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INTRODUCCION

Un servicio de mantenimiento en maquinaria, instalaciones y equipo, la
finalidad es reducir al minimo, los paros de labores, esto con el propésito de que se
tenga una mayor produccidn ¥y menos tiempos muertos, aprovechando en un mayor

porcentaje a sus elementos y aprovechar mas los recursos humanos.

La necesidad de tener una organizacion apropiada de mantenimiento, de poseer
controles adecuados de poder programar y de planear adecuadamente con acierto, es la

mayor meta gue se pueda tener en una empresa y el obietivo ha seguir.

El avance en la tecnologia ha reducido el costo de mano directa, pero ala vez ha
impuesto 1a exigencia de conservar debidamente los aparatos, esto amerita servicios
altamente especializados. Esto ha aumentado 1a produccién, los inventarios en repuestos
y accesorios, exigencia creciente de un producto de calidad, aumento en la mano de

obra en la cual el personal debe estar mas capacitado.

Cuando una empresa se¢ ve en la necesidad de implementar un programa de

mantenimiento es cuando se tiene los siguientes sintomas:

- Numerosos paros en la maquinaria

- Frecuentes horas extras de trabajo

- Preferencia hacia la produccidn sobre el estado de operacion de la maquina

- Falta de un programa de reposicién del equipo

- Mantenimiento preventivo insuficiente

- Falta de una seleccion planeada de directores v supervisores de conservacion de los
equipos de frabajo

- Preparacion inadecuada del personal de mantenimiento

- Deficientes instalaciones de trabajo.



Los principios y practicas que se emplean en la produccion, ha menudo no han sido
extendidos al mantenimiento. Ha esta funcidn se le ha visto con desdén, que no se han
aplicado en ella las modernas técnica de produccion, esto ha retardado el desarrollo de
dicha funcién. Cuando solo se siguen algunos de los siguientes procedimientos, quiere
decir que faita aplicar uma de las siguientes técnicas administrativas en el

mantenimiento;

- Recursos humanos

- Procedimientos escritos

- Medicion del desempefio

- Planeacibén y programacion

- Programas de adiestramiento.
- Técnicas de motivacion

- Controles de costos

Los resultados obtenidos muestran que los principios y practicas administrativos sirven

tanto para el mantenimiento como para la produccion



MANTENIMIENTO PREVENTIVO

Fl mantenimiento preventivo puede ser definido como la conservacion planeada de
fibrica y equipo, producto de inspeccidn periddica que descubren condiciones
defectuosas. Su finalidad es reducir al minio las interrupciones y una depreciacion
excestva, resultante de negligencias. No se deberia permitir que ninguna méquina

1legase al punto de ruptura.

Debidamente dirigido, ¢l mantenimiento preventivo es una reduccién de costos, que
ahorra ha la empresa dinero en conservaciéon, operacidn y aumento de ganancias en

cantidades producidas.

En todo plan de mantenimiento preventivo se pueden introducir cuantos refinamientos
s¢ deseen ha un extremo dptimo. Cuando se frata de una fibrica pequeiia v la
produccion no es critica, este tipo de mantenimiento puede constar de una inspeccion

informal del equipo por parte del director de fabrica, de acuerdo con un plan periddico.

Al otro extremo se encuentran fabricas gue usan equipo sofisticado, que en un tiempo
determinado ]a maquina enira en mantenimiento, ha fin de que puedan efectiarse las
actividades  de mantenimiento necesarias. Independientemente del prado de
refinamiento ha que se quiera llegar, un programa de mantenimiento preventivo bien
intencionado debe incluir:

1)Una inspeccion peridédica de la maquinaria, instalaciones y equipo para descubrir
situaciones que puedan generar situaciones que puedan originar fallas o una
depreciacion perjudicial

2) El mantenimiento necesario para remediar esas situaciones antes de que lleguen a
revestir gravedad.

Si se permtite que el equipo o instalaciones se deteriore, sea por un falso sentido de 1a
economia o por una produccion muy presionada, es preciso trazar planes para elevar el
nivel del equipo hasta un estandar minimo de mantenimiento preventivo en regla, ya

que es necesario liegar ha una cierta condicion de estabilidad para introducir técnicas de



Mantenimiento Preventivo. De otro modo la fuerza de mantenimiento, estarg ocupada
reparando averias para que se pueda llevar acabo una inspeccidn y mantenimiento bajo
programas. Se dird como regla empirica, que una empresa que emplea un 75 % 6 mas
de su tiempo de mantenimiento en arreglar descomposturas, es posible que llegue a
tropezar con serias dificultades para Hegar o pasar ha un mantenimiento preventivo, ha
menos de que acondicione debidamente su maquinaria para que existan operaciones

normales, mas bien que anormales.

Una investigacion del equipo puede lfevar ha la eliminacién de ciertas piezas o unidades
de valor marginal gue de ordinario imponen una fuerte carga de trabajo ha
mantenimiento para conservarlas en estado de operacion. Esta clase de maquinaria no

podré ser retenida si su reconstruccion o compostura resuliz antiecondntica,

Este examen puede revelar la necesidad de awmnentar temporalmente la fuerza de trabajo
con objeto de mejorar la condicién de la maquinaria o instalaciones hasta un nivel
aceptable, con anterioridad ha la instauracion ha un mantenimiento preventivo, ya que
mas bien corresponden ha un mantenimiento diferido, consecuente ha un impropio en

el pasado.

Una vez establecido ¢l programa, el mimero Je trabajadores debe de ser menor al que
habia cuando se inicio, como resultado de reparaciones mas econdmicas y menos paros.
Por otra parte, el tiempo perdido en fa produccion disminuira y la produccion

aumentar4, con un ahorro apreciable en los costos de operacion.

El objetivo principal para poner en practica el M.P. es bajar los costos, pero esta

economia puede asumir distintas formas:

1. Mayor cantidad producida como resultado de menos paros de maquinarie por
descomposturas.
2. Mejor conservacidn y duracién del equipo por no haber necesidad de reponer

equipo antes de tiempo.



3. Menos costo por concepto de horas extras de trabajo y una utilizacién mas
econdmica de los trabajadores de mantenimiento, como resultado de laborar con un
programa preestablecido, en lugar de hacerlo inapropiadamente para componer
desarreglos.

4, Menos reparaciones en gran escala, pues son prevenidas mediante reparaciones
oportunas de rutina.

5. Aborro en la compra de refacciones por concepto de composturas, cuando una parte
falla en servicio, suele echar ha perder otras partes y con ello aumenta fodavia mds
el costo de reparacion. Una atencion previa ha que se presenten averias reducira los
costos.

6. Menos productos rechazado, repeticiones y desperdicios, como producte de una
mejor condicién general de equipo.

7. Identificacion del equipo que origina gastos de mantenimiento exagerados,
pudiéndose asi sefialar la necesidad de un trabajo de mantenimiento correctivo para
¢l mismo, un mejor adiestramiento del operador, o bien, el remplazo de maquinas
anticuadas por ¢l de miquinas nuevas o méis actualizadas para una mayor
produccion.

8. Mejores condiciones de seguridad.

Las ventajas de un M P. son multiples y variadas, el beneficio es para la fébrica
pequefia y también para los grandes complejos industriales. Asimismo, presenta
ventajas para las fibricas que sirven bajo pedido, las de alta produccion, las de
elaboracion de procesamiento, las de productos quimicos, en fin, puede decirse que para

toda clase de complejo industrial por pequefio o grande que sea.

Una regla para €l mantenimiento preventivo ¢s la siguiente:

Ha mayor valor de las instalaciones por metro cuadrado, mayor serd el beneficio del
M.P. por ejemplo:

El tiempo de paro en 1a linea principal de montaje de una fabrica de automoviles cuesta
1,000.00 délares por minuto. Relacionando este lapso en Ia produccién, otro fabricante
de automéviles informéd que la instauracion del M.P. en sus 16 fabricas arrojé una

disminucién de 300 ha 25 horas por afio en ¢l total de tiempo de paro. Ante un resultado



como este creemos que no habra una sola empresa bién administrada que no quiera

adoptar el procedimiento de MLP.

Antes de empezar un mantenimiento preventivo es necesario trazar un plan general y

despertar un interés de los que participan en el mismo, e incluso de los que sean ajenos

Con el objeto de apreciar los adelantos hay gque elaborar, tanto como sea pesible un
registro del tiempo de paro de la maquina cavsado por deficiencias de mantenimiento.
No solo se identificardn las maquinas, sino que se anotard en forma breve el motivo. Al
principio se incluird el tiempo de paro debido a defectos de disefio, mas tarde se podra
poner remedio al problema. En caso de ser posible ¢l costo de mantenimiento se

acumulard con anterioridad, o simultineamente con el principio del programa.

Desde Iuego habra que dedicar gente al la inicializacién y operacion de un programa de
mantenimiento preventivo. Las necesidades varian de acuerdo con el tipo y tamafio de
la fabrica. Es un axioma que el programa de mantenimiento deberd adaptarse ha las
exigencias de la fabrica de que se trate, tendrd que implantarse poco ha poco, En la
plancacién preliminar deberdn tomarse en cuenta los objetivos del programa y un

ttinerario preciso, a efecto de poder evaluar & informar los beneficios.

INSTAURACION DE UN PROGRAMA DE M.P.

Un rasgo esencial del MP. es la acumulacion de datos historicos de reparacion de
maquinaria y equipo general, la cual se efectian en forma de solicitud de
mantenimiento, ¢ bien en biticoras de registros historicos donde se asisten
manualmente las reparaciones importantes. Un mantenimiento debe inicializarse con el
conocimiento de los problemas del equipo, un estudio de las dificultades en el pasado
dird si es preciso o no un mantenimiento correctivo. También indicara Jas frecuencias
con que habran de efectuarse las inspecciones para reducir al minimo las composturas.
La informacién de referencia debera de tener como fuente de origen cualquiera de las

dos siguientes:
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1) Revision de las ordenes de trabajo de mantenimiento correspondiente al {iltimo afio
0 antes.

2) Andlisis de los antecedentes del equipo, si es que existen.

a) REGISTRO DE LAS ORDENES DE REPARACION DE MAQUINARIA,
INSTALACION Y EQUIPO

De las dos fuente citadas la que se lleva mas que hacer es la revision de las ordenes de
trabajo. Solo se recurrira ha ella cuando la fabrica no cuente con datos sobre las
reparaciones realizadas. Dichas ordenes se clasificaran por nimero o descripcion del

equipo y por tipos de composturas, abarcando el itimo afio.

La informacion se asentara en una hoja de registro, por mimero y marca de maguinaria,
incluyendo fecha y tipo de reparacion, asi como una lista de las partes de repuesto
usadas. Un examen de registro sefialard las situaciones que estara exigiendo excesivas

intervenciones de reparacion.
b) SOLICITUDES DE REPARACION Y ORDENES DE TRABAJO

Para que un programa de M.P. pueda funcionar con eficacia necesita prepararse una
solicitud de reparacion ¢ una orden de trabajo que abarque toda Ia tarea. Con base en
una orden las composturas se anotan en el registro de reparacién de maguinaria y
equipo, sin una orden de trabajo o solicitud de reparacion no habria forma de conservar
registro historico alguno, por lo tanto se deben evitar las ordenes verbales si por alguna
situacion de urgencias hubiera que darlas asi, se conformarian por escrito

posteriormente.

El mayor volumen de trabajo sera solicitado mediante {a funcién de control como
resultado de las inspecciones periddicas. También se puede iniciar la presentacion de

servicios en varias formas, como son:

La supervision de produccion solicita un servicio de reparacidén como resultado de la

nterrupcion en la produccion u otros problemas de funcionamiento.



La funcion de mantenimienfo emite una orden de reparacién para amparaer trabajo

solicitado en una compostura o arreglo importante programado.

Los trabajadores de mantenimiento solicitan que se efectuen ciertas reparaciones ya que

ellos se dan cuenta en el funcionamiento de la maquinaria.

El departamento de seguridad puede solicitar que se efectiien determinados arreglos

para lograr condiciones de trabajo seguras.

El departamento de control de calidad pide que se efectuen determinados ajustes para

reducir el desperdicio y mejorar la calidad del producto.

Las solicitudes de mantenimiento seran expedidas por los supervisores de

mantenimiento ademés de los supervisores de produccion.

€) PROGRAMACION DE REVISIONES EN MAQUINARIA Y EQUIPO DE
ACUERDO A SU USO Y APLICACION DENTRO DEL M.P.

Toda unidad de maquinaria o equipo dentro de una drea de produccion debera ser
revisado para pecisar el trabajo que haya que realizarse, asi como sus necesidades de
lubricacién sobre una base diariza semanal, mensval, trimestral, etc. incluyendo yn

caleulo de Ia frecuencia con la que debers de realizarse reparaciones totales.

Seria muy apropiado contar con un rol ya preparado con las frecuencias de inspeccion
para toda la maquinaria, pero no es posible elaborarlo porque el mismo tipo de maquina
puede necesitar una etapa distinta de revision , segtin el lugar o fabrica en el que se

encuentre instalada y de las circunstancias de uso

Si se busca la mayor cantidad de informacion, se lee con cuidado las instrucciones de
los fabricantes, se examinan los registros del equipo y se toman en cuenta su empleo,

sera confiable fijar la periodicidad de las inspecciones.



Cuando el equipo es viejo y se le somete ha un trabajo intenso, cuando existen
determinadas exigencias de seguridad contaminantes atmosféricos, es probable que
tenga que aumentar la frecuencia de Ias inspecciones. Si las circunstancias no son tan

apremiantes, aquellas serdn mas espaciadas.

d) FRECUENCIA DE LAS INSPECCIONES

Son dos fos sistemas que se practican al hacer las revisiones periodicas: la inspeccion
general y la especializada. Las inspecciones generales son practicadas por las empresas
chicas, porque la administracién es mas sencilla, la inspeccién de toda la maquinaria
existente o de una parte, se realiza de una sola vez. El equipo base, mas los motores,
engranes, accionamientos, controles, sistemas hidrahulicos, etc. se revisan al mismo
tiempo, de acuerdo con una lista comprobatoria elaborada con anticipacién. Por lo
comun esto lo realizar un supervisor, este pueda llamar en su auxilio ha uno ¢ mas

expertos que le ayuden a determinados aspectos del trabajo.

El método de inspeccion general puede dar lugar ha que se sobre vigilen algunas partes
de fa maquinaria, con la consiguiente perdida de tiempo y de esfuerzo. No obstante
pueden agregarse columnas con encabezados DIARIO, SEMANAL, MENSUAL ,
BIMESTRAL, TRIMESTRAL, SEMESTRAL ANUAL, etc, etc. Este método combina
las hojas de comprobacién para todas las periodicidades en una sola hoja de

verificacion.

Una inspeccion especializada contiene un grado mas alto de refinamiento que la
general. Se emplea en las fibricas grandes v ahorra inspecciones. Las partes de la
maquinaria que dura mas no debe de ser revisada o examinadas con la misma frecuencia
que las que duran menos o que fallan mas seguido. Cuando son bastantes las maquinas
atendidas por M.P. se pueden lograr considerables economias en tiempo dedicado ha
revisiones, si las periodicidades utilizadas procuran beneficiarse del lapso de
funcionamiento libre de problema de cada una de las partes del equipo, Por ¢jemplo, un
equipo de control puede requerir de una inspeccién cada dos meses, en tanto que un

motor eléctrico de una unidad de equipo puede solo necesitar de una revision anual,



La fijacién de las frecuencias de verificacién es asunto de experiencia. La tendencia en
las primeras fases de un programa de M.P. es inspeccionar exageradamente, lo cual
aumenta los costos mas de lo necesario. Sin embargo en el caso de que dichas
frecuencias no fiiesen lo bastante reiteradas, las interrupciones por descomposturas, con
el consiguiente costo por paralizacién, podrian ser mas costosas que lo ahorrado en las

inspecciones,

Es posible que un pequeiio periodo de paro en la produccidn puede ser el justo nivel
desde el punto de vista econdmico, si se compara el costo de mantenimiento con el
paro. La ausencia total de paros o una escasez de ellos, es indicio de que hay un exceso

en mantenimiento y que el precio de este es desmesurado y antiecondmico.

Demasiado mantenimiento puede resultar tan costoso como poco. Tomando en cuenta
los costos efectuados por las funciones de mantenimiento, se puede establecer un nivel

de este, que proporcione un méaximo beneficio monetario.

D- Diario

S- Semanal
M - Mensual
T - Trimestral
S - Semestral
A - Anual
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¢) RELACION DE COSTO DE MANTENIMIENTO - TIEMPO DE PARO

Es conveniente iniciar con inspecciones un tanto exageradas vigilando los paros de
produccién por averias de las maquinas. Si la proporcidn de tiempos de paro fuese
adecuado, se disminuiria la frecuencia de la inspeccion sobre la base de maquina por

maquina hastz llegar a un punto optimo.

La frecuencia de las inspecciones deberd de ser revisada de cuando en cuando, ya que
podran reducirse, ha veces, ampliando la periodicidad cuando el tiempo de paro es
minimo. Cabe aclarar que los paros nunca podran eliminarse por completo, porque si
este fuese el caso, el costo de un mantenimiento preventivo excesivo neutralizaria sus

beneficios.

E! mantenimiento preventivo se aplica en toda clase de equipos sin discriminacion, no
es provechoso desde el punto de viste econdmico, porque no hay méiquinas que
justifican el gasto, aunque cabe destacar que el porcentaje de equipo en estas
condiciones no es muy grande. Para decidir ha que equipos es necesario o conveniente

el MLP. hay que tener presente los siguientes aspectos:

- Si hay probabilidad de que una falla pueda lesionar o hacer que alguien pierda la

vida.
- 51 se cuenta con equipo sustituto en caso de descompostura.
- Siuna descompostura perjudica los procesos de produccion.

- Si el costo de efectvar una inspeccion de MLP. resulta méas generoso que el de una

reparacidn hasta que ocurra el de una averia.

- Si es muy improbable que ocurra una suspencion y/o grave dafio con 6 sin control

de M.P
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Conviene asegurarse que estari bajo control de MP. toda clase de maquinaria que
requiere ajustes o acondicionamientos; por ejemplo las calderas que se requiere que
sean revisadas en verano u otfofio para que se encuentren en condiciones éptimas para

invierno,

PROGRAMACION DEL M.P.

Una vez lista la comprobacion de cotejos para cada pieza de maquinaria, equipo o
instalacion, el siguiente paso sera elaborar un programa o itineranio, ha efecto de

asegurar que se lleven acabo con oportunidad las inspecciones necesarias.

Las operaciones de inspeccion deben de ser estudiadas para determinar el tiempo que
impliquen, o bien calcular los lapsos de inspeccion y verificarlos posteriormente por

sobrestantes ¢ por personas acostumbradas ha la especialidad de que se trate,

La carga de trabajo expresada por la hoja de comprobacion puede encajar en un
programa que proporcione un flujo relativamente uniforme y parejo de mspecciones ha
lo largo del afio, tomando en cuentz las variaciones, necesidades de temporada

(vacaciones, cambios de modelo, efc.).

Empezando con una carga de trabajo de inspeccién diaria como base, podrin ser

programados los renglones de menores frecuencias hasta los de una vez al afio,

Las formas de cotejo mencionadas se clasifican en dos grupos: las de periodicidad
variable v las frecuencias fijas. Las de esta ultima son las que comresponden ha
inspeccion de edificios ¢ instalaciones, ya que reconocen como base dnicamente el
tiempo. Las de periodicidad variable son las que atafien al equipo productor, ya que
gran parte de este puede revisarse segiin su uso, el cual es proporcional al volumen de la

produccion.
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1) PROGRAMACION ANUAL

Si el programa de M.P. se efectia en forma manual, es decir, sin recurrir al
procesamiento  electronico de datos, seria conveniente preparar una tarjeta de
programacion para cada inspeccidn y para cada unidad de equipe que se encuentra
incluida en el plan. En ella se anotara el nimero de la lista de cotejo, denominacion del
equipo, nimero de serie, renglon programado, o sea de toda una maquina o de sus
partes eléctricas, etc.; ciclo de inspeccion, emplazamiento del equipo o instalacion y

cualesquiera otras instrucciones convenientes.
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TARJETA DE PROGRAMACION

TARJETA DE PROGRAMACION DE INSPECCION

NOMBRE DEL EQUIPO
EQUIPO No DEPTO.
LUGAR DEL EQUIPO
CLASE DE INSPECCION

FRECUENCIA DE LA INSPECCION: CADA

HOJA DE COTEJO DE LA INSPECCION No,

OBSERVACIONES:; (INSTRUCCIONES ESPECIALES DE PROGRAMACION)

Contando con las tarjetas, se procedera ha preparar un recordatorio, archivando para
ello las tarjetas de acuerdo con el ciclo de revision. Por tanto, las que correspondan ha
renglones que necesifen de una inspeccién trimestral seran colocadas en el recordatorio
ha tres meses del que este en curso; las que Ia requieren cada cuatro meses se pondran

ha este termino del mes en curso, y asi sucesivamente

Con el fin de repartir el trabajo de inspeccidén durante el mes, resultaria conveniente
hacer unz distribucion semanal de las tarjetas de programacion en el recordatorio. Las
correspondienties en el mes se repartirin de una manera uniforme, eatre las cuatro

semanas del mes ha efecto de que cada semana tenga bien repartida su carga de trabajo.

El sistema consistirz en sacar el grupo de tarjetas concernientes ha una semana dada y
con ello se procedera ha preparar en itinerario de inspeccién. Estas tarjetas no suelen
usarse para revisiones cotidianas. Las instrucciones se expiden mediante hojas de

comprobacion para inspecciones, por una semana ha la vez.
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b) ORGANIZACION EN MANTENIMIENTO PREVENTIVQ

Las revisiones de maquinaria y equipo se realizaran por los mejores trabajadores
calificados con que se cuente, como técnicos sobrestantes, mecdnicos, etc. Al iniciar un
programa de M.P. las empresas acostumbradas ha realizar inspecciones con trabajadores
de mantenimiento y que se ponen ha las ordenes del coordirador de M.P. En las
fabricas grandes suele ser mas conveniente que haya un coordinador o administrador de
MP. que informe al ingeniero de fabrica y que sea el responsable de planear y de
programar todas las inspecciones de M.P., reparaciones, composturas mayores y
servicios. También corresponde ha ese funcionario expedir las ordenes de taller para su

aprobacion por el ingeniero de fibrica o su representante autorizado.

Seleccionar a un inspector de M.P. es un aspecto importante de todo programa exitoso

De ordinario provienen de las filas de trabajadores calificados que laboran en el
departamento de mantenimicnto. Alin cuando un inspector no se encargard de llevar
acabo personalmente tareas de reparacion (ha veces si realizari algunos ajustes
menores) conviene que sepa como hacerlas, ya que por ello estard mds capacitadd para
establecer su necesidad. Con su experiencia para descubrir fallos podra diagnosticar con

mayor acierto los problemas de las méaquinas.

El personal ordinario de mantenimiento debera encargarse de las reparaciones que las
inspecciones hayan demostrado ser indispensables. Esto permite una asignacion de
trabajo ordenada y el establecimiento de un itinerario comparativamente uniforme para

todo el personal.

En algunas empresas comstituye una practica corriente al hacer que actfien como
inspectores distintos trabajadores, ha efecto de irfos mejorando en sus conocimientos v

calificar su desempefio

Esto presenta también una ventaja de que la vision de los inspectores se mantenga
fresca y renovada, al mismo tiempo que conserva su capacidad técnica, Ademas, en
algin caso de que falte algiin inspector o que sea despedido, serin menos fos problemas

que se presenten para mantener en marcha el trabajo, que si se dependiera de unos
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cuantos inspectores permanentes, por otra parte, ¢s muy conveniente para los operarios

mismos ser adiestrados para actuar como inspectores bien calificados.

¢) PARTE IMPORTANTE DEL MANTENIMIENTO PREVENTIVO
LUBRICACION

La lubricacién es parie importate del mantenimiento preventivo. En numerosas fabricas

este aspecto tan importante es visto con culpable negligencia. En una de ellas, por

ejemplo, se hacia resaltar el hecho de usar menos tipos de aceite y grasas, en lugar de

cuidar de que fuesen aplicadas con regularidad.

Al instruir un programa de lubricacién debe cuidarse de hacer un examen de maquinaria
y equipo, ha efecto de determinar cudles son los productos méas apropiados para su
correcto fincionamiento, asi como fa frecuencia con que deben de ser administrados. La
mayoria de las empresas petroleras estaran dispuestas ha colaborar en una investigacién
asi y proporcionar up manual de lubricacién. Las recomendaciones que hagan, ayudaran
ha determinar las distintas clases de aceites o grasas ha usar. Ha menos de que existan

condiciones fuera de lo comdn.

Hecha la investigacion, un cotejo mostrara los productos ha utilizar y los anteriormente
usados, En ese cotejo {iguraran ef nimero de productos especificado por el fabricante

de grasas y aceites, y el empleado por la empresa.

En la tabla siguiente aparece un ejemplo de esa clase de lista comparativa. Tomando en
cuenta las recomendaciones de los fabricantes se preparara un manual al respecto, el
cual incluira todas las instrucciones concernientes ha una correcta Iubricacién del
equipo, ias partes que haya que aceitar, la frecuencia con que debe hacerse v una

referencia codigo de nimeros de lubricantes,
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CARTA COMPARATIVA DE LUBRICANTES

PETROLEOS ESS0 MOBILOIL QUAKER TEXACO VALVOLINE VEEDOL
MEXICANOS STATE

Pemex sol Esso motor |Heavy Dutil |[HD Havoline M- | Super HPO | Alta Det HD
SAE 20 30W | SAE 20 30W | SAE 20 30W | SAE 20 30W | SAE 20 30W | SAE 20 30W | SAE 20 30W
PemexLub [EssoExtra | Special HDX DUTY 8-3 | ALL Climate | Multigrado
SAE 10W-40 | Sae 10W-30 | SAE 10W-30 | SAE 10W-30 | SAE 10W-30 | SAE 10W-30 | SAE 10W-40

El coordinador del M.P. puede acompafiar ha los engrasadores en su trabajo para
verificar su adelanto y hard los ajustes indispensables para que la actividad quede
equitativamente distribuida. Cuando hay equidad en la carga laboral, el resultado serd

econiomia de mano de obra y mejor desempefio.

Los engrasadores deberén ser individuos con ciertas preparacion, inteligentes v capaces
de hacer trabajo responsable. Hay fébricas que incurren en exageraciones al destinar
montadores de ejes para que pagindoles salarios de montadores, con ellos se asegura un

trabajo bien hecho, pero mas caro

Los engrasadores deberin ser parte del personal de mantenimiento de maquinaria y

equipo, tratese de taller central o de 4rea, antes que parte del grupo de aseo 6 higiene.
La lista de cotejo de lubricacién tiene varios usos, pero su finalidad primordial es
suministrar la certeza de que fodas y cada una de las maquinas han quedado

debidamente engrasadas.

Cuando se hace uso de normas de tiempo dicha lista constituye la base para determinar

el monto de trabajo hecho, al calcularse el desempefio.
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IEEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO MES DE: MAQUINA:

CARTA DE LUBRICACION
CODIGO:; LOCALIZACION.
Faes lobrcar | NOM, de grasa | 123456785 1011 1213 14151617 18 152021 22 B 425 3627 W29 0 | Tiempo | Observasiones
© efigrasar ° !-’“bncm‘e
Probzble

Es bueno verificar de cuando en cuando la veracidad de la lista de cotejo entregada por
los engrasadores, haciendo un recorrido de parte de la ruta que siguen y observando la

condicion de los dispositivos y recepticulos de lubricacion.

La lista deberd siempre estar al dia tomando en cuenta los cambios que puedan tener
lugar en la maquina. Cuando se vendan o desechen maquinas, o bien cuando se
compren nuevas habra que hacer los cambios respectivos en ¢l manual, para ponerlo al

cormriente

Una vez establecido la frecuencia del engrasado v los tipos de lubricante ha usar, se
procedera ha fijar las fechas en la que se hari el trabajo. Este se apoyara en formas de
lista de comprobacion diarias, semanales o mensuales. El modo mas conveniente de
analizar el trabajo relacionado con las necesidades de M.P. es valiéndose del mimero de
minutos que se requieren para llevar ha cabo trabgjo de lubricacion. $i se emplean
normas de tiempo para medir las actividades de mantenimiento, sera sencillo decidir el
periodo necesario. Dichas normas de tiempo podrén utilizarse para preparar una lista de
comprobacion, Muy ha menudo, esa lista habra de incluir datos referentes ha lugares
que seran lubricados, tipo del producto ha emplear y frecuencia con que se hari la tarea.
Las estimaciones serin fidedignas si se recurre a un procedimiento elemental
consistente en calcular el tiempo necesario para engrasar los distinios dispositivos o
recepticulos v el lapso necesario para trasladarse de una maquina ha otra, ha razbn de

0.5 minutos por cada 30.0 metros, aproximadamente,
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Un buen plan de engrase implantado donde anteriormente se observaban

procedimientos defectuosos, arrojara frutos notables.
d) ECONOMIA Y GANANCIAS

Una manera muy conveniente de aprovechar la informacién acumulada mediante los
servicios de mantenimiento es identificar las méiquinas y aparatos que ocasionaron

mayores problemas y gastos en el mes anterior.

Se tograran buenas economias si el mantenimiento se concentra en
1) Aquellas maquinas que hayan causado el mayor tiempo de paro.
2) En las que originaron el mayor gasto.

3) En las que estuvieron fuera de operacién mayor niimero de veces.
El retiro de cierta méaquina de la lista no reduce ésta, porque otra maquina pasard ha

ocupar el lugar vacante. El resultado neto es un mejoramiento constante de las

maquinas mas costosas de sostener.

MANTENIMIENTQ CORRECTIVO

El empleo de técnicas y controles del MLP. sacari ha luz situaciones de fallas repetidas
por parte de una piezz o unidad de maquinaria, cuando ocurran estos casos habra que
recurrir 2 un mantenimiento correctivo. Otra forma de notar esa necesidad sera el
andlisis periddico, indispensable, de la totalidad de los registros de reparacién de

maguinaria y equipo.
Al anotar el inspector una falla repetida de aiguna pieza o maquina lo hard del

conocimiento del ingeniero de fabrica, acompafiando la informacién de un comentario

apropiado en cuanto al estado y causa, si esta se conoge, de la deficiencia.
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El ingeniero de fabrica, previa aprobacion, pasara ha estudiar el problema y determinara
que es lo que se necesita hacer para solucionarle o reducirlo ha su minima expresién,
esto tal vez requiera de una modificacion al disefio de la pieza, el empleo de un material
diferente o de chumaceras mas resistentes, controles de mayor eficacia o quizd hasta la

sustitucion de la maquina completa por una de mayor funcionamiento.

El mantenimiento correctivo si se emplea de una manera apropiada, servira para
disminuir el costo de mantenimiento mediante la resolucidn, con mejores disefios, de
los problemas reiterados v serd de gran ayuda a la produccion, el reducir al minimo los

paros por fallas mecanicas

a) CLINICAS DE COSTOS DE MANTENIMIENTO

Numerosas fabricas efecthan clinicas de costos de mantenimiento cada mes, o con
mayor frecuencia si son muchas las deficiencias de la maquinaria o equipo ha corregir,
para resolver problemas de mantenimiento que atafien al mejoramiento de Ia

produccién, reduccion de costos y supresion de areas con problemas constantes.

Ha estas clinicas asisten directores o sus representantes de cada uno de los
departamentos implicados, inclusive control de calidad, produccién contraloria,
compras, etc. El analisis de costos y ¢l ingeniero de mantenimiento disponen la orden

del dia. El director de fabrica o su auxiliar, funge como presidente.

La orden del dia se redacta como una orden de registro de andlisis de mantenimiento
destinandose una de estas formas para cada problema o maquina. Se Heva un registro de
las decisiones y asignaciones de responsabilidades, hasta que el problema quede
resuelto y el caso cerrado. Muchos problemas tocados ha mantenimiento correctivo v
los problemas correspondientes ha los “tres grupos de diez” quedaran resueltos, ¢ por lo

menos asignadas las responsabilidades para remediarlos, valiéndose de las clinicas.
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b) REPARACIONES MAYORES

Ademas de las composturas originadas en las inspecciones ordinarias del MLP. pueden

hacerse revisiones periddicas en genera! de determinado equipo.

Esta clase de arreglos se precisaran estudiando los registros histéricos de reparaciones
ha o largo de dos o tres afios, para observar 1a tendencia de las composturas que se han
venido hactendo. Si la frecuencia de las mismas, su costo y el tiempo total de paro
demuestran ir en aumento siempre con mayores costos, convendri hacer una reparacién
general, la cual puede planearse con seis meses ha un afio de anticipacién, para permitir
la entrega oportuna de las piezas de repuesto que se necesitaran y que el departamento

de produccién pueda incorporar esa intervencién a su programa.

Con anticipacion ha la obra habra que compararse el costo de la reparacién en gran
escala, con el de una maquina nueva. Otro factor ha considerarse es el adelanto
tecnologico ocurrido desde que se compré la maquina. Si el costo de la compostura es
apenas una fraccion del de una maquina nueva y si no han tenido lugar cambios de
importanciz en el disefic que pudiera incorporarse ha la maquina vieja en forma

econdmica, lo mas prudente sera reparar ha fondo esta Gltima.

Cuando los talleres de mantenimiento se encuentran sobre cargados de trabajo que
impide fa reparacién o reconstruccion de motores, bombas, controles, o cualquier otro
equipo que suele hacerse en el taller, o cuando la fibrica carece de instalaciones para
llevar a cabo ese tipo de tareas, se encargara el trabajo ha un taller ajeno. También aqui
¢l analisis de los costos determinard si se debe recurric a una fuente externa o si

convendrd comprar una maquina nieva,
¢) PREVISION DE MANTENIMIENTO
Una caracteristica del mantenimiento preventivo que debe de ser planeada con tanta

anticipacion que ha menudo no se le considera como parte del programa del M.P. y en

ocasiones ni se le toma en cuenta, es la prevision de mantenimiento, que consiste en
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estructurar cualidades de bajo mantenimiento y larga duracion, recurriendo ha elio en la
adquisicion planeada de maquinaria o equipo proyectados para reducir al minimo los
tiempos de paro en la produccion, asi como el esfuerzo de mantenimiento, a la vez que
aumentar al maximo la duracién efectiva de las maquinas. Con este objeto habra que
estudiar y buscar con cuidado, desde el punto de vista de mantenimiento, todo lo que
convenga para los fines indicados. Al hacerlo no deberd olvidarse que lo que poco
cuesta no da buenos resultados y que las anomalias exigen que se compre calidad. En
este caso seréan utiles los registros historicos que apuntan el desempefio de ciertos tipos

de maguinaria.

Todo tipo de disefic especial deberd ser estudiado cuidadosamente cuando todavia se
encuentra en via de realizacion y si es posible, antes de que se determinen las
especificaciones y se hagan los planos ;se necesitaran interruptores de limite ha prueba
de agua? ; Se requerird de una lfubricacién central? ; Se podran demostrar los
protectores para hacer arreglos sencillos o engrasar? Todas estas preguntas y ofras mas
deberin ser contestadas para cumplir con los requisitos de la prevision de

mantenimiento.

d) REVISION ANUAL DEL PROGRAMA DE M.P.

Por lo menos una vez al afio sera necesario revisar el programa de M P. para identificar
cualquier tendencia o defectos surgidos en el transcurso del mismo. Habra que pecisar si
la frecuencia de las inspecciones es la apropiada, que el contenido de las formas de
cotejo sea ¢l necesario sin incurrir en exageraciones, que la maquina vital este incluida
en ¢l programa, que las formas de papeleria estén bien proyectadas y que los registros
estén siendo llevados debidamente para que sean de positiva utilidad, etc. Los cambios
que impongan la revisién deberan hacerse de inmediato, pero habiéndolos sopesado
antes con base en hechos concretos para que no haya que dar marcha atrds

posteriormente

Pero aln cuando se lleve acabo esa revision anual minuciosa, esto no eliminara la

necesidad de una atencidén constante ha los resuliados de funcionamiento del M.P. Ha



menudo sucede que cuando una unidad de equipo exige una dedicacién mayor que la
usual, conviene elaborar registros detallados adicionales cuando se efectian
inspecciones detalladas, los cuales constituiran una base tangible para hacer los cambios

antes de que se llegue la revision anual ha que nos hemos referido.

El mantenimiento tiene por objetivo disminuir el costo de mantenimiento, asi como
reducir el tiempo de paro en la produccion por medio de engrases, inspecciones,
arreglos y reparaciones controlados para asegurar un continuo funcionamiento de las

maquinas.

Aun cuando el mantenimiento preventivo no es una panacea, la correccién oportuna de
cualguier deficiencia hallada en el curso de cualquier inspeccion servird para evitar
costosas interrupciones y descompostura, que casi siempre tienen lugar cuando no

existe un programa de este tipo
PLANEACION DEL MANTENIMIENTO

a) PLANEACION HA LARGO PLAZO

El propésito principal de una planeacion de largo alcance es conservar al dia los
objetivos, politicas y procedimientos de mantenimiento, ha efecto de que todos éstos se
hallen en acuerdo con los fines de la compafiia, para ello se necesita un conocimiento de
los prondsticos de ventas y produccién y tomar en cuenta todos los factores

comprendidos en una planeacion ha largo plazo de la produccion.

La planeacién del mantenimiento requiere una proyeccién de dos factores especificos

de dicha actividad:

1) Los cambios en el equipo de mantenimienio y en las necesidades de instalaciones

2) Los cambios en el equipo de produccién por caducidad, una creciente mecanizacion,
automatizacion, mayores velocidades de la maquinaria y otros perfeccionamientos
tecnologicos. De aqui que la planeacion de las necesidades de mantenimiento
futuras comprende transformaciones dentro del departamento propio y proyecta el

trabajo que habra de realizar para respaldar la produccion.
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menudo sucede que cuando una unidad de equipo exige una dedicacién mayor que la
usual, conviene elaborar registros detallados adicionales cuando se efectian
inspecciones detalladas, los cuales constituiran una base tangible para hacer los cambios

antes de que se llegue 1a revision anuwal ha que nos hemos referido.
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trabajo que habré de realizar para respaldar la produccién.
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b) EL DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO

Tanto ¢l equipo como el espacio, las necesidades de emplazamiento, el personal y la
estructura organica, el desempefio y la actitud en ¢l trabajo y hasta la responsabilidad
publica son elementos que conviene tomar en cuenta con 10 o 15 afios de anticipacion y

hasta por mas tiempo.

Ocurre que el equipo de mantenimiento es viejo y usado con demasia. No es raro que
tenga piezas improvisadas. Merece, definir que si el equipo con que se cuenta satisface
las complejas necesidades futuras de precisién. Si se carece de un plan de largo alcance
resultara dificil justificar la adquisicién de equipo nuevo, especialmente cuando los
rendimientos de la empresa son bajos. Un programa de¢ compras o de reemplazo ha
largo plazo, cuando busque sustituir equipo ineficaz, superado o gastado, tendrd
perfecta justificacidn y serd més aceptable que hacer solicitudes aisfadas por piezas
individuales. Otra cosa que hay que tener presente, es la necesidad de espacio y de
emplazamiento en ¢l futuro, y su planeacion puede eliminar o, por lo menos, disminuir

1a posibilidad de mudanzas y traslados numerosos.

Es posibie que sea dificil conseguir personal adiestrado para las actividades venideras.
Por tanto conviene preparar planes de aprendizaje, incluyendo exigencias que vayan ha

presentarse por lo menos dentro de tres ha cuatro afios,

Es un poco dificil conseguir gente experta en nuevas especialidades como electronica y
computadoras. Los mecénicos expertos del futuro probablemente sufjan de los propios
programas de adiestramiento de la empresa, o de los programas de readiestramiento del
personal antiguo, Todos estos problemas tendran que enfocarse en un plan a largo plazo
en vez de corfo, ya que se precisa mucho tiempo para adquirir los nuevos
conocimientos, Nos es posible hacer las cosas precipitadamente cuando se¢ trata de

adiestrar.
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Los ingenieros de fabrica, superintendentes de mantenimiento y otro personal futuro
vigente no pueden ser mecénicos impreparados extraidos del montén. Todo programa
de preparacion de ejecutivos tiene que ser ciidadosamente elaborado ha efecto de que
ayude ha los elementos prometedores ha que se capaciten para mejorar. El namero de
elementos es en potencia ha ser adiestrados y pueden encajar ha largo plazo en la
empresa, con una prevision de las pérdidas. Los planes para sustituir s6lo el personal

ordinario faltante serviran de muy poco.

Una constante preocupacién por mantener bien preparados ha los sobrestantes en
funciones v un adiestramiento de candidatos ha ese puesto capacitaran ha dicho
personal en las dltimas técnicas en uso y en las que todavia no se implantan. Los
sobrestantes tienen que saber mds, ha medida que se va haciendo mas complicada la
maquinaria. Necesitan estar conscientes de como pueden usarse las computadoras para
ayudarles, de los beneficios de nuevas técnicas como el método de camino critico y de

otros sistemas administrativos.

Desde luego, Para la organizacién de mantenimiento seran indispensables mas
individuos con titulo académico. El mejorar la calidad del personal dirigente de
mantenimiento constittye un esfuerzo ha largo plazo, de aqui que sea esencial planear

las cosas con minuciosidad y anhelacion.

PLANEACION DEL TRABAJO DE MANTENIMIENTO

a) MEJORAMIENTOS BASICOS.

Seguramente surgirin problemas debido ha cambios en las necesidades de
mantenimiento por la tendencia ha adquirir maquinaria mas complicada, o por manejo
automético del material, controles electrénicos, velocidad y mayor capacidad de equipo,
etc. Los adelantos basicos del equipo se conseguirin planeando ha largo plazo ya que
son imprescindibles inversiones conmsiderables vy consecuentemente, estudios
meticulosos. Estas adquisiciones de importancia también pueden necesitar amplios

plazos de prevision teniendo en cuenta fa eventualidad de mnuevos disefios y
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perfeccionamienttos. Por lo tanto habra suficiente tiempo y posibifidad de elaborar
planes de largo alcance para las nuevas exigencias de mantenimiento y prepararse para
los cambios, Muy ha menudo, la direccion de mantenimiento no hace planes extensos y
de pronto se encuentra en la necesidad de buscar o adiestrar expertos en electronica que

se requieren inmediatamente para encargarlos de un nuevo equipo que se va a instalar.

Ahora bien, la planeacion ha large plazo de las necesidades de mantenimiento tendri
que coordinarse cuidadesamente con los planes del mismo tipo comespondientes ha la
produccion y ha la empresa. Es posible que en algunas fibricas esto imponga cambios
de cierta importancia en la estructura orgénica de ingenieria, ha efecto de que haya una
representacion en todos los niveles administrativos De cualquier forma, la
trascendencia de esa clase de planeacion tiene que ser reconocida y atendida durante las
primeras fases de una mas amplia planeacion de mejoramientos basicos. Cuando se

tiene presente esto, es mas fécil alcanzar los objetivos de mantenimiento,

Al identificar las metas de mantenimiento con la planeacién de largo alcance se abre la
puerta ha planeamientos de importancia que pueden contribuir ha preservar el nuevo
equipo mediante un mantenimiento adecuado. Este puede hacerse estando en estrecho
contacto con el fabricante del equipo sobre todo cuando se trata de disefios recientes
para los cuales es posible que se requiera otro tipo de atenciones, nuevos conocimientos

y piezas de repuesto.

b) INSTALACIONES EXISTENTES

Otra clase de planeacién a largo plazo es la que tiene que ver con una duracion
pronosticable de las instalaciones existentes, que son aquellas que en una porcion del
equipo, se consumen gradualmente por la labor de fa produccién. La planeacion para
reposicion o reconstruccion se basa en el analisis de registros anteriores de deterioro v
duracién del equipo, asi como de la proyeccion de necesidades de la produccion. Si ta
historia es larga y consistente, la planeacion tendra que ser sensata. Ha menudo se
hallara que el deterioro ha avanzado hasta un punto mayor que lo previsto. Es por esto

que los planes deben de ser flexibles y susceptibles de adaptacion ha los cambios.
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Nuevas clases de equipos plantean problemas de tipo esencial en los planes ha largo
plazo. El fabricante puede ser de gran ayuda al sugerir la extension y regularidad del
mantenimiento. También cuidadosamente delineados, los programas de mantenimiento
preventivo contribuirdn ha suministrar datos sobre los cuales efectuar la programacion
de las labores. Mas, como quiera que sea, los planes siempre estaran sometidos ha

posibilidades de fransformacion

Con frecuencia, los trabajos importantes de manterimiento previstos necesitan encajar
en el plan financiero de largo alcance elaborado por la empresa. Puede, por ejemplo,
posponer la pintura de la fabrica por un afio, o la sustitucidn del techo, ha fin de dar
preferencia ha la construccién de una nueva fébrica o la adquisicién de otra empresa.
Ademas, el panorama de utilidades puede ser tal que para aprovechar determinados
beneficios de impuestos un programa planeado para el futuro tenga que ser puesto en

marcha luego.

Abundan las organizaciones que no prevén situaciones de urgencia, lo que suele ser
muy costoso. Inundaciones, incendios, destruccion de calderas, fallas en compresor de
aire, y otros peligros que acechan ha la productividad podrian reducirse al minimo si se
elaboran planes atinados. Esta clase de prevision es tan valida como la de largo alcance,

y quiza hasta més, aunque se desee no llegar nunca ha necesitar su aplicacion.

Hay ocasiones en que determinados factores de relaciones publicas imponen el tener
que preparar planes generales ha largo plazo que afectan ha la ingenieria de fébrica y al
mantenimiento. El departamento de mantenimiento debe de tener muy en cuenta lo que
se recomiendz en dichos planes, asi como los que traten de la eliminacion eventual de fa
contaminacién de rios v de la atmosfera, ademas de atender la adquisicion del equipo ¥
la elaboracion de planes de operacion que se conformen ha lo planeado en forma

general por la empresa.

La inmensa mayoria del trabajo clinico de mantenimiento en las instalaciones se realiza

en periodos de cinco afios 0 menos y por consiguiente se incluirdn en una proyeccién
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de cinco afios. De ordinario, una planeacién adecuada permitird que esta clase de
trabajo se efectien en forma rutinaria, sin necesidad de que halla que suspender las

labores normales.

Cuando se trate de prevenir la sustitucion o reconstruccion de nueva maquinaria, sera
indispensable tomar medidas para evitar cualquier situacion inesperada. Esto requerira
la formacion de un inventario de materiales para su reparacién, asi como flexibilidad en
el programa de elemento humano. La incerfidumbre existente en la planeacién de
referencia exige una combinacion de datos reales y buen juicio, ademas de un enfoque

consistente y organizado.

¢) PLANEACION HA CORTO PLAZO

La prevision ha largo plazo de necesidades y tareas de mantenimiento tal como ha
quedado expuesta, v la programacién cotidiana y semanal constituyen funciones de
especial relevancia. Pero también es preciso vincular esa clase de previsién con la de
cada dia. Ha esto se le llama planear ha corto plazo, aunque el lapso real cubierto sea

més o menos de un afio.

Por lo general, la planeacion ha corto plazo se asocia intimamente al presupuesto anual,
Hay tres fases basicas en esa planeacion, ha saber: instalacién de equipo nuevo, trabajo
de caricter ciclico y labor de mantenimiento preventivo, Ademés, hay procedimietrtos
que mejoran la cantidad de esa clase de planes.

d) INSTALACION DE EQUIPO NUEVO

Cuando se tiene proyectada la instalacién de unidades nuevas de maquinaria,

correspondera al departamento de mantenimiento colocarlas, ponerlas en condiciones de

funcionamiento y preservarlas.



En muchos casos seré necesario encarar problemas totalmente descenocidos en relacion

con la instalacién y mantenimiento de equipo nueve Ha fin de planear bien con

anticipacién, en cada semana hasta cada uno de los meses, conviene cuestionar lo

siguiente:

L.

10.

.

iDe que clase de graas, elevadores y tractores adicionales habra que disponer?

¢Han sido bien estudiados los tipos de maquinas para calcular sus necesidades de

instalacion, servicios, ventilacion, etc 7

{Los plazos fijados permiten la instalacién sobre la base de tiempo ordinaric o

requieren tiempo extra de trabajo?

¢Disponen los distintos oficios necesarios de una dotacion de personal suficiente?

¢Las herramientas con que se cuenta son en cantidad suficiente para una instalacién

eficaz y econdmica?

(Se ha llevado ha cabo un estudio cuidadoso para establecer si el empleo de

personal de [a fabrica daria como resultado una mejor instalacion?

4En un caso de recurrir ha un contratista, ;estara de acuerdo el sindicato?

8e necesitara personal adicional para efectuar e mantenimiento?

(Para el mantenimiento de las mAaquinas nuevas se requeriran conocimienios

nuevos?

¢El fabricante del equipo puede proporcionar un adiestramiento particular?

iS¢ podra visitar algin lugar en que ya se encuentre instalada magquinaria igual,

antes de colocar [as propias?
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12. ;Estaran en condiciones de trabajar los hombres mas indicados con el representante

dei fabricante del equipo durante la instalacién de éste?

13. ¢ Se cuenta con planos y herramientas especiales?

14 ;Se han hecho planes con respecto ha las piezas de repuesto?

15 ;Se ha coordinado la fecha de instalacion con 1a produccién, ha efecto de minimizar

el tiempo de paro?

16 ;Se tienen dispuestos los contratos necesarios para trabajos auxiliares que llevaran

al cabo contratistas?

La instalacion del equipe nuevo marchara con menos tropiezos cuando se cuenta con
planes elaborados con anhelacién. Sin embargo, gran parte de esa planeacién ocupara

meses de frabajo.

e) TRABAJO CICLICO

El trabajo ciclico, tales como pintura, composturas mayores en maquinaria, calderas y
equipo en general; detenciones periédicas para revisiones y reconstrucciones, pueden
programarse algunos meses antes o después, ha efecto de reducir al minimo la
posibilidad de interferir otros programas, como instalaciones de nueve equipo,
reacondicionamiento y expansiones de los servicios. Estos proyecios pueden ser
programados y sincronizados utilizando alguna tabla para numerar los principales
trabajos que se hardn durante el afio. Esta planeacion suministrara una base apropiada

para incorporar el trabajo que se haré al finalizar una campafia o durante las vacaciones.

Rara vez se traza un programa de trabajo al planear el mantenimiento, ha pesar de la
gran importancia que tiene para la feliz realizacion de las obras. Sin embargo, para que
satisfaga su finalidad, debera incluir una especificacion clara de las metas y el estudio

necesario para entender bien los problemas que se susciten, asi cormo una consideracién
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cuidadosa ha los distintos cursos de accion para elegir él o los que mas convengan,

después se pondra en marcha.

Cada uno de los distintos niveles de la organizacion participan en el plan ciclico, ast
como cualgquier otro que se elabore. La verdad es que todo director debe plancar. El
ingeniero de fabrica, el supervisor, el superintendente, el sobrestante general y el de
cuadrilla, todos planean. Ha medida de que disminuye su grado de autoridad, va
reduciéndose, correlativamente, la amplitud de los planes y el nimero de individuos

comprendidos en ellos,

El alcance de la planeacién no debe sobrepasar los limites de autoridad que
corresponden al director. Un buen criterio, iniciativa y originalidad son virtudes que
deben caracterizar al funcionario Sélo mediante una planeacion acuciosa (Estimular,

dar prisa} del trabajo podran tener lugar en funciones de operacién eficaces.

f) MANTENIMIENTO PREVENTIVO

Gran parte del M.P. inclusive lubricacion e inspeccion, se llevan ha cabo mensual,
trimestral, semestral o anual. Este importante aspecto se ajustara ha los demas planes ha
corto plazo y habra de coordinarse con ofros proyectos, ha fin de que se reduzca al
minimo la posibilidad de interferencia en la instalacion de medios de produccién

nuevos.

Esta clase de planeacién proporciona flexibilidad ha proyectos programaticos, tales
como los de instalaciones de equipo nuevo trabajos de caracter ciclico y obras de
mantenimiento preventivo, para hacerlos compatibles con las funciones cotidianas de
mantenimiento que son precisos para conservar las maquinas e instalaciones en buen

estado de servicio.
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g) PLANEACION DE RUTINAS DIARIAS

La planeacién del mantenimiento o rutinas diarias, ain cuando es eso, solamente una
planeacion, no se parece ha la de largo plazo, que se lleva al cabo por ingenieria de
fabrica. Tampoco es como la de presupuestos ha corto plazo, instalaciones de equipo
nuevo, redistribuciones y composturas mayores ciclicas. Pero siendo, una planeacion
que debe hacerse con acierto por los técnicos y por los sobrestantes responsables, Es
problema que una buena planeacién del mantenimiento global mejore la eficacia de la

organizacion casi en los mismos términos que una buena planeacion ha corio plazo.

Los estudios realizados en departamentos de mantenimiento tipicos denotan, ha
menudo, que menos del 25 % de la jornada laboral se dedica ha trabajo real, efectivo y
que mas de la mitad del tiempo se gasta entre viajes y otras actividades, en lugar de en
una obra directa v productiva. Se han efectuado investigaciones para encontrar una
solucién ha este problema bésico de utilizacion de Ja energia humana. En esta solucion
figuran nurnerosos factores e instrumentos administrativos. Uno de esos instrumentos
eficaces para la prevencién de tal pérdida de tiempo y dinero es la planeacion del

trabajo de mantenimiento.

La produccion de piezas manufacturadas, ain las mas sencillas, exige de una serie de
pasos que comprenden ha muchas personas para que lleven el producto desde la
concepcion original al disefio, seleccion de métodos, instrumentacidn y materiales,
coordinacion de las compras, elaboracion, acabado y distribucion. Pero el
procedimiento completo de planeacion se realiza ha menudo por una sola persona: el

oficial de mantenimiento,

Dicho de otro modo, la forma de evitar viajes innecesarios al taller en busca de
herramientas y materiales es elaborar, antes que iniciar €l trabajo, una especificacion
detallada de lo que se necesita. Para decidir si una pieza se hace o se compra, si el
trabajo se efectia o no se efectiia, estudiar las cosas antes de dar principio ha la obra

Esta es la funcion primordial de 1a planeacion del mantenimiento.
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h} EL RESPONSABLE DE PLANEACION

Si admitimos que la planeacion debe hacerse antes de encomendar un trabajo al oficial
o al mecanico, necesitamos decidir quién debe realizarla, la persona ha quien
logicamente corresponderia esa tarea es el sobrestante, pero si el 25 % o mas de su
trabajo se la pasaria planeando y e¢n actividades inherentes ha ello, no podra dedicarse al
desempefio de sus funciones naturales. Una mejor forma de organizar las cosas seria
encargarse de la supervision de diez 0 mas hombres, auxiliado por un planeador de
trabajo que se encargara de la misma labor de cinco o veinte trabajadores segtin el tipo

de tareas.

El candidato ideal para hacer planeacién seria un oficial que tenga varios afios de
experiencia en el taller, tendrd que ser un joven que éste preparado para el puesto de

sobrestante.

LA ACTIVIDAD DE PLANEACION

La actividad de esta tarea en las fabricas grandes debera contar con un supervisor.
Cuando la fibrica no es grande, el ingeniero de fabrica ha su auxiliar puede desempefiar
ese puesto, pero es menester que se reconozca la importancia de la misma. El supervisor
de planeacion informara al jefe de mantenimiento, sea este el ingeniero de fabrica, el

superintendente de mantenimiento o el vicepresidente.
a) PROCEDIMIENTOS PARA LA PLANEACION

Las funciones necesarias para alcanzar los objetivos comunes vy en situaciones
ordinarias, puede agruparse en tres grupos principales;
1.- Investigacion.
2 - Mediante la solicitud precisa y completa dei cliente.

3.- Por una investigacion personal que realiza el planificador.
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1. Las solicitudes telefonicas de trabajo de mantenimiento, conviene elaborar una serie
de preguntas de tutina para ser formuladas cada vez que se reciba una solicitud
telefOnica, esto es particularmente Gtil cuando se destina una persona para que
reciba todas esas lamadas, si la informacién telefonica esta ajustada a la situacién
real, no seré necesario recurrir a una invesiigacion, por parte del planeador, en el

lugar de los hechos.

2 Solicitudes escritas, cuande ef cliente es un supervisor tipico de oficina, de
produccion, la solicitud debera ser de tipo ordinario, complementada por la
investigacién personal; pero cuando el cliente es un miembro del personal de
marntenimiento, como seria un sobrestante de area que ordena trabajo de un taller
central, el procedimiento se simplifica. Como dicho sobrestante estd familiarizado
con el equipo y el problema de conseguir datos acerca del trabajo consistira filtrar
las solicitudes y pedir informes, mas bien que realizar una investigaciéon en el
terreno. Esto involucra la adopcion de procedimientos de rutinas que contribuyen ha
obtener informes amplios y precisos en la solicitud. Pero antes que puedan
instaurarse estos procedimientos, el sobrestante necesita convencerse de que su

esfuerzo inicial redundara en un mejor servicio al area que atiende.

3. Investigacidn en ¢l terreno por parte del planificador, el planificador actia como un
enlace entre mantenimiento y los departamentos o individuos que son clientes ha
quién atiende dicho departamento. Esta funcion es igual ha la del ingeniero de

venias.

Aun cuando una planeacion ha largo o ha corto plazo, y del trabajo, son parte de la tarea
genteral del mantenimiento, se¢ llevan ha cabo diferentes niveles de la organizacién.
Tienen en comiin ¢ hecho de que todas son planeacion y deben hacerse en forma
eficiente para que pueda desenvolverse con acierto y facilidad la funcion de
mantenimiento, la proyeccion ha largo ptazo depende de un empleo adecuado de los
procedimientos de la misma, ademas de una estructura organica que estimule en tomar
en cuenta las necesidades de mantenimiento en todo programa de mantenimiento que se

plantee.
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Una planeacién ha corto plazo comprende toda reparacién mayor, redistribuciones,
instalacion de nuevo equipo y ampliacién de las instalaciones, para todo lo que se puede

utilizar con ventaja el método del camino critico
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MANTENIMIENTO PREVENTIVO

1. PROCEDIMIENTO

Anualmente el Gerente de Mantenimiento elabora el Programa de Mantenimiento
Preventivo, en ¢l cual sc desglosan los mantenimientos anuales, semestrales y
mensuales para la maquinaria clave que afecta a la calidad del producto, ia cual esta
identificada en una listz que se encuemtra en la oficina de la Gerencia de
Mantenimiento. Este Programa de Mantenimiento Preventivo, es emanado de las
sugerencias de los fabricantes de la maquinaria, asi como de las experiencias propias de
los integrantes del departamento de Mantenimiento, en el cual se especifican los Tipos
de Mantenimiento, la Calendarizacién de las Actividades y referencia las Instrucciones

de Trabajo (IT), que van a ser utilizadas en los mantenimientos.

Cada actividad descrita en el programa de mantenimiento cuenta con una
Instruccidn de Trabajo (IT), de las cuales existe una lista de las mismas en la
oficina de la Gerencia de Mantenimiento con €l fin de tener un mejor controt
de elias e identificar de una manera mas fécil las que van a ser modificadas
por causas de fallas repetitivas, esto es emanado del procedimiento de

Mantenimiento Correctivo MN-002.

Con un dia de anticipacion a la aplicacion del Mantenimiento Preventivo, el Supervisor

responsable verifica que la herramienta, materiales y refacciones necesarias para la
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ejecucion de los mantenimientos, se encuentren disponibles para el personal asignado a

los mantenimientos.

El Supervisor de Mantenimiento genera un Reporte de Mantenimiento
Preventivo (que sirve también como una Orden de Trabajo para el personal
asignado), llenando tedos los datos que correspondan para dar inicic a las
actividades, a su vez, proporciona las Instrucciones de Trabajo (IT) referidas
a los mantenimientos a ejecutar. Dichas Instrucciones de Trabajo (iT) se
encuentran en ia oficina de Mantenimiento y estan disponibies para tedo el

personal con autorizacion a usarlas.

La forma de lienar correctamente el reporte de mantenimiento preventivo esta

descrita en ia Instruccion de Trabajo {((TMN-002).

Durante la aplicacidén de fos Mantenimientos Preventivos, el Supervisor de
Mantenimiento corrobora que las actividades correspondientes a los
martenimientos, estan siendo aplicadas de acuerdo a las Instrucciones de

Trabajo (IT) correspondientes.

Una vez que se aplicd y concluyd con los Mantenimientos, el personal

Operario asignado debe nofificarlo a su Supervisor y éste verifique los

trabajos realizados.
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El Supervisor de Mantenimiento verifica gue los trabajos realizados satisfagan
plenamente lo especificado en 1os Mantenimientos Preventivos e
instrucciones de Trabajo {IT) y descarga los datos obtenidos en el Reporte de
Mantenimiento Preventivo, anotando sus comentarios o los del personal que
ejecutd el trabajo en caso de ser necesario y obteniendo el nombre y firma de
quién realizé el Mantenimiento, de quién supervisd, ef Vo.Bo. de Produccion
que puede ser el Supervisor, Jefe o Gerente del drea y quién autorizd, en
este caso el Gerente de Mantenimienio o personal que él asigne quien firma

por ausencia.

Una vez que se cumpia con el punto anterior, el Supervisor archiva el Reporte
de Mantenimiento Preventivo en la oficina de la Gerencia de Mantenimiento y
se encarga también de anotar en el Programa de Mantenimiento Preventivo si

éste se aplico o no.

En caso de gue los Mantenimientos Preventivos no puedan ser aplicados en
la fecha asignada en el programa por causas que lo ameriten, el Gerente de
Mantenimiento coordina con la Gerencia de Produccién y Materiales {a nueva
fecha de aplicacion, tomando en cuenta que no puede saltarse un servicio
programado y esperar hasta el siguiente para ser aplicade, cuyos datos de
maodificacion de fechas quedaran asentados en el reporte de Mantenimiento

Preventivo.
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En cada elaboracion dei Programa de Martenimiento Preventivo, el Gerente de

Mantenimiento proporciona una copia a la Gerencia de Produccion y

Materiales.

REGISTROS DE CALIDAD
[ Registro Responsable Ubicacién Permanencia Disposicién
Programa de Gerente de Oficina de Ila 2 anos Destruccion
Mantenimiento | Mantenimiento | Gerencia de posterior ha fos 2
Preventivo Anual. Mantenimiento anos de haberse

sustituido

Formato del Supervisorde |Oficina de la 2 afos Destruccidn
Reporte de Mantenimiento | Gerencia de posterior ha los 2

Mantenimiento

Preventivo

Mantenimiento

afos de haberse

sustituido
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FUZTERY LABORATORIOS FUSTERY S.A. DEC.V.

Pl oo INSTRUCCIONES DE TRABAJO
I50Q-9002
Referencin: Clave: Reviskia: Niveh Pligina:
MN-001 TTMN-002 3 2des
Vigencia TIFULO:
/04/99 LOGISTICA PARA EL MANTENIMIENTO PREVENTIVO
1. FOLIO 12. HORA DE ENTREGA

2. NOMBRE DFEL EQUIFO

3. LOCALIZACION DEL EQUIPO

4. RESPONSABLE DEL ARFA

5 ER;ECUENCIA DEL MANTENIMIENTO

6."TIPO DE MANTENDMIENTO

7. REFERENCIAA LA INS]'RUCCION DE V'IRABAJO
8. SUPERVISCOR ENCARGADO

9. PERSONAL ASIGNADO

10. HORA DE INICIO

11. TIEMPO ESTIMADG

13. TIEMPO REAL
14, FECHA PROGRAMADA

15. FECHA REPROGRAMADA

16. FECHA DE BJECUCION

. comimgps

1. Qg::bs DEL QUE EIECUTO EL MANTENIMIENTO
19. DATOS DEL SUPERVISOR RESPONSABLE

20, DATOS DEL RESPONSABLE DEL AREA

21. DATOS DE LA PERSONA QUE AUTORIZA
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LABO R TR IO &%

Fu @ RY LABORATORIOS FUSTERY 5.A. DE C.V.

Fecha: 2310499 INSTRUCCIONES DE TRABAJO
150-9002
Referencia: Clave: Revisitn: Nivel: Pigina:
MN-001 TTMN-002 3 3des
Vigencia FEYULO:
23/04/99 LOGISTICA PARA EL. MANTENIMIENTO PREVENTIVO
1. FOLIO

Este campo representa al consecutivo de orden de mantenimiento preventivo. Sitve para

tener un control ¥ un seguimiento de cada mantenimiento.

2. NOMBRE DEL EQUIPO

Aiote el nombre del equipo que serd:

s

mantenimiento preventivo

4. RESPONSABLE DEL AREA
Es el nombre del jefe de 4rea o supervisor responsable del 4rea en la que se encuentra el

equipo involucrado
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Fu @[ RY LABORATORIOS FUSTERY S.A. DE C.V,

LABO asd
P psiouss INSTRUCCIONES DE TRABAJO
IS0-9002
Referencia: Clave: Revisioa: Nvek Pagins:
MN-901 TTMN-002 3 4 de8
Vigencia TIFULO:
2304199 LOGISTICA PARA FL MANTENIMIENTO PREVENTIVO

5, FRECUENCIA DEL MANTENIMIENTO

Se debe seleccione el tipo de mantenimiento que se va a aplicar.

Para este campo debe tomarse en cuenta el Calendario de Mantenimiento Preventivo.

Eéi:eciﬁque lao las ‘Eétf{ridades que Se realizarad durante ef ”’a;xféiimienté. Puede ser una c;

varias selecciones, dependiendo del tipo de mantenimiento qie se va a aplicak

7. REFERENCIA A INSTRUCCION DE TRABAJO
Se deben mencionar la o las instrucciones de trabajo que se utilizaran para realizar el

mantenimiento descrito
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FU&LTERY

LABORATORIOS FUSTERY 5.A. DE C.V,

LABO BGT 10sdy
Fecka: o9 INSTRUCCIONES DE TRABAJO
I150-9002
Referenda: Clave: Revision: DNivel: Pigina:
MN-001 TTMIN-002 3 5de8
Vigeacia TITUL:
23/64/99 LOGISTICA FARA EL MANTENIMIENTO PREVENTIVO

8. SUPERVISOR ENCARGADO DE LA ASIGNACION

Ancte el nombre del supervisor que esta como responsable del mantenimiento mencionado

9. FERSONAL ASIGNADO

El supervisor encargado del mantenimiento debe mencionar a la o las personas que son

erdda Ja lista de calificacion de personal de

o,

asignadas para realizar el mantenimiento dea

st;;'puesto, la cuai se encyéntra en fus: deRemrsos I-fum_gzlos {originalyy’

K

",

Mantenimiento (fopia) .

10. HORA DE INICIO i

Es la hora en que el mantenimiento comienza '

11, TEEMPO ESTIMADO

Es ¢l tiempo que se tiene contemplado para realizar e} mantenimiento,
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FUZTERY LABORATORIOS FUSTERY 5.A. DE C.V,

taso T gRios &

== INSTRUCCIONES DE TRABAJO
150-9062
Referenda: Clave: Revisidn: Nivel: Pigina:
MN-001 ITMN-002 3 6des
Vigencia HHIELO:
23/04/99 LOGISTICA PARA EL MANTENIMIENTO PREVENTIVO
12. HORA DE ENTREGA

Es la hora en que el mantenimiento es concluido y la o las personas que realizaron el

mantenimiento entregan la maquina al supervisor encargado del mantenimiento.

1} TIEMPO REAL

mgntemmiento al cual cnlm'

p”ersonal as1gnado

Este campo fue elaborado con tendencia & prear Sstindares de tiempo en [a ejecucién de

tareas, que seré el soporte para estimar el tlempo en cada actividad.

14. FECHA PROGRAMADA
Es la fecha que establece el Calendario de Mantenimiento Preventive para realizar el

mantenimiento
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Fu @ RY LABORATORIOS FUSTERY S.A. DE C.V.

tabo I gRIO0s S
Fecha: 2304799 INSTRUCCIONES DE TRABAJO
IS0O-96a2

Referencin: Clave: Revisién: Nivel: Pigina:
MN-001 ITMIN-002 3 Tdes

Vigencia THTULO:
2310499 LOGISTICA PARA EL MANTENIMIENTO FREVENTIVO

15. FECHA REPROGRAMADA

Es la fecha que se establece cuando no se puede llevar a cabo la Fecha Programada por

cuestiones de fuerza mayor

NOTA: Para llenar este campo debe habgr iina &g{ﬁnacién con el departamento de

F@tﬁdnccién ¥ 16 puede tener unz fecha i;osfenipr al sngmente manfenisiiento

N

p?ograinado

16. FECHA DE EJECUCION

Este campo fue creado para establecer la fecha'en la que se llevo a cabo el mantenimiento.

17. COMENTARIOS
En sste campo se anotan las actividades realizadas, contratiempos presentados, actividades

extraordinarias, etc.
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FU&TERY LABORATORIOS FUSTERY S.A. DE C.V.

LABO RTGRIOS &
Fecha:
e INSTRUCCIONES DE TRABAJO
ISO-9002
Referencia: Clave: Revisifn: Nivel: 5
MN-001 FTMN-002 3 Sdes
Vigencia: TITULCG:
23/04/99 LOGISTICA PARA EL MANTENIMIENTO PREVENTIVO
18. EJECUTO

En este campo se anota el nombre y la firma de la persona que realizd el mantenimiento

19. SUPERVISO ST

EI nombre y la firma del supervisor eficargado del mﬁméﬁﬁn@gﬁto preventivo’

20. VISYO BUENO -

Nombre y Firma del responsable del areau,la cua’lf:pei'teneoe el equipo

21. AUTORIZO
Nombre y firma de la persona responsable del area que autorizé el mantenimiento

preventivo
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| FOLIO

Fu RY
TARORGT TOsde
[ Fecha: / /
MANTENIMIENTO CORRECTIVO
SOLICITUD DE REPARACION
PARA SER LLENADOC POR EL SOLICITANTE
NCMBRE Y FIRMA DEL SOLICTTANTE DEPARTAMENTO CENTRO DE COSTOS

EQUIPO, MAQUINRLA, INSTLACION O MOBILIARIC

FALLAS O NECESIDADES CONCRETAS

PRIORIDAD

INMEDIATA 8 DISPONIELE: FECHA Y HORA DE PROGRAMACION
PROGRAMADA g1 [=) NO O -

FECHA Y HORA DE ENTREGA

L

PARA SER LLENADO POR LA SUPERVISION O JEFATURA DE

NOMBRE Y FIRMA DEL QUE RECIEE I HORADE RECEPCION M

= TN Y =

DIAGNOSTICO DE LA FALLA O NECESIDAD CONCRETA

NOMERE Y FIRMA DEL PERSONAL ASIGNADO

TIEMPO ESTIMADO- . TIEMPO REAL .

-1 O ./ S s ;T NS 17~ S

COMENTARIOS

NOMBRE Y FIRMA DE CONFORMIDAD

SOLICITANTE
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MANTENIMIENTO CORRECTIVO

PROCEDIMIENTO

Al existir una necesidad de un Mantenimiento Correctivo en la Planta
Preductiva, el Supervisor de estas areas llena la Solicitud de Reparacion en la

seccion que les corresponde y ta entrega al Supervisor de Mantenimiento.

El Supervisor de Mantenimiento recibe la orden y acude al lugar donde se
requiere el trabajo, hace un diagndstico de la falla y lo registra en la parte que
le corresponde de la solicitud, sirviéndole dicho diagnostico para asignar al

personal adecuado.

El Supervisor de Mantenimiento asigna el personal para realizar el trabajo de
acuerdo al concentrado de la calificacidn del personal en su puesto de

mantenimiento y le proporciona la solicitud emitida.

Al terminar el trabajo, e! personal asignado avisa al Supervisor o responsable
del equipo, el cual firma de conformidad {a Solicitud de Reparacion anotando

fecha y hora en que se termind, quedandose con una copia de la misma.

El personal que realizé el trabajo entrega la Solicitud de Reparacion al

Supervisor de Mantenimiento, para su archivo.

Cada mes el Gerente de Mantenimiento revisa las Solicitudes de Reparacion

y documenta dicha revisién con la finalidad de detectar fallas repetitivas en la
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maquinaria, que servirdn come base, que facilite realizar modificaciones en el

Programa de Mantenimiento Preventivo.

REGISTROS DE CALIDAD

Registro Responsable Ubicacidn Permanencia| Disposicién
Sofictudde |Superviscres de|Oficina de la 1 afio Destruccion
Reparacion Mantenimiento |Gerencia  de posterior ha los

Mantenimiento dos afos de
haberse
sustituido
Revision Gerente de Oficina de la 1 afio Destruccidn
Mensualde (Mantenimiento [Gerencia de posterior ha los
Solicitudes de Mantenimiento dos afios de
Reparacion haberse
sustituido
Calificacion dell Gerente de Oficina de la] Permanente| Destruccion
personal en su| Recursos Gerencia de| de acuerdo a| posterior ha los
puesto de Humanos Recursos vigencia dos afios de
maritenimiento Humanos haberse
sustituido
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FU&ZTERY LABORATORIOS FUSTERY S.A. DEC.V.

LABORGTPRIOS IS

Fecha:
14106799 INSTRUCCIONES DE TRABAJO
1S0-9002
Referencin: Clave: Revisién: Nivel: Pigina:
MN-002 TTMN-001 3 1de12
Vigendia: TITULO:
14/06/99 LOGISTICA PARA EL MANTENIMIENTO CORRECEIVO

Este es el nuevo formato de orden de trabajo para elaborar un mantenimiento correctivo,

que entra en vigor a partir del 14 de junio de 1999

Este formato es aplicable para las 4reas de produccion, almacenes, control de calidad y

areas administrativas.

LOGISTICA PARA'EL AREA DE PRODUCCION

:i"v'

2. Una vez llenada, debera entregarla al supervisor de mantenimiento, quién debers acudir

al lugar de trabajo para elaborar un diagnéstico de la falla.

3. Después de realizado el trabajo, €l supervisor de mantenimiento eniregar una copia de

la solicitud de reparacion, no sin antes haber obtenido la firma de conformidad, asi

como la fecha y hora de entrega, la cual sera escrita en la orden por el solicitante.

ELABORO: AUTORIZO:
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FUZTERY LABORATORIOS FUSTERY S.A. DE C.V.

LA O RYTZRIOS &

14/06/99 INSTRUCCIONES DE TRABAJO
IS0O-9602
Referencix: Clave: Revisidn: Nivel: Pigina:
MN-02 TIMN-001 3 2de12
nckz TITUL:
14/06/99 LOGISTICA PARA FL MANTENIMIENTO CORRECTIVO

NOTA: Cuando el solicitante requiera mas solicitudes de mantenimiento correctivo debers
informar a Ia Gerencia de Mantenimiento con una semana de anticipacién, esto es con el

objeto de registrar el folio de las siguientes solicitudes.

LOGISTICA PARA AREAS ADMINISTRATIVAS

Al ex1st1r la necemdad d&un mana ; to’corr@ctwo el sohcnante debera acud:: ala -

G@rencla de Mantennmeﬁto fecibir una orden y Ilenarla la seccion mmpondlente

a SOLICI'I‘ANTE con excepmon del campo de echa v hggﬂe entre_ga.

Esta solicitud debers entregarla al superﬁ?ﬁ; de mantenimiento, quien debera acudir al

lugar de trabajo para elaborar un diagnéstico de Ia falla

Una vez realizado el trabajo, el supervisor de mantenimiento entregaré una copia de lz
solicitud de reparacion, no sin antes haber obtenido la firma de conformidad, asf como la

fecha y hora de entrega, la cual sera escrita en la orden por el solicitante.
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LABORATORIOS FUSTERY 5.A. DE C.V.

LABORQTIFRIOS &
Fechas  0sroo INSTRUCCIONES DE TRABAJO
1SO-9002

Referencia: Clave: Revisién: Nivek: Pigina:

MN-002 TTMIN-00% 3 3de

fa TITULO:
14/06/99 LOGISTICA PARA EL MANTENIMIENTO CORRECTIVO
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F U@ RY LABORATORIOS FUSTERY S.A. DE C.V.

Feche: INSTRUCCIONES DE TRABAJO
IS0-9062
Referencia: Clave: Revision: Nivel: Pigins:
MIN-002 TTMIN-081 3 4da
Vigencia: TITULO:
14/06/9% LOGISTICA PARA EL MANTENEMIENTO CORRECITVO
1. FOLIO 11. FECHA Y HIORA DE ENTREGA
2. FECHA DE EMISION 12, DATOS DEL QUE RECIBE
3. NOMBRE Y FIRMA DEL SOLICITANTE 13. HORA DE RECEPCION

4. DEPARTAMENTO i DIAGNOSTICO DE LA FALLA

5-CENTRO DE COSTOS . ISyDATOS:B!:;L ?ERSQNAL ASIGNADO

7. FALLA O NECESIDAD CONCRETA .

- 5

8. NIVEL DE PRIORIDAD e

9. DISPONIBILIDAD DEL EQUIPO 19. FIRMA DE CONFORMIDAD

19. PROGRAMACION
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F U@ RY LABORATORIOS FUSTERY S.A. DE C.V.

LABORGT 154

Recha: INSTRUCCIONES DE TRABAJO
150-9002
Referencin: Clave: Revision: Nivel: Pigins:
MN-002 ITMIN-001 3 S5del2
Vigencia: TIFVLG:
14/06/99 LOGISTICA PARA EL MANTENIMIENTO CORRECTIVOQ
1. FOLIO

Este campo representa al consecutivo de orden de mantenimiento, ademds, sirve también

como referencia al solicitante para dar un seguimiento a su solicitud.

E! folio de cada solicitud ser4 asignado tinicamente por el departamento de mantenimiento.

Y

En este campo, el solicitante -debe anotar la fecha de etfgndo emite la solicitud para el

e

mantenimiento- correctivo, sin importar si el squip disponible o s¢ va a realizar Tma |

programacion.

3. NOMBRE Y FIRMA DEL SOLICITANTE

Este campo debe incluir tanto el nombre como la firma del sclicitante para que la solicitud

tenga validez.

BESE

s MY
0 0 auiteca
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F U@ RY LABORATORIOS FUSTERY S.A. DE C.V.,

LABO tosdp
Rehas INSTRUCCIONES DE TRABAJO
150-9002
Referenciz: Clave: Revisiéa: Nivel: Piging:
MIN-002 ITMIN-001 3 6 de 12
3 HTULO:
14/06/99 LOGISTICA PARA EL MANTENIMIENTC CORRECTIVO

4. DEPARTAMENTO

En este campo, ¢l solicitante anota el departamento al cual pertenece la méquina, el equipo

o mobiliario al que se l¢ efectuara el mantenimiento correctivo.

6. MAQUINA, EQUIPG O MOBILIARIO

En este campo se debe anotar el nombre de l2 méquina, el equipo o mobiliario que va a ser

sometido al mantenimiento correctivo.
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F U@ RY LABORATORIOS FUSTERY S.A. DE C.V.

LABORMT [osép

Becka: w0699 INSTRUCCIONES DE TRABAJO
1SQ-9002
Referencia: Clave: Rovisidn: WKivel: Pigina:
MN-002 ITMN-001 3 7del2
i TITULL:
14/06/99 LOGISTICA PARA EL MANTENIMIENTO CORRECTIVO

7. FALLA O NECESIDAD CONCRETA

El solicitante debera anotar una descripcidn de la necesidad de manera breve y concreta.

8. NIVEL DE PRIORIDAD

Para ¢l caso de que se realice una programacion, la fecha vy hora de la misma debers

anotarse en el campo de programacion.
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FU&ZTERY

LABORATORIOS FUSTERY S.A.DE C.V.

LABORMT [osds
Fechis o0 INSTRUCCIONES DE TRABAJO
I50-9002
Referendia: Clave: Revision: Nivel: Pigina:
MN-002 ITMIN-001 3 8del2
. TITCLO:
14/06/99 LOGISTICA FPARA EL MANTENIMIENTO CORRECTIVO

9. DISPONIBILIDAD DEL EQUIPO

Indica si el equipo se encuentra disponible para realizar et mantenimiento en el momento en

el que es llenada la solicitud.

Este campo estd vinculado con los de pivel de:prieridad y programacién, ya que puede

sé esté tgnnina:ﬁéo la prdgiuccién o, - esté enm pfooesoéie limpieza, eﬁc,por lo cual, se

3

dgi)eré éstablecézg la fecha y ladf

En este campo se establece la hora y la fecha en la que el mantenimiento debera ser
efectuado y para llenarlo se deben considerar los campos de nivel de_prioridad y

dispenidilidad del equipo.
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FU&ZTERY LABORATORIOS FUSTERY S.A. DE C.V.,

LABORMT 1054

L4065 INSTRUCCIONES DE TRABAJO
150-9062
Referencia: Clave: Revisita: Nivel: Pégina:
MN-002 ITMN-001 3
% TITGLO:
14/06/99 LOGISTICA PARA EE MANTENIMIENTO CORRECTIVO

1L.FECHA Y HORA DE ENTREGA

En este campo el solicitante indica la fecha y la hora en la que recibe el equipo después de

realizado el mantenimiento.

Este campo fue creado para establecer un

trol del tiempo que lleva realizar el

mantenimiento especificado en la solicif mantfo}o como referencia en las proximas

P

reparaciones.

12.DATOS DEL QUE REE]

Este campo debe contener el nombre y la ﬁﬁnaél supervisor de mantenimiento que recibe

-

la solicitud.
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13.HORA DE RECEPCION

E! supervisor de mantenimiento debe llenar este campo con la hora en la que recibié Ia

solicitud,

Este campo fue creado con la finalidad de estab)] cer una relacion entre la hora en que surge

efectuar la actividad que demande la situacién.

Este diagnostico en una hipotesis de la falla y como tal, puede cambiar durante el proceso

del mantenimiento.
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15.DATOS DEL PERSONAL ASIGNADO

El supervisor de mantenimiento debe anotar al personal que serad asignado para realizar el

mantenimiento. Esta asignacion esta respaldada por el campo diagnéstico de 1a falla.

16. TIEMPO ESTIMADO PARA EL MANTENIMIENTO

Eisuge;visor de mantenimiento angigm’t en estefampo el t:i"’éinpo estimado par realizar ¢l

nf@:ntenimiento, 'ii.ara lo Ghal, séideber4 tener en éiﬁen‘ta el dia’:;” tico de lé‘fallm

17T[EMPO RE:

Es el periodo que transcurre desde el momento de recepcion hasta la terminacién del
mantenimiento; que culmina con la entrega de la maquina, el equipo o el mobiliario al

solicitante por parte del personal asignado.
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Este campo fue elaborado con tendencia a crear estindares de tiempo en la ejecucién de

tareas, que sera el soporte para estimar el tiempo en cada actividad.

18.COMENTARIOS

En este campo el supervisor de mantenimi menciona la causa real de la falla (que

puede diferir del diagnéstico), las activy des eii%a?qggiinarias realizadas por ¢l personal

2

a'sjignadp v las récomendaciones al s Jigitante.

Es el ultimo campo del formato, en él, o so‘f:zc te firma cuando el mantenimiento es

concluido y se han realizado pruebas para corroborar que ha sido aplicado efectivamente.




CONCLUSION
La planeacién de tos trabajos principia en la recopilacion de datos historicos para
posteriormente establecer Ias necesidades de la empresa y asi mejorar las técnicas de

trabajo en términos de ahorro, potencial y en relacién al costo.

Cuando se tiene un ahomo econdmico esto se puede ver en el funcionamiento de la
maquinaria, en el cual se tiene un nlimero menor de paros por falla mecanica, cuando se
flega ha una produccion del 100% con cero paros por falla mecanica, se dice que el
mantenimiento preventivo y el mantenimiento correctivo estan funcionando
adecuadamente, sin llegar a la exageracion de un mantenimiento cuidando de no
aumentar los costos de mantenimiento y tiempo de paro.

La finalidad de aplicar un mantenimiento preventivo es que la produccidn salga en el
tiempo que tiene planeado por parte del departamento de planeacion, sin que se tenga
un contratiempo por falla de la maquina.

Se tiene que planear toda actividad ha realizar desde que se genera una necesidad hasta
que se satisface, involucrando a todos los departamentos que tengan que ver en la
necesidad como lo puede ser una falla en maquinaria de alta prioridad en el cual se tiene
que planear su produccion el tiempo de produccion, el paro que se debe de hacer cada
determinado tiempo en horas de produccion para darle un mantenimiento adecuado ya
sea mantenimiento preventivo o mantenimiento corrective, dentro de estos
mantenimientos se tiene que tener piezas de refaccion para su cambio, materiales o
sustancias para su limpieza, este tipo de refacciones se tiene que tener contemplado
desde ¢l inicio de fabricacién en la produccién para no caer cn los paros alargados por

falta de refacciones.
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