividades de cada una de las rutinas de mantenimiento

e) Finalmente se archivaran las rutinas para futuras mejoras de las mismas
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Notas importantes que se deben considerar en la realizacion de las Rutinas de

Mantenimiento:

- No deben repetirse actividades en las rutinas

- Deben ser claras y sin ambigiiedades

- Deben ser escritas en un lenguaje acorde con la persona que la llevara a

cabo.

A continuacién se muestran los formatos de Rutina de Mantenimiento:

(LOGHO)
GERENCIA DE INGENIERIA Y SEGURIDAD
MANTENIMIENTO PREVENTIVO
FRECUENCIA: SEMANAL RUTINA DE MANTENIMIENTO RM-25-02-01
Elemento Actividad

Alimentacién 7 Revise que la leva circular y topes de la barre del sistema de alimentacion no presente

despaste; engraselos.
Sellado y corte Revise que los bujes de los rdiilos de sellado no presenten juego; engriselos.

Revise que las cuchillas horizontales y su mecanismo estén en buenas condiciones.
Control de Verifique que no existan falsos contactos y/o desgastes en las lminas de alimentacion
temperatura eléctrica y los collarines de los rodilles de sellado; reapriete conexiones.

Verifique que los resortes de los collarines del termopar estén tensos.

Verifique que los platinos del relevador no estén desgastados o flameados,

Verifique el consumo de corriente en las resistencias (las de 350 watts deben consumir

entre 2.5 y 3 amperes; las de 250 watts deben consumir entre 1.8 y 2.5 amperes).
Misceléneos En operacién, escuche 1a miquina en busca de ruidos.

REVISO: AUTORIZO:

JEFE DE MANTENIMIENTO

GERENTE DE INGENIERIA

FORMATOQ F-05
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(LOGO)
GERENCIA DE INGENIERIA ¥ SEGURIDAD
MANTENIMIENTO PREVENTIVO
FRECUENCIA: MENSUAL RUTINA DE MANTENIMIENTO RM-25-02-01
Elemento Actividad
Tragsmisién Revise el estado fisico de las bandas.
Cambic 1a banda si éstn presenta excesivo desgaste o alguna rotura.
Alinear y ténselas.
Revise el estado fisico de la flecha motriz.
Control de Revise el estado fisico y funcionamiento del interruptor de arranque y paro del motar,
arrangue Y parc
Alimentacién _Verifique con estetoscopio el estado de los baleros del reductor de velocidad def barredor.
Verifique que no existan tugas de aceite en juntas y retencs del reductor.
Verifique que funcione adecuadamente ¢l redstato del vibrador, reapriete conexiones.
Control de Revise ! estado fisico del juego de pumtas del termopar.
temperatura
Cémbielo si ¢l aislamiento d¢ las puntas del termopar se enctrentea desgastado.
Verifique continuida! en las puntas del lermopar.
Venifique que funcione adecuadamente el pirbmetro,
Verilique ¢! funcionamiento de] interruptor de coatrol de alimentacion de las resistencias.
Sclladoycorte | Verifique que funcionen adecuadamente 10s elerentos del sistema de presié (resorte,
tormillo ¥ tuerca) de los rodillos selladores.
Verifique que funcionen adecuadamente los elementos de sujecién de la cuchilla horizontal.
Verifique que no presenten jucgo ni desgaste las chumaceras de los rodillos de sellado.
Revise que giren libremente las cuchillas de corte vertical.
Codificado Revise el estado fisico de los clementos de! sistema de codificado (porta cojin, tormillos,

manposas, baleros, rodillo v portalipos).

Revise que giren libremente los rodillos donde se desliza el papel.

Pdg. 1
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(LOGO)

GERENCIA DE INGENIERIA Y SEGURIDAD

MANTENIMIENTO PREVENTIVO

FRECUENCIA: MENSUAL

RUTINA DE MANTENIMIENTC

RM-235-02-01

Elemento

Actividad

Lubricacion Engrase las graseras de los rodillos de sellado con grasa para alta temperatura siliconizada.

Verifique que corran libremente tos rodilles de codificado y precalentade.

transmmision,

Revise e} nivel de aceite del reductor principal de velocidad. Engrose los engranes de la

Tubrique la flecha de mando que mueve al alimentador de comprimides.

Fngruse la polea de velocidad variable del motor.

Lubrigue la cadena de la transmmision.

Engrase [os rodamientos de los rodillos precalentadores.

Miscclaneos En operacién, escuche la maquina en busca de ruidos.

REVISO:

AUTORIZO:

JEFE DE MANTENIMIENTO

FORMATO F06

GERENTE DE INGENIERIA

Los formatos F-05 y F-06 que se presentan, solo son las rutinas semanal y mensual

que corresponden a dicho equipo, mas sin embargo, este equipo tiene ademéas una

rutina Semestral y una Anual.
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3.1.8 LISTADO DE REFACCIONES CRITICAS POR EQUIPO

Las listas de refacciones criticas se obtuvieron para evitar que algin equipo, no
pueda ser reparado en el momento en que se requiere a causa de falta de refacciones
(formato F-07).

Los pasos que se establecieron para obtener ¢l listado de refacciones son los que

citan a continuacion:

1. Consultar el manual de mantenimiento y/o refacciones, para obtener de éI, la Lista
de refacciones, en los casos en que no se cuente con manuales se recurrira al
historial del equipo, para obtener del listado todas las refacciones que se han

ocupado a lo largo de las reparaciones.

2. Con la lista de refacciones {del manual o historial) y con el mimero y tipo de
fallas mas frecuentes se establecera el listado de refacciones criticas, tomando los

en cuenta los siguientes criterios:
¢ Costo por no tener refacciones
» Dificultad para encontrar la refaccién

» Costo-por tener la refaccion en almacén
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(LOGO)
GERENC!A DE INGENIERIA Y SEGURIBAD
MANTEN/MIENTQ PREVENTIVO

LISTA DE REFACCIONES CRITICAS RAM-25-02-01

CANTIDAD MATERIAL ¥/0 REFACCION No DE PARTE

FECHA DE ELABORACION DE LISTA:

FIRMA:

Vo, Bo.:

FORMATO FO7

En este formato debera estar descrita la cantidad y el material o refaccién que se
considere critica, asi como el niimero de parte (si lo tiene), para que la adquisicion

de la misma sea sencilla y ripida.
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3.1.9 INTEGRACION DE BITACORAS DE MANTENIMIENTO POR

EQUIPO

La integracién de la Biticora de mantenimiento, se realizé para lograr los siguientes

objetivos:

» Acceso rapido de la informacién referente al equipo para cualquier persona

que la requiera
» Evitar pérdidas de documentacion del equipo

o Cumplir con las politicas de las compafiia

La bitacora de mantenimiento es individual y debe estar a pie de méaquina.

Esta biticora deberi ser usada para llevar el registro de todos los eventos

concernientes a cualquier tipo de mantenimiento que se efectie en el mismo.

Asi mismo, debera incluir la siguiente informacion:

. Ficha Técnica (Equipo utilizado, datos, producto, area, etc)
s  Registro de Modificaciones

s  Rutina de Mantenimiento

e  Listado de Refacciones Criticas

e  Historial de Interrupciones {causa, detalle de reparacion, etc)
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Cada Bitacora de Mantenimiento, debera llevar una hoja de presentacién de equipo y

contenido de la misma (ver formato F-08).

(LOGO)

GERENCIA DE INGEMIERIA Y SEGURIDAD

BITACORA DE MANTENIMIENTO PARA MAQUINARIA Y EQUIPO

AREA
NOMBRE DEL EQUIPO )
I SECCION
DEPARTAMENTO
Flabordy'Fecha: Recihio Focha
EN VIGOR EL:
SUSTITUYE A:
BITM-25-20-01
CONTENIDO PAGINAS
L CEDULA DE EQUIPO 111
i REGISTRO DE MODIFICACIONES i1
oL LISTADO DE REFACCIONES CRITICAS 22
v. LISTADO DE LIMPIEZA Y LUBRICACION 1
V. RUTINAS DE MANTENIMIENTO 20
VL REGISTRO DE INTERVENCIONES E FOLIO 1-100

INTERRUPCIONES

FORMATO F(B
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3.1.10 PROGRAMA ANUAL DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO EN
BASE A LAS RUTINAS DE MANTENIMIENTO Y CAPACIDAD DE
PLANTA

Debido a que el proceso que se lleva a cabo en la planta no es continuo, las rutinas
de mantenimiento preventivo deben establecerse conforme a tiempo real de
utilizacion de los equipos. Para calcular el tiempo de utilizacién real del equipo se

tomaron los datos de la capacidad de planta proyectada.

La capacidad de planta proyectada es elaborada por el departamento de produccién y
realizada en base a la planeacion de las ventas. Los datos que contiene la capacidad
de planta y que fueron utilizados para establecer los periodos de mantenimiento

preventivo se muestran a continuacion en el formato F-09.

Con esta informacion (% de utilizacién) y tomando en cuenta, niimero de rutinas y ¢!

nimero de personas con la que cuenta el departamento de mantenimiento.

La planeacién del mantenimiento preventivo para todos los equipos se obtuvo de
manera similar a como lo fue para el equipo X. Una vez obtenidas las planeaciones
de cada uno de los equipos se integro ¢l Programa anual de Mantenimiento

Preventivo (ver formato F-10).
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Impiantacion de un Sistema de Manfenimicnto Preventivo

3.2 FASE II “IMPLANTACION” '

3.2.1 COMUNICACION EFECTIVA MANTENIMIENTO-PRODUCCION

Para planear, disefiar y llevar a cabo un programa, se necesita de Ia comunicacién y
apoyo de las diferentes areas y departamentos de la planta. Para ¢! caso del sistema
de mantenimiento preventivo el 4rea més importante en cuanto & apoyo y

comunicacién es produccidn.

Produccion es el departamento con ¢l cual serd imprescindible siempre la
comunicacion efectiva, pues es este el departamento que nos facilitara el plan
maestro de produccién, asi como la capacidad de planta anual, los cuales son

necesarios para planear el programa anual de mantenimiento preventivo.

La comunicacion entre los departamentos de mantenimiento y produccién serd a

través de reuniones mensuales, en las cuales se abordaran los siguientes temas:

Las modificaciones que se presenten el Plan Maestro de Produccién

Los equipos programados para mantenimiento preventivo del siguiente mes

Los resultados del mantenimiento preventivo del mes en curso

o Los equipos de nueva adquisicion o sujetos a modificaciones

Asi mismo se medira la eficiencia de los equipos a la fecha de las reuniones tanto

por mes como el acumulado y el tendencial.
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322 PROGRAMA DE CAPACITACION AL PERSONAL DE
MANTENIMIENTO

a) MINIPLATICAS DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

Las miniplaticas de mantenimiento preventivo, se deberén dar tanto a los operadores
de equipos como al personal de mantenimiento, ya que son los que deben estar

completamente informados acerca del programa y la implantacion.

Las reuniones iniciales se llevarin a cabo quincenalmente con el personal de

mantenimiento y el personal operativo con los siguientes temas:

e Explicacion del sistema:
¢ (Qué es?
¢ (Por qué es?
¢ ;Para qué es?

¢ Los controles de registro a utilizar
Posteriormente las reuniones seran cada mes abordando lo siguiente:

¢ Planeacion del Mes:
¢ Objetivo
0 Equipos planeados para la realizacion de mantenimiento preventivo
¢ Tiempos requeridos para la realizacion de las rutinas
0 Resultados mes anterior

¢ Modificaciones y cambios
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b) MINIPLATICAS DE SEGURIDAD INDUSTRIAL

La importancia de las minipliticas de seguridad industrial para los operadores y el

personal de mantenimiento, es desde el punto de vista de operacién y mantenimiento

del equipo.

Las reuniones iniciales se llevarin a cabo mensualmente con el personal de

mantenimiento y los operadores de equipos, con los siguientes temas:

¢ Miniplaticas mensuales:

0

[~ - 2R+ TR - - I -

La seguridad de usted

Su responsabilidad ante la seguridad

Aplicacién de la seguridad en su drea de trabajo

Control de Trabajos Peligrosos

Precauciones en ¢l uso de herramientas y herramientas eléctricas
Proteccién de maquinaria y equipo de proteccion personal

Orden, limpieza y clasificacion de accidentes.

Estos temas fueron dados por el area de Seguridad, y deberan ser dados al personal

de mantenimiento durante la implantacién del sistema y continuar como una labor

permanente, manteniendo con el area de seguridad la actualizacion de los temas que

correspondan en el momento.
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3.2.3 SEGUIMIENTO Y CONTROL ORDENES DE TRABAJO POR
EQUIPO

Se cuenta con varios formatos de 6rdenes de trabajo de mantenimiento, los cuales
continuamente no son elaboradas por los solicitantes ni son llenados adecuadamente;
asi mismo el personal de mantenimiento no da ¢l uso que deben tener dichas ordenes

de trabajo.

Para corregir las anteriores anomalias se decidié modificar el actual formato, asi

como también implantar algunos controles (ver formato F-11).

Para llenar adecuadamente este formato se cred el *procedimiento Estindar de

Operacion de ordenes de trabajo.

4 Nota: El procedimiento se muesira en el punto de Desarrotlo de Procedimientos Estandares
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Implanitacion de un Sistera de Mantenimicnto Preventivo

LOGO) .
GERENCIA DE INGENIERIA Y SEGURIDAD TOLIO -
ORDEN DE TRABAJIO _
AREA MAGUIRARIA Y/O EGUDO. -
SOLICITANTE i FECHA T BORA.
DiA MES ARO
AUTORLZACION PRIORIDAD
INMEDIATO O ORDINARIO 0O
‘ URGENTE [
DESCRIPCION DEL TRABAJO:
FIRMA DE CONFORMIDAD FECHA HORA
pia MES ARO
PARA USO DE INGENIERIA
RECIBIO FECHA T HORA: -
pia__ MES  ARNO
 REATIZ0 EL TRABAJD: ] SUPERVISO EL TRABARY, . G
FECHAHORA [NICIO: INTERRUMPIO:
REANUDO: INTERRUMPI():
REANUDCY: FECH.VHORA TERMINO:
L —————rE—— iy
OBSERVACIONES Y/O MATERIAL EMPLEADO:

FORMATO F-11
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3.2.4 CONTROL DE ALMACEN DE REFACCIONES

El almacén de refacciones en uno de los lugares mas importantes del departamento
de mantenimiento, ya que en el s encuentran las refacciones criticas de los equipos,
asi como el material que utiliza el personal para cualquier tipo de mantenirmiento.

Por lo tanto es necesario un buen control del mismo.

Debido a que actualmente se tienen grandes deficiencias en cuanto a su
administracién y control (no existe un inventario actualizado, el kirdex no se
registra adecuadamente, cntre otras cosas), €s necesario implantar controles que

optimicen su funcionamiento.

Los controles que se implantarin para el departamento del almacén serin los

siguientes:

1) Inventario actualizado

2) Registro de entradas y salidas de almacén de refacciones (solicitadas por el
personal de mantenimiento)

3) Gastos mensuales por irea y equipo

4) Generacion de requerimientos de refacctones y materiales
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A continuacion se hara una breve descripeion de cada punto mencionado:

1. Inventario Actualizado. Para contar con un inventario actualizado del almacén de
refacciones, se llevara a cabo una auditoria interna del departamento, del cual se
obtendran los datos reales en cuanto a existencias de refacctones y materiales;
este tipo de auditorias se realizaran anualmente, involucrando el encargado del
almacén y al jefe de mantenimiento. Asi mismo se creard una separacién de
refacciones por equipos criticos, considerando el listado de refacciones criticas

que esta integrado en la bitdcora de mantenimiento.

2. Registro de entradas y salidas. Para un adecuado registro de entradas y salidas de
material y refacciones se continuara empleando un cardex por refacciones en el
cual se deberan vaciar las entradas y salidas que se vayan generando. Las entradas
de materiales y/o refacciones serdn a través de un formato ya establecido de
Orden de Compra (dicho formato es elaborado por el departamento de compras,
mismo que no sufrié ninguna modificacién), las salidas de materal deberin ser

solicitadas al almacén de refaccion a través de un formato Unico para ello -esta

forma fue creada ya que el anterior contenia graves deficiencias, este forma se
presenta en el formato F-12-; en dicho formato son muy importantes los
renglones de “nombre de equipo” y “drea o departamento” ya que con esta

informacion obtendremos datos para el control de gastos.
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3. Gastos mensuales por drea y equipo. El control de gastos de refacciones por area
y equipo sera realizado por el almacenista a través de los datos que contiene la
solicitud de almacén de refacciones y la orden de compra del material recibido;
esto se registrard en el formato de control de gastos de refacciones, el cual se

indica en el formato F-13, dicho control sera entregado mensualmente al jefe de

tnantenimiento.

4. Generacion de requerimientos de refacciones. La generacién de requerimientos
de refacciones y/o materiales, debera ser basado en los maximos y minimos que
se establecieron en el cardex, utilizando el formato de requisicién de compra
formato ya establecido y utilizado por el 4rea de compras, asi mismo el 4rea de

compras deberé entregar un listado de tiempos de entrega de material- con lo cual

se sabra cuando generar las requisiciones de compra.

(LOGO)

SOLICITUD AL ALMACEN DE REFACCIONES

'Z\*.J'.M.A_QJ‘-NAOEQUIPO . DEPARTAMENTO TURNO " . °
1O0IGD. § - DESCRIRCION CANTIDAD | UNEDAD | €OSTO
: SCOLIC ANTTAREY
SOLICITO AUTORIZO
MES ARO
NOMBRE Y FIRMA FIRMA FECHA FIRMA

FORMATO F-12
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CONTROL DE GASTOS DE REFACCIONES POR EQUIFO

CLAVE DE AREA: MES:
CLAVE DE EQUIPO:
FECHA DESCRIPCION DEL MATERIAL CANTIDAD COSTO TOTAL ($)
GRAN TOTAL MENSUAL 3 b
REALIZO: SUPERVISO:
RESPONSABLE DE ALMACEN JEFE DE MANTENIMIENTO

FORMATO F-13
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325 DESARROLLO DE PROCEDIMIENTOS ESTANDARES DE
OPERACION

El Objetivo de la realizacion de procedimientos estindares de operacién, es
establecer los lineamientos generales para lograr uniformidad y calidad en los
mismos, asi también deben cubrir lo correspondiente a las buenas practicas de

manufactura o los requerimientos de las instituciones que rige a la compaiiia.

Procedimiento Estandar de Operacion: Es la descripcidén de las operaciones, las
precauciones y medidas que deben ser aplicadas directa o indirectamente en relacién

a la fabricacion de productos farmacéuticos.

Estos documentos deben dar una clara idea de lo que se pretende organizar, por lo
que ¢s de suma importancia identificar su “objetivo” y definir ! “qué hacer, cémo

hacerlo y porqué”, para que cumpla con todas sus caracteristicas.
Cumpliendo el requerimiento que 1a empresa solicita, se desarrollo un procedimiento

estandar de operacion de el correcto uso de las Ordenes de Trabajo de

Mantenimiento, mismo que se presenta a continuacion :
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PROCEDIMIENTO ESTANDAR DE OPERACION

EMPLEO Y APLICACION DE AREA O DEPARTAMENTO
ORDEN DE TRABAJO DE MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO PREVENTIVO
PEO-#6-002 | PAG 7 DE 7
Elaboro/fecha: Revisd/Fecha: AutorizéfFecha: EN VIGOR EL : ABRIL. DE 1997
SUSTITUYE A: PEO-102-02372
COORD MANTTO. GERENTE DE DIRECTOR DE OPER | PROX REVISION: ABRIL DE 199
PREV. DNGENTERIA INDUSTRIALES
iNDICE
PAGINA
L- OBJETIVO 2
IL- ALCANCE 2
IL- POLITICAS : 2
Iv.- GENERALIDADES Y/O DEFINICIONES ........... 3
v.- PROCEDIMIENTO. 4
VL- REFERENCIJAS 7
ANEXO1 7
L OBJETIVO
Dar a conocer a todas las dreas de 1a Direccién de Operaciones el empleo y aplicacion de
las Ordenes de Trabajo de Mantenimiento ex las Plantas JIMR, DDN, QRO. y CDD.
IL ALCANCE
Todas las dreas v depanamentos de la Direccion de Operaciones de las plantas MR
DDN y QRO. asi como ¢1 CDD.
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PROCEDIMIENTO ESTANDAR DE OPERACION

EMPLEO Y APLICACION DE AREA O DEPARTAMENTO
ORDEN DE TRABAJO DE MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO PREVENTIVO
PEO-46002 | PAG 7 DE 7
Elabord/Fecha: Revist/Fecha: Auterizé/Fecha: EN VIGOR EL : ABRIL DE 1997
SUSTITUYE A: PEO-102-0232
COORD MANTTO. GERENTE DE DIRECTOR DE OPER PROX REV]SION; ABRI. DE 199
PREV, INGENIERLA INDUSTRIALES
ML POLITICAS

* Es responsabilidad del Coordinador de Mantenimiento Preventivo. Jefe y Supervisor de
Mantenimiento ¢l dar a conocer el empleo y aplicacién de las Ordencs de Trabajo de
Mantenimiento,

¢ Es responsabilidad de! Coordinador de Manicnimiento Preventivo y Jefe de
Mantenimicnto la difusidén ¢ implantacién del procedimiento para el empleo v
aplicacién de 1a Orden de Trabajo de Mantenimicato.

» Es responsabilidad de todos aquellos que utiticen las Ordencs dc Trabajo de
Mantenimicnto ¢l cumplir con este procedimiento.

e Es responsabilidad de los Supervisores vy Jefes de Mantenimiento revisar
periddicamente que las Ordenes de Trabajo de Mantenimiento se estén empleando
correciamente.

L GENERALIDADES Y/O DEFINICIONES

La Orden de Trabajo de Mantenimicnto debe ser usada para notificar al drea de
mantenimicato los eventos que concicrnen a cualquier anomalia o solicitud dc servicio, sea
dste: reparacidn. cambio. servicio. ¢ic.. en magquinaria, cquipos ¥ edificio.

Orden de Documento de Reporte de anomalias y Solicitud de un Servio especifico.
Trabajo: Como mantto. Preventivo. mantto. Comrectivo, Servicio en oficinas, Servicio
cn Edificio. etc.

Usuario: Toda aquclla persona que requicra del servicio de Mantenimiento.

Personal de Jefe. supervisor. almacenista. oficinles de mantenimiento, oficiales de

Mantenimiento: scrvicios. electricistas: pertenccicntes al drca de mantenimiento {DDN, JMR
v QRO

Personal de Coordinador o responsable del drca de Mantenimiento preventivo que esté
Mantenimiento  laborando en la plania.
Preventivo:

Personal de Una de las dreas de la Gerencia de Ingenierin es Mantenimicnto y

[ngenicria: Mantenimiento Preventivo. por lo cual cuando se¢ reficra personal de
ingenieria sc refiere cspecificamente ol personal del drea de Mantenimiento
/o Mantenimicnie Preventivo.




Implantacion de un Sistema de Mantenimicniv Freventivo

PROCEDIMIENTO ESTANDAR DE OPERACION

EMPLEOQ Y APLICACION DE AREA O DEPARTAMENTO
ORDEN DE TRABAJO DE MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO PREVENTIVO
PEO-46-002 | PAG 7 DE 7
Elabord/Fecha: Reviso/Fecha: Autorizd/Fecha: EN VIGOREL: ABRIL DE 1997
SUSTITUYE A: PEO-102-02372
COORD MANTTO). GERENTE DE DIRECTOR DE OPER PROX REV!SION; ABRIL DE 199
PREV. INGENTERIA INDUSTRIALES

Emisién:  Accion v efecto de emitir. Exponer, expresar o manifestar.

Recepcidn: Accion v efecto de recibir. Tomar, aceptar aquello que sc nos presenta o da.

Urgente Cursa con mds rapidez que lo ordinario,

Ordinario: Rcgularmente, con frecuencia. Programado de acuerdo al orden de recepcion y
prioridad.

Inmediato:  Que suceds sin intervalo de ticmpo, sin tardar.

La Orden d¢ Trabajo de Manicnimicnto consla de diferentes espacios en blanco, los cuales
deberin ser lienados por el (tos) usuario (s) y por personal de ingenieria:

PROCEDIMIENTO

Desarrollo de empleo v aplicacién de las Ordenes de Trabajo de Mantenimiento. Todos
los puntos que a continuacién se enlistan son referidos al formato de Orden de Trabajo de
Mantenimicnto anexo.

A) FOLIO: En el espacio en blanco, ¢l personal de ingenieria deberd asentar un mimero
consecutivo correspondiente a !a recepeion de Ordenes de Trabajo de Mantenimiento,

B) El drea de mantenimiento deberd designar a 1a (s) persona (s) que llevari el control
de 1a recepcién v nimero consecutivo de las Ordenes de Trabajo de Mantenimiento y
asi mismo el control en una bitdcora del servicio requerido por No de folio.

C) Dentro de los primteros quince dias 2 partir de la emisién de este procedimicnto el
Jefe de Mantenimiento de cada Planta hard del conocimiento de los usuarios de las
Ordenes de Trabajo de Mantenimiento. quien es 2 persona (s) responsable (s) de
recibir v foliar consecutivamente las érdenes de trabajo.

D) AREA: En ¢l espacio en blanco ¢f usuario deberd escribir ¢! nombre del drea o
departamento que solicita ¢l scrvicio.
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L4

E) MAQUINARIA Y/O EQUIPO: En el espacio en blanco el usuario deberd escribir ef
nombre de la maguina y/o egquipe que requiere ¢l servicio.

F) SOLICITANTE: En el espacio en blanco ¢! usuario deberd asentar su sombre o
antefirma, va que ¢s la persona que requiere el servicio.

G) FECHA: En el espacio en blanco el usuario deberd escribir la fecha correspondiente
a la emisidn de la Orden de Trabajo, cumpliendo con los requerimientos del PEQ-07-
009 que aplica en RPR.

H) HORA: En el espacio en blanco ¢l usuario deberd escribir & hora correspondiente a
la emisidn de ta Crden de Trabajo, cumpliendo con los requerimicntos del PEG-07-
009 que aplica en RPR,

1) AUTORIZACION: En ef espacio en blanco deberd escribirse el nombre o la
antefirma de lo persona que autoriza la emisién de la Orden dc Trabajo de
Mantenimiento. debiendo ser ¢! Jefe o Supervisor inmediato del usnario, asi mismo,
si el usuario es el propio Jefe. no requerird firma de autorizacién.

D) Dentro de los primeros quince dias a partir de la emisién de este procedimiento cada
uno de los Jefes o Responsables de drea de cada Planta que reciban este
procedimiento. hard del conocimiento de los Jefes de mantenimiento de cada plants,
quien (es) es la persona (s) que pueden autorizar la emisién de las Ordenes de Trabajo
de Mantenimiento,

K) PRICRIDAD: En los ¢spacios ¢n blanco el usuario deberd marcar con una “X et
tipo de prioridad que a su criterio requiera. El drea de mantenimiento especifica ko
siguiente:

Inmediato: El servicio s¢ prestani en un intervalo no mayor a 1/2 hora.

Urgente: El scrvicio sc prestani ¢n un inicnvalo de entre 2 a 8 hrs. Conforme a la
disponibilidad de los solicitado.

Ordinario; El servicio se prestard una vez programado con cl drea solicitante, despuds
de 24 hrs,
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Cabe hacer mencién que los servicios que requieran intervencion de terceros, s hard
del conocimiento del usuario en un lapso no mavor de 24 hrs. asi mismo se
programars el servicio junto con el solicitante,

L) DESCRIPCION DEL TRABAIJO: En los espacios en blanco, el usuario deberd hacer
una breve explicacidn del trabajo o servicio a desarrollar, considerando sv propio
criterio v necesidad.

M) FIRMA. DE CONFORMIDAD: En el espacio en blanco. el usuario deberd asentar su
nombre o ante firma, una vez que ¢l trabajo requerido hava sido terminado y
entregado por el personal de Ingenieria, aprobando que e! trabajo estd bien realizado.
Si en un lapso de 24 hrs. después de terminado el trabajo no es aprobado por el
usuario, ¢l departamento de mantenimientoe dard por aceptado dicho trabajo, cualquier
reclamo posterior requerird nueva orden de trabajo.

N) FECHA.: En el espacio en blanco el usuario deberd asentar la fecha que corresponda,
(cumnpliendo con los requerimientos del PEO-07-009 que aplica en RPR) una vez que
el 1rabajo requenido haya sido terminado y entregado por el personal de Ingenieria.

0) HORA: En el espacio en blanco cf usuario deberd asentar la hora gue corresponda,
{cumpliendo con los requerimientos del PEO-07-009 que aplica en RPR) una vez que
el trabajo requerido haya sido terminado y entregado por ¢l personal de Ingenieria,

P) RECIBIO: En el espacio en blanco el personal de ingenieria deberd asentar su
nombre o antefirma al momento de la recepeién en mano, ¢ la Orden de Trabajo.

Q) FECHA. En el espacio ¢n blanco el personal de ingenieria deberd asentar & fecha
que corresponda, (cumpliendo con los requerimientos del PEO-07-009 que aplica en
RPR) al momento de [a recepeion en mano de 1a Orden de Trabajo de Mantenimiento.
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R) HORA: En ¢ espacio en blanco el personal de ingenieria deberd asentar la kora que
corresponda. (cumpliendo con los requerimientos del PEO-07-009 que aplica en
RPR)} al momento de 1a recepeién en mano de la Orden de Trabajo de mantenimiento.

5) REALIZO EL TRABAJQ: En el espacio en blanco el personal de mantenimicnto
deberd asentar su nombre o antefirma una vez que le sea asignada la Orden de
Trabajo de Mantenimiento para realizar e! servicio.

T) SUPERVISO EL TRABAIO: En el espacio en blanco el Supervisor o Jefe de
Mantenimiento deberd asentar su mombre o antfefirma. una vez que se ha constatado,
confirmado y hecho las pruebas correspondientes al equipo v que asegure que ha
concluido adecuadamente ¢l irabajo solicitado en la Orden de Trabajo &
Mantcnimiento.

U) FECHA/HORA INICIO: En el espacio e¢n blanco el personal de mantenimiento
asignado a la realizacidn de! servicio requerido, deberd aseniar lz hora y fecha
(cumpliendo con los requerimientos del PEO-07-009 que aplica en RPR) en que
inici6 el trabajo.

V) INTERRUMPIO: En el espacio en blanco ¢l personal de manteninticnto asignado a la
realizacion del servicio requerido. -en caso de que hubiesc wna o varias
interrupciones duranie el proceso-. deberd asentar la Aora y fecha (cumpliendo con
los requerimientos del PEQO-07-009 que aplica en RPR) en que ocurrid dicha
interrupcion,

W)REANUDO: En el espacio ¢n blanco el personal de mantenimicnto asignado a la
realizacién del servicic requerido, -en caso de que hubiesc una o varias
interrupciones durante el proceso-. deberd asentar 1a kora 3 fecha (cumpliendo con
los tequerimientos del PEC-07-009 quc aplica en RPR) en que reanudd el trabajo
interrumpido.
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R) FECHA/HORA TERMINO: En el espacio en blanco el personal de mantenimiento
asignado a la realizacién del scrvicio requerido, debera asentar la hora y fecha
(cumpliendo con los requerimicntos del PEQ-07-00% que aplica en RPR} en que
terminé ef trabajo.

OBSERVACIONES Y/O MATERIAL EMPLEADCO: En los espacios en blanco el personal de
mantenimicnto asignado a la realizacién del servicio requerido, deberd describir brevemente -
en caso de que hubiese una o varias observaciones- lo que a su criterio considere un suceso
importantc y/o trascendental en la operacion del equipo y/o maguinaria 0 que ponga en riesgo al
opcrador (es) v/o terceros.

Asi mismo en Jos espacios en blanco, el personal de mantenimiento asignado 2 la
realizacién del servicio requerido, deberd escribir el nombre y la cantidad de los
materiales v/o refacciones que empleo para el servicio de magquinaria, equipo y/o
edificio.

Es obligacién del Responsable del Provecto ABM (del drea de mantenimiento) de Ia utilizacion
de cste punto para cl costeo de materiates y/o refacciones de maquinaria, equipo /o edificio.

1. REFERENCIAS

+ Procedimiento para la Elaboracién de Documentos. PEO-07-007

Procedimiento para estandarizar 1a Fecha y Hora en las plantas de RPR. PEO-07-009/1
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3.3 FASE 1l “CONTROL”

El control de mantenimiento debe medir e! grado de cumplimiento de los objetivos

que se plantean y que habitualmente se resumen en lograr un servicio 6ptimo a un

costo reducido.

Son varios los factores en el que el mantenimiento esta implicado directamente o de
manera complementaria con otras funciones de la planta; disponibilidad de equipo e
instalaciones y su confiabilidad, productividad del personal y correcta

administracion de materiales.

Es poco frecuente que los indicadores por st solos aporten informacién de atilidad.
La tendrian en el caso de que se disponga de datos de otras plantas muy parecidas y
siempre y cuando se tenga la certeza de que los criterios aplicados son exactamente

los mismos, empero lo anterior casi nunca sucede.

Los indicadores cobran sentido en la medida en que puede analizarse en series
temporales y observar asi su evolucién y tendencias. Las graficas son, en este

sentido de gran ayuda.

La periodicidad debe ser fija, asi como los criterios que se establezcan para su
obtencidén, Debe existir un procedimiento preciso de cémo se obtiene el indicador y
a partir de qué fuente se toman los datos de Ia partida. Si se produjera algin cambio,
un analisis de tendencia dejaria de tener sentido. La tentaciéon de “arreglar” un poco
los datos para “mejorarlos™ o para que se “aproximen” mas a las metas trazadas por
la direccion estd muy difundida. Es muy importante que la informacién sea

confiable.
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Otra manera en que pude obtener un maximo aprovechamiento de los indicadores es
compararlos entre si. De los andlisis comparativos, se pueden obtener informaciones
de sumo interés y detectar problemas o incongruencias. No tendria sentido, por
ejemplo, que un plan reforzado de mantenimiento preventivo se viera acompafiado

en el mediano plazo por un nivel constante de emergencias.

Comparar los indicadores de plantas diferentes no suele llevar a conclusiones de
utilidad, debido a que, como ya se afirmé anteriormente las bases de partida diﬁeren
con frecuencia. Adicionalmente, las plantas suelen presentar importantes variaciones
en edad, tipo de maquinaria, condiciones de trabajo, etc. El método mas atil es
comparar a la planta contra si misma a lo largo del tiempo y establecer objetivo de
mejora basados en los rendimientos actuales. El analisis de las tendencias es la

herramienta mas util para evaluar ¢l desempefio del mantenimiento.

Existe una amplisima variedad de indicadores, muchos de los cuales apenas
presentan variaciones menores entre si. También es cierto que cada tipo de industria
debe seleccionar aquellos que mejor se adaptan a sus necesidades. De cualquier
manera, no s¢ trata de implantar decenas de indicaderes que nadie tendré el tiempo
de analizar. Es preferible generar un conjunto reducido que cubra los aspectos mas

importantes que se desean controlar.
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Por todo lo anterior, los indicadores propuestos para el control del sistema seran solo

siete, los cuales se enlistan a continuacion:

+ Disponibilidad de Equipo

o Cumplimiento de mantenimiento preventivo

¢ Desviacion del presupuesto

« Nimero de emergencias

o Evaluacion de aprendizaje del personal de mantenimiento
» Revision de bitacoras de mantenimiento

e Horas empleadas en mano de obra para mantenimiento preventivo
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3.3.1 DISPONIBILIDAD DE EQUIPO

El area de mantenimiento preventivo debe entregar el ‘programa anual de
mantenimiento a maquinaria y equipo al area de produccion, la cual debe considerar
dentro de su plan maestro, tiempo disponible para el cumplimiento de dicho

programa.

Asi, el drea de mantenimiento preventivo mes a mes solicitara (a través del formato
F-14) al area de produccién la disponibilidad de equipo para el mantenimiento
correspondiente al mes en curso, en el cual se sefialara el tiempo que se empleard y

el tipo de mantenimiento preventivo que requiere.

Una vez que el 4rea de produccion entregue el calendario con las fechas disponibles,
mantenimiento preventivo debe generar un calendario mensual para el personal de
mantenimiento, en ¢l cual indicara los equipos, €l tiempo que se empleard, ¢l tipo de

mantenimiento que requiere y los dias u horas disponibles para llevarlo a cabo.

Nota: Es importante recordar que la programacion de dichos equipos fue calculada
con la capacidad de planta presupuestada para el afio y con las necesidades de cada

equipo.

* Ter Programa anual de mantenimiento preventivo
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Cumplinicnto al Sistema de Mantenimiento Freventivo

3.3.2 CUMPLIMIENTO DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

El area de mantenimiento preventivo debe convocar a una reunién mensual, en la
cual involucrara a los jefes y supervisores de mantenimiento y produccién,

abarcando los siguiente puntos:

« Revision del cumplimiento de mantenimiento preventive a los equipos (en
base a lo programado)

e Revision de las causas que generaron e! no cumplimiento de
mantenimiento preventivo (en caso de haber)

s Obtencidon de soluciones a las causas encontradas

e Revision de compromisos adquiridos para €l mantenimiento preventivo a

maquinaria y equipo del mes en curso

Posteriormente se entregara a cada participante una copia de la adherencia al
mantenimiento (formato F-15) y el resumen de causas y codigos (formato F-16).
Finalmente se hara llegar la minuta de la reunidn celebrada y los compromisos

adquiridos.
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Cumplimieato a un Sistema Je Mantenimicnto Preventivg

ADHERENCIA AL MANTENIMIENTO PREVENTIVO

RESUMEN DE CAUSAS ¥ CODIGOS

Problerra con solucidn inmediata

Problema con solucién a cierto plazo

Probiema critico

TABLET |ENCELOFJUINEA 1|LINEA 2|SUSP |LIQ  |AGOND |TOTAL
A - PRODUCCIGN 0 o o 0 o | o 0 0
B - ACONDICIONAMIENTO ] [ o J 0 I ] I o i 0 ] 0 | ]
C - MANTENIMIENTO l 0 I 0 | 0 l 0 | ] l 0 | 0 l o
D - PLANEACION | ] 5] | 0 l 5] | 5] I 0 ] c ] ]
E-OTROS | ] ] I oJ o | o | 0 ] 7 ] 0
TOTAL | [ 0 | o l [ Lo | o—[ 0 ] 0

B8 TOT

PRODUCCION ] 4] o

ACONDICIONAMIENTO | O 0] o

MANTENIMIENTO 197 J oo

PLANEACION ] o] ol o

OTROS 6] D

TOTAL [ 0] o]0

FORMATO F-18
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Cumplimicnto a un Sisicma Jde Mantenimiento Preventivy

3.3.3 DESVIACION DEL PRESUPUESTO

El reporte mensual de gastos por empleo de refacciones y/o materiales para
maquinaria y equipo tanto ¢n mantenimiento correctivo como en preventivo, serd
comparado con el presupuestado, y de esta comparacion se obtendra la desviacion
que se generd durante el mes. Con lo cual se debe ir obteniendo un gasto real

mensual y consolidarlo al termino del afio.

Las desviaciones que se vayan generando deberin ser justificadas, asi como la

diferencia que se presente al monto total presupuestado.

El reporte que se obtenga del mes serd analizado con los responsables del area de
mantenimiento, con la finalidad de observar ¢l comportamiento que tiene la planta

con la implantacién del mantenimiento preventivo,
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3.3.4 REVISION DE BITACORAS DE MANTENIMIENTO

El responsable del mantenimiento preventivo debe efectuar la revisién de las
Bitacoras de Mantenimiento y obtener de ellas la informacion necesaria para llevar a
cabo una reunién con los jefes de produccion y mantenimiento en la cual se traten

los problemas encontrados, y se propongan soluciones a los mismos.

La revision de las Biticoras de mantenimiento, debe realizarse cada tres meses con
el objeto de que dentro de este lapso, el equipo haya sido sujeto tanto de
mantenimiento preventivo como de cualquier otro trabajo, analizando su

comportamiento para asi obtener el estado que guarda el equipo.

Asi mismo, la revision de las bitacoras de mantenimi¢nto permitird conocer el
aprendizaje del personal de mantenimiento, ya que son los responsables de escribir
detalladamente las fallas y/o problemas en el equipo, si s¢ llega a detectar falta de:
descripciones, trabajos realizados, fecha, firma, etc., se estard notando que existe
falta de capacitacién para el personal de mantenimiento y que se debe estar

cubriendo a la brevedad posible.




Cumpdimicato a un Sistema de Manfenimiento Freventive

3.3.5 NUMERO DE EMERGENCIAS

Uno de los indicadores que permitird verificar que el mantenimiento preventivo se

esta implantando adecuadamente, sera el “nimero de emetgencias”.

El niimero de emergencias sera definido como: cualquier falla no deseada durante el

proceso productivo, 1a cual debera ser atendida de manera inmediata.

Se contabilizara el nimero de emergencias por maquina mensualmente, con éstos

datos obtendremos un grafico representativo del comportamiento de cada equipo.
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3.3.6 EVALUACION DEL APRENDIZAJE DEL PERSONAL DE
MANTENIMIENTO

La evaluacién del aprendizaje del personal de mantenimiento se realizard de la

siguiente manera:

a) Para evaluar el aprendizaje sobre seguridad se comparara el nimero de accidentes
antes y después de los cursos de capacitacion, es decir se estableceran historiales
para conocer la tendencia del nimero de accidentes. Para evaluar si realmente se
estd evaluando el objetivo de la seguridad, el cual es lograr cero accidentes a lo

largo del aiio.

También se evaluarid directamente el aprendizaje de los curso de seguridad a
través de la comparacion de dos evaluaciones, la primera se realizard antes de
cada sesidn y la segunda al finalizar; por supuesto lo importante es que la

calificacion de la segunda evaluacion se mayor que la primera.

b) La evaluacion del aprendizaje del personal de mantenimiento sobre las platicas de
mantenimiento preventivo seré en base al desempefio que tengan en las diferentes
actividades que sobre mantenimiento preventivo realicen. A continuacién se

enlistan las principales actividades que se analizaran para calificar el aprendizaje:
¢ Registro en bitacoras

o Realizacion de rutinas de mantenimiento preventivo

Llenado de 6rdenes de trabajo
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CAPITULO IV



CONCLUSIONES ¥ BIBLIOGRAFIAS

4.1 CONCLUSIONES

Para sobrevivir a los cambios de nuestro dias, hemos de estar dispuestos a
reconsiderar los actuales modelos de mantenimiento, eliminado el paradigma en el
que el concepto tradicional de mantenimiento era el de reparar los equipos cuando
estos se averiaban. Ahora debemos entender al mantenimiento como medio para
asegurar la capacidad de produccién de los equipos logrando asi su méxima
disponibilidad al menor costo posibie.

La oportunidad de colaborar en un proyecto en la prictica profesional, el conocer y
estar directamente involucrados en la realidad del trabajo, es lo que nos hizo
concluir que un sistema debe siempre adaptarse a las necesidades de la empresa y no

la empresa adaptarse a un sistema.

Demostrar que el mantenimiento preventivo es mejor que el mantenimiento
comrectivo resulta simple y sencillo en teoria, ya que es facil mencionar los grandes
beneficios del mantenimiento preventivo sobre el mantenimiento correctivo, sin
embargo realizar el cambio o sea la implantacién es una tarca que requiere gran
continuidad, contundencia y consistencia, ya que la falta de alguno de los 3 factores
anteriores hara que fracase la implantacién causando grandes pérdidas econdmicas,
que frecuentemente es la inica que s¢ toma en cuenta, sin embargo nosotros creemos
que la pérdida de la confianza de todos aquellos que participaban en la implantacion
del sistema, es la mas grande, ya que en un futuro serd mas complicado ¢l tratar de

involucrar a la gente en la implantacion de otros sistemas.
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La implantacion del sisterna de mantenimiento preventivo en un principio resulté ser
poco motivante ya que el apoyo por parte del personal involucrado fue minimo y los
primeros resultados obtenidos fueron pobres y poco significativos, dejaindonos una

falta de credibilidad de que el sistema de mantenimiento preventivo funcionaria.

De lo anterior podemos afirmar que el cambio de un sistema de mantenimiento
cormrectivo al mantenimiento preventivo, fue complicado debido a que la inercia del
sistema existente, es decir los paradigmas establecidos, dificultaron la introduccién

del nuevo sistema.

Por lo tanto debemos recordar que en toda implantacion de un nuevo sistema, -en
este caso de mantenimiento preventivo- los primeros resultados no arrojan mejoras
significativas con respecto al sistema anterior y es precisamente en este momento en
que reforzamos la continuidad, la contundencia y la consistencia, ya que las mejoras

significativas siempre se visualizan a mediano y largo plazo.

También podemos decir que la parte medular de la implantacién es que existan
paradas programadas para ¢l mantenimiento de los equipos, es decir, ir de una
parada programada a otra parada programada, sin que exista alguna emergencia en el

inter.

Finalmente debemos tener siempre presente que el mantenimiento debe ser un
proceso organizado para obtener una mayor disponibilidad en el equipo a un minimo

costo, logrando asi una mayor rentabilidad de la planta.
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