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1.1 INTRODUCCION

A raiz de los cambios suscitados a nivel mundial como la globalizacion, fa apertura
de mercados y los tratados comerciales, las empresas se han esforzado de manera
constante parg llevar a cabo mejoras en aspectos administrativos, tecnolégicos y
desarollo organizacional con objeto de alcanzar, e incluso superar o sus oponentes

competitivos.

Hoy en dia. conocemos la primera necesidad de mejorar la cdlidod de productos y
servicics: y lo importancia de ser competitivos en servicio y precio. sin embargo
existen factores que determinan éstas ventajas y no son del dominio comun de las

organizaciones.

Son factores que se deben encontrar mediante la aplicacidén y desarollo de andlisis
profundos y sistemdaticos para desarroliar los estrategias que permitan vislumbrar las
iniciativas mas efectivas; como son, la adquisicion de nuevos procesos y tecnologias,
la administracién total de la calidad, la administracién de la cadena de suministros,
reingeniena de procesos, entre otras tantas iniciativas gue se han desarrollaodo con
el objetivo de mejorar de manera global g eficiencia y eficacio de las

organizaciones,

Afortunadamente para Ig industria mexicana y de otros paises en via de desarrollo,
se han concentrado esfuerzos en practicas que generan beneficios en otras partes
del mundo. aunque cabe sefidlar que algunas de éstas ya tienen mds de veinte
anos de existencia, el hecho es gue ya se ha iniciado el camino hacia la excelencia

en la produccidn.
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Por ofra parte, el éxito o fracaso para el lanzamiento e implantacién de iniciativas
de manutactura y calidad en las plantas productivas es el factor humano. Las
personas son el medio por el cual viven los procesos. levan a cabo las tareaqs,
apoyan y mantienen a las maguinas. El cambio implica saber utilizar e recurso del
personal principalmente el hacer y mejorar. La mejoria proviene del aprendizaje.
que debe facilitarse a nivel de todo la organizacién como parte integral de sus

operaciones.

Para que el proceso sea efectivo, eficiente y adoptable el personal también debe
de mostrar esas caracteristicas. £ entorno cultural, la organizacidn, los incentivos, la
delegacion de qutoridad, el reclutamiento y el desarroilo personat deben agruparse

con las necesidades de la estrategia de la empresa.

B reto nimerc uno es poder hacer el cambic, pero para hacerlo hay que romper
muchos paradigmas y usos tradicicnales. La reserva mds fuerte al cambio ésta entre
la gente que toma decisiones, porque, porlo comun los operativos estén dispuestos
e inferesados en hacer las cosas de diferente manera, casi siempre la bamera estd

en la direccion.

B verdadero cambio exige esencialmente una nueva mentalidad que asimile
cuanto de bueno vy Uit pueda existir y, con responsable energia, lo incorpore a la
realidad apuntando a objetivos definidos. El éxito de la gplicacién depende de gran
numero de factores, el mas importante es la vision del futuro adecuada de ia alta
direccion, Cuando se tiene una visibn adecuada elige los hemamientas necesarias

para llegar a los objetivos y las aplica con el firme propésito de lograrlos.
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La reingenieria de procesos definida por Hammer y Champy como " o revisién
fundamental y ! redisefio radical de procesos de negocios para alcanzar mejoras
especiaculares en medidas criticas y contemporaneas de rendimiento tales como
costos, calidad, servicio y rapidez ”, es un poderoso cambio gue ofrece a empresas
y sectores de servicio una metodologia capaz de equilibrar pérdidas y superar

estancamientos.

La idea no es investigar formas de mejorar el proceso actual sino verificar cuales de
sus operaciones realmente agregan valor y entonces buscar las mejores
oportunidades para obtener resultados. Un proyecto de reingenieria gpunta
normalmente a niveles espectoculares de mejoramiento, apartandose de lo

convencional y de las resticciones orgdnicas que puedan existir.

El presente trabaje, se enfoca en plantear tos fundamentos y la metodologia de la
reingenieria para su aplicacion en un caso practico tomandc como fundamento el
proceso de cambic que se ha manifestado en la planta de manufactura de
envases industriales, en cuestion, desde hace algunos aios ceon la implantacion de

un sistema de aseguramiento de calidad.

Todas las empresas necesitaran cambiar la manera como dirigen sus operaciones,
es necesaro reconocer que la naturaleza del negocio a cambiado; la competencia
se ha converido en el factor comercicl mas importante. Lo oportunidades de
mantenerse en un nicho seguro son escasas, el éxito obtenido afios atrds no asegura

el presente ni el futuro. La pregunta no es cambiar sino cémo cambiar.
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2.1 FACTORES DE CAMBIO

En los Ultimos cincuenta anos, la industria manutacturera, en todos los sectores ha
experimentado un desamollo muy impertante en la mayor parte de sus procesos. Uno
de los principales factores de cambio ha side el desarrolio de g tecnologia que ha
permitido revolucionar fodos los procesos que envuelven a un productc de consumo
tipico. desde su disefio y manufactura, hasta sy empaquetado vy almacenamiento

listos para salir @ un mercado muy competido.

Las presiones competitivas sobre la industia occidental llegaron a altos niveles
duranie los afos setenta y ochenta, al globalizar los mercados. Desde 1970, los
combios en el mundo de los negocios parecen dramdficos, comparables en
glcance y magnitud con la revolucidn industrial o los inicios de la era de los
computadores, € caracter y la extension de los cambics estn en duda; su
naturaleza no se ha comprendido bien, pero el aumento de la competencia es

claramente evidente.

Mormis v Brandon 1 consideran cinco principales factores de cambio : Tecnologia.
Competencia, Gobiemno, Mercado y Mercados de capital: los cudles influyen
significativamente en la evolucién de los negocics. Las presiones para cambiar
parecen afectar a todos los negocios con un impacto acumulativo. Una pequefia
parte de la presién que proviene de cada uno de los muchos factores de cambio

puede concluir en un efecto significativo total.

' b. Moris - J. Brandon, Reingenteric . Mc Graw Hill Inferamericana S.A., 1994,

11
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Cuande las presiones se dan en la misma direccidn de una manera consistente.

producen un cambic permanente en Ia forma como se hacen los negocios,

Los factores de cambic como el gebierno, lo tecnologia y la globalizacion influyen
significafivamente para producir cambios en el ambiente de los negocios de
industrias particulares. sectores completos de la economia y economias enteras.
Aunque los cambios siempre han ocurmido, dan la impresion de estar gumentando y
su cardcter parece bastante dificil de manejar, en especial a causa de los nuevos

desafios planteados por la competencia global.

COMPETENCIA

TECNOLOGIA GOBIERNO
MERCADOS
DE MERCADO
CAPITAL

Dlagrama 1. Las presiones en los negoclos.
Fuente : Reingenieria, Daniel Morris y Joel Brandon, Mc Graw Hill Interamericana, 1994.

12
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La giobalizacién, politica adoptada por las Naciones Unidas que comenzd como
una glianza durante ta Segunda Guera Mundial, v el resurgimiento de Japén en i
postguerra marcan el punto de parfida del actual ambiente de desarollo y
competencia a nivel mundial: en donde la teoria de la evolucion natural da
muestra fehaciente de su premisc “sélo el fuerte sobrevive ". La capacidad de
adaptacion y el desarmolle de nuevas caracteristicas para superar la adversidad y

garantizar la supervivencia de cada negocio son la m@xima prioridad.

El resurgimiento de Japdn es uno de los hechos mds relevantes en las Jitimas
décadas, ya gue ha traido como consecuencia el desarrollo mas significativo en ia
tecnologia, una influencia de mucho peso  en o economia mundial y el

desarrolio de nuevas formas de produccidn.

Conforme Japon reconstruyd su industrio después de la Segunda Guemra Mundial,
buscd aprender de las naciones occidentales, y dernosttd ser sumamente receptivo
del mensaje de calidad gue estaba surgiendo proveniente de los Estados Unidos. El
control de procesos y ofras técnicos. ampliamente adoptada por la industria
estadounidense durante la  2a. Guera Mundial. pere después abandonada en
muchas plantas, fue trasplantada af Jopén donde ayudd de monera importante a
transformar la mala calidad de los bienes de ios afos cincuenta y sesenta. a los

astandares a nivel mundial de fin de los afos setenta hasta lo actualidad.

La llegada de los joponeses al mercado de Estados Unidos, y mds recientemente en
Europa, se caracterizé por nuevas formas de trabajar que rompian muchas de la

“regios” de los métodos tradicionales de fabricacién y le daban a los fabricantes

13
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japeneses una ventaja competitiva, significativa sobre sus rivales occidentales en

cuanto a calidad superior, menor costo y menor fiempoe de produccion.?

Tat ha sido ésta influencia de Japdn a nivel mundial gue actuaimente sus métodos
de produccién, técnicas y filosofias se adaptan y se implantan a nivel mundial,
creando al mismo liempo una competencia en cuanto al desarrollo de nuevos
métodos de produccion, tal es el caso de las flamadas Técnicas de Manufactura
de Clase Mundial { Filosofia de mejora continua KAIZEN, Justo c Tiempo JIT, TPM
Total Productive Maintenance o Mantenimiento Productivo Total, Reingenierio,
Benchmarking, Teoria de Resticciones, Manufactura Lean, etc. ). todas con el

objetivo de mejorar:

» La calidad.
s Lo eficienciay los costos de la operacidn de [0s negocios.
« [l servicio y respuesta al cliente

+ Lo ventagja competitiva

2.2 EVOLUCION DEL CONCEPTO DE CALIDAD

Oftro aspecto importante a considerar en el actual ambiente competitivo es la
evolucién del concepto de calidad. Es evidente que se ha pasado de confrolar lo
cdlidad a una administracién de la misma, evolucionande asi de una economia de

“ simple “ fabricacién a una economia de produccion con calidad.

2 joe Peppard y Phillip Rowland, Lo esencia de ka reingenieria en los procesos de negocios .
frentice Hall Hispanoamerlcana, 5.A., 1994

14
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Los principios del actual enfoque de la calidad es alcanzar como primer objefivo
corporativo niveles superiores de safisfaccion al cliente. Enfocar lo parficipacion
total del personal y orientar las actividades de la empresa hacia el cliente. Por
situarmos en un contexto histérico concreto, hace dos décadas el énfasis empresaricl
se centraba en producir todo aquelle que el mercado demandaba; el enterno
competitivo era local, regional o nacional. La posibilidad de eleccion de los clientes

era muy limitada,

Como consecuencia natural de la globalizacion de los mercados en la mayor parte
de los sectores de actividad, aumentan sensiblemente la competencia vy las
oportunidades para el cliente; de forma natural e inconsciente, las necesidades y
sobre todo las expectativas de los usuarios crecen. El cliente se convierte en el
gran protagonista de la vida de los empresas demandando cada vez con mayor
intensidad productos y servicios de "calidad " en fos términos én que ella entiende y

la percibe.

Es interesante constatar la evolucién que la consideraciéon de la calidad ha
merecido en nuestras empresas en fan sdlo una década. Hace diez ahos era
comunmente aceptado que la calidad, cuando solamente se controlaba, era un
costo adicional para el fabricante; recientemente ya se entendid que asegurar la
calidad producia ahoro en los costos tofales. y en la actualidad se empieza a ver
con claridod gue administrar la calidad aporta ademds enormes ventajas

competitivas a la empresq.

15
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EVOLUCION DE LA CALIDAD DE EMPRESA

LA CALIDAD SE CONTROLA SE ASEGURA SE GESTIONA
EMPRESA ORIENTADA Aia produccion Al diente
PERSONAL Técnicos Depto. de control o calidad Todas las personas
SE ACTUA PORQUE Se detecta emor o no conformidad Hay ohjetivos
APLICACION Al producto Procesos productivos Todos los procesos
ACTUACION Corregir error Modificar procedimiento Eliminar causas
ACTITUD Reactiva Reactiva Proactiva
[PARTICIPACION DEL PERSONAL No se espera No se espera Imprescindible
VALOR ANADIDO ” Si Si
MATERIALIZACION Plan de inspeccion Manual de calidad Sisterna de gestion
HERRAMIENTA Técricas - CEP Nomas IS0 9000 CT-QFD-BPR-BMK
ARREGLO PREVENCION MEJORA

CT- Calidod Total QFD- Quaiity Function Deployment

BMK- Benchmarking

CAMBIO CULTURAL

-

Tabla No. 1.  Evolucién de la calidaed de empresa.
Fuente : Gestidn por procesos. Reingenieric y mejora de (os procesos de empresas, José
Antonio Pérez Fernéndez de Velosco, ESIC 1996

BPR- Business Process Re-engineering

16
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2.3 LA TECNOLOGIA

Por olra parte, ia tecnologia es considerada el factor de cambio mds importante; el
indice de cambio lecnoidgico se ha acelerado en los Ultimos anos, particularmente
Ia rama mejor conocida como Tecnolegia de Informacion. ya que se esta utilizando
para producir nuevos y excitantes productos y servicios ademds de permitir nuevas

formas de trabajar y competir.

La Tecnhologia de la Informocidn ha permitido basicamente oprovechar los
adelantos tecnolégicos en las comunicaciones para la administracion de la
informacién. No obstante un negocio esta obligado a controlar la nueva tecnologia.
ya que los cambios tecnoldgicos si bien estan entre [os mas importantes, son

también los mas dificiles de comprender y confrolar.

Las inversiones * en tecnologio de informacidén [ I ) crean nuevas oportunidades
para las empresas, hace posible la rencvacion de las formas de operar los negocios

y también abre nuevos caminos a la prosperidad economica.

Aungue en México y en general en los paises en desarrolio, la inversion en Tl es casi

exclusiva de un grupo reducido de negoecios, algunas companias han asumido el

3Ts.-cnc:)logici Empresarial, ofo 2 Nurm. 24, Dic, 2000. pag. 12, 13y 14

Para la elaboracién del presente informe, se consulld a 60 compafias de diversos famanos, giros ¥
regiones del pais. La informacion gue se presenta en éste reporte comesponde al afo 2000. Cuando las
empresas proporcionaron sus montos de inversidn en dolares se utilizé como tipe de cambio el promedic
de $9.44 pesos.

Las empresas consuliadas se ubican en 16 entidades del pais, Clasificadas por regién, i7% se localiza en
la regién 1, conformoda por 1os estados de Baja Califomia Sur. Coahuila, Chihuahua, Durango, Nuevo
Lebn v Sinaloa: 17% se ubica en la regidén 2 conformada por Aguascalientes, Guanajuato, Jalisco y San
Luis Potosi: 63% se encuentra en la regién 3 que incluye al Distito Federal, Estado de México, Puebla y
Querdiaro, y 3% de la regién 4 gue, este afio solamente comprende el estado de Veracruz

17
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reto de incomorar las nuevas tecnologias en busca de la aclamada revolucion que

les ubicard en la comente de la modernidad.

Las inversiones en Tl en México apenas s& comparan con las realizadas en los
Estados Unidos de Norteamérica, su principal socio comercial. Mientras que en
las empresas estadounidenses el volumen de hransacciones electrdnicas han
tomado cordcter de naturalidad, en México éstos esfuerzos apenas comienzon o

cobrar vida.

Las erogaciones totales por concepto de tecnologia de informacion en el afio 2000
ascendié a $488 millones de pesos. De éste monto total, $183.8 millones de pesos se
canalizaron a nuevas inversiones ( 38 % ) v $304.4 millones de pesos se utilizaron para

cubfirlos gastos en Tt { 62 % ).

18



REINGENIERIA

2.4 IMPULSORES DE LA REINGENIERIA

Para todas las empresas es indispensable contar con los elementos que les permitan
mejorar su operacion, proyectar su crecimiento y disefiar estrategias para mantener
y ganar mercado. No cabe duda que la globalizacion. es la razén mas importante

para justificar las transformaciones competitivas de las empresas.

De acuerdo con N. Roberto Parro 4 los principios ¥ fundamentos que sustentan a la
flosofid de la reingenieria encuentran aplicaciones concretas en el dambito
empresarial a tfravés del redisefio de los procesos. se frata de un enfoque sisterndfico
para mejorar radicalmente los procesaos principales de un negocio y los de apoyc
clave. Es evidentemente, una tarea creafiva, vy por lo tanio exige imaginacién y

pensamiento inductivo.

Al decidir la aplicacién de la reingenieria para el rediseno de los procescs, es preciso
considerar la naturaleza de los procesos y los motivos por lo que son, sin duda, los
parametros que pueden decidir lo rentabiidad o quebranto del negocio. Se
reconocen como esirategias. tres razones principales que justifican y promueven la

reingeniena :

a) Reduccién de costos
b) Obtencidn de innovacion radicales, y
¢) Destacar en competitividad con miras a ser la mejor opcidén del mercado

consurnidor,

* Nereo Roberto Parro, Reingenieria Empezar de nuevo, Ed. Macchi, 1996,

19



REINGENIERIA

Asf mismo, destaca cuatro parametros impulsores de la reingenieria, que coinciden
con los crterios del cliente para estimar valor :

1} Calidad

2) Costo

3} Tiempo de ciclo; ¥

4) Servicio

De acuerdo con la esencia de un negocio 0 empresa, su razén de ser ha sido la de
genergr figueza, es entonces la reduccion de costos de operacién el aspecto mds

importante.

Es evidente que sin producir a costos apropiados ninguna empresa puede sobrevivir
ni crecer. Conforme se profundiza en el andlisis de la produccion industrial, mejor se
comprende la imperiosa necesidad de integrar todas las actividades de cada
empresa para mejorar la eficiencia de los octivos y aumentar la productividad de

cada negocie.

2.5 PROCESO DE CAMBIO EN EL MANTENIMIENTO DE PLANTA

El drea de mantenimiento, tema que ocupa el presente andlisis, es indiscutiblemente
parte medular del éxito de cuaiguier empresa, Resulta un tanto abstracto relacionar
el éxito de un sistema de calidad o de administracién con las actividades de
mantenimientc que se realizan cofidionamente dentro de una organizacién. Sin

ermbargo, un ondlisis detfallado del desarrollo de implantacion del sistema,

20
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demostrard que el papel de las actividades de mantenimiento resuita critico para el

éxito del proyecto.

En el caso de los sistemas de administracion de ia calidad. la relevancia resulta
evidente : La norma 1SQO 9001: 1994, en su apartado 4.9 { Confrol de proceso ) exige
que el proveedor identifique vy planee los procesos de produccion, instalacién y
servicio que directamente afectan la calidad y debe asegurarse que éstos procesos
se lleven a cabo bajo condiciones controladas. Las condiciones controladas deben
de incluir; procedimientos documentados para definir la manera de producir,
instalar y dar servicio. cuando la ausencia de tales instrucciones puedan ofectar

adversamente la calidad.

En el mismo agpartado, inciso g, se hace referencia al cumplimienio del
mantenimiento adecuado del equipo para asegurar continuamente lo capacidad

del proceso.

AUn cundo se reconoce su cardacter critico y hasta estratégico en la operacion de
las plantas industriales, el Grea de mantenimiento tiende q identificarse con la parte
mds desgastante y poco comprendida de las empresas. En la gran mayoria de lo
industria en México, y en parte del mundo, los empresarios procuran ahomarse fos
costos de mantenimiento para recuperar de manera rdpida las inversiones. ademas
de ver al area de mantenimiento comeo el rubro que proporciona utilidades sin " un
gran esfuerzo “, subsistiendo ia idea de que el mantenimiento a corto plazo puede
esperar y, por ende, su portida de recursos y personal es la menor y la mads

cuestionada.
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De ésta manera, la relacidn entre operacion y mantenimiento ha sido cosi siempre
conflictive y poco reconocida; no obstante, en los dltimos 20 o 25 -anos, este
pancrama a empezado a disparse, sobre todo en las grandes empresas, los mas
competitivas y las de alto contenido tecnolégico. Bajo los nuevos esquemas de
calidad y competitividad, ahora resulta evidente que no hay calidad sin
mantenimiento. No se puede servir al cliente si los equipos se paran en €l momento
mas inesperado o i, por falta de atencion, se estd produciendo fuera de

especificacioneas, con rechazos y desperdicios.

B area de mantenimiento estd evolucionande hacia nuevas estrategias y comienza
a integrarse a las dreos de produccion para asegurar colidad y competitividad. Si
antes se enconfraban distantes y eran opuestos, mantenimiente y produccién son
ahora socios en la responsabilidad y los estimulos. Bajo estos enfoques. sefiaia Jesus

Avila Espinosa. " mantenimiento es una condicién previa g la calidad "5

Bl drea de montenimiento, iradicionalmente relegada a un papel secundario,
comienza a ser considerada con nuevas perspectivas. Desde hace mas de dos
décadas, empresas japonesas y de ofros paises han implementado diversas
moddlidades de lo que hoy se conoce como mantenimiento productivo total
{ MPT ). una estralegia, considerada actualmente como una de las técnicas de
manufactura de clase mundial. que convierte al mantenimiento en parte integral

del proceso productivo.

s Jesus Avila Espinoza; fundador v presidente de lo Sociedad Mexicana de Mantenimiento, A.C.,
[SCMMAC),
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2.6 LA EVOLUCION DE MANTENIMIENTO DENTRO DE LA INDUSTRIA

Lo evolucién que a conlinuacion se presenta, se ha observado en las empresas
que se hon mantenido a la vanguardia en la atencién de sus equipos, han
proporcionado importancia a las octividades de mantenimiento y han apoyado la
creqacién de un departamento fuerte que desarrolle actividades preventivas vy
predictivas; y que a través de sistemas como TPM { Total productive maintenence ),
TPS [ Toyota preduction system |} o TGQM [ Total quality management ), tienen

procesos imporiantes de mejoramiento confinuo.

« 1940. Mantenimiento comectivo. El equipo se interviene o se repara después de
que falla.

e 1950, Mantenimiento preventivo. El equipo recibe mantenimiento de acuerdo
con programa basado en tiempos de operacion.

o 1970. Mantenimiento productivo total. Se involucra a todo el personal buscando
elevar la eficiencia de operacion de los equipos.

« 1980. Mantenimiento predictive. El equipe recibe mantenimiento de acuerdo a
ias condiciones en ias que se encuentrq, [ condiciones de operacion .

e 1990. Prevencion del mantenimiento. Los equipos se disefian para disminuir al
mdximo los requerimientos de mantenimiento.

« Actualmente. B MPT ha ido incorporando todas los técnicas de mantenimiento

desamolladas con base en nuevas y mejores técnicas de diagndstico.
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2.6.1 ORIGEN DEL MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL ( MPT) ©

La situacion geogréfica, la escasez de recursos naturales y la cultura del pueblo

japonés se reflejan en los origenes y fundamentos del MPT,

En la década de los setentas la fuerte industrializacién del pais gue amenazaba lo
calidad de vida por los aitos indices de contaminacién y la crisis mundial del
petrolec que encarecia los costos de produccion, fueron causantes de que en un
pais que importa casi la totalidad de sus energéticos los ingenieros desarroliaran el

MPT.

Ahora, 1o que fue la respuesta a una amenaza es en gran medida la base del éxito
japonés. Los japoneses piensan gue la amenaza y la oportunidad son dos caras de
la misma moneda, pero nuevamente su espiritu y filosofia de nunca dejar de luchar y
mantener su busqueda incansable de la mejora continua convirtieron |0 amenaza

en oportunicdiad.

2.6.2 HISTORIA DEL MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL ’

Bl Mantenimiento Productive Total es un sistema japonés Unico, que fue creado en
1971, y que estd basado en las técnicas Norfeamericanas del  Mantenimiento

Preventivo o Manienimiento Productivo de la década de los 50°s alos 607s.

& Revista Con Mantenimiento Productivo. afio 1, No. 1, Febrero / Marzo 2000, pag.18.
7 Manual del parficipante, Diplomado en Mantenimiento Productivo Tatal, Institute Tecnologico v de
Estudios Superiores Montemey - Campus Edo. De México, Junio 1998 - Enero 1999,
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Inicialmente se enfocé al area de produccién. obteniendo resultados impactantes.
Con el paso de los afos la técnico fue mejorando, vy se expandio a las dreaqs

administrativas y gerenciales.

En la actualidad, después de 30 anos de su aparicion, el Mantenimiento Productivo
Total es bien recibido por toda la estructura de varias empresas, asi como por

diferentes tipos de empresas industriales en todo el mundo.

La primera aplicacidon de este sistema se dio en la empresa Nippondenso Co., Ltd.,
que es reconocide por la fabricacién de partes automotrices y pertenece al grupo
Toyota. Los esfuerzos de la empresa iniciaron en 1941, logrando obtener el premio at
"Mantenimiento Productive™ en 1971. Después de dicho suceso, se decidié gue sélo
s& premiard a las empresas que implanten programas de Mantenimiento Productivo

Total, apoyados por el Instituto japonés de Mantenimiento de Plantas.

2.6.3 FUNDAMENTOS DEL MPT.

Et mantenimiento productivo total [ TPM, por sus siglas en inglés ) tiene como
principal objetivo mejorar la eficiencia de la produccién a su méaximo grade. La
mayoria de los sistemas de produccién se basa en un contexto de hombres y
magquings. Aunque los sistemas automatizados son cada dia mas requeridos,
también es cierto que se reportan mads fallas graves con respecto a los sistemas

hombre/mdgquina.,
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Por otro lado. la eficiencia de produccion esta gobernada por los sistemas vy
métodos de manufactura, asi como la utilizacién y el mantenimiente de los equipos.
Es muy dificil lograr planes de produccion cuando no se tiene la certeza de la
copacidad disponible de la planta, y fos responsables del andlisis de la copacidad

reportan en muchas ocasiones hasta un 50% real de un 100% tedrico.

La disminucion de la copacidad tedrica se debe o paros en las lineas de
produccién por fallos vy ajustes. pérdidas en velocidad provocadas por paros
menores y disminucién de lo velocidad, ademds de defectos en los productos a

causa de deficiencias en los procesos.

El MPT estd disefiado para prevenir la recumencia de los efectos antes mencionados.
Su propésito es maximizar la eficiencia de los sistemas de produccion de una
forma total, eliminando el desperdicio. lo cual significa eliminar el resultado de las
actividades que no tienen impacto positivo en el valor real del producto, en toda la

extensidn de la pailabra.

lnicialmente se enfocé al Grea de produccion, y con el paso de los ofos se fue
mejorando hasta extenderse a las dreas administrativas y gerencioles. enfocando la
interaccion de las diferentes herramientas que lo componen. a eliminar las pérdidas

consideradas en su contexto.

Siermpre existen las pérdidas, desde las debidas a fallgs en el equipo. cambios y
preparaciones, hosta pérdidas por defectos, administracion y ajustes. Hay siempre

variaciones dependiendo de la naturaleza y fipo de industria, pero el Mantenimiento
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Productivo Total generaliza estas pérdidas y se refiere a ellas como * Las 16 grandes

pérdidas .

1. Pérdidas por descomposturas o fallas en el equipo.
2. Perdidas por preparacion y ajuste.

3. Pérdidas por desgaste de heramentales.
4. Pérdidas por aranques.

5. Pérdidas por paros menores.

6. Pérdidas por velocidad.

7. Pérdidas por detectos y retrabajo.

8. Pérdidas por paradas.

9. Pérdidas administrativas.

10. Pérdidas por movimientos.

tt. Pérdidas por organizacion de la linea.

12. Pérdidas por manejo de maternales.

13. Pérdidas por monitoreo y gjuste,

14. Pérdidas de rendimientos.

15. Pérdidas de energia.

16. Pérdidas por dados y hemamentales. 8

La optimizacion de la eficiencia. bosada en la eliminocion de las pérdidas, se

traduce para la empresa en

® manual del porticipante, Diplomado en Mantenimienio Productive Total, Institute Tecnolégico v
de Estudios Superiores Monterey - Campus EJO. de México, Junlo 1998 - Enero 1999,
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a) Cumplimiento de sus ptanes de produccién
b} Mejora de sus tiempos de entrego

¢) Mejora en lo calidad de sus productos

d} Reduccion de costos

e} Prevencion de accidentes

f} Creacién de un ombiente de trabajo digno.

Tanto los objetivos de la reingenieria como los del MPT, son totalmente similares,
ambos buscan la maxima eficiencia de los sisternas de produccién. La reingenieric
mediante el cambio radical de los procesos y el MPT mediante la interaccidn total
de la empresa promoviendo un sistema global de mantenimiento selectivo, cuya

finalidad es obtener el maximo rendimiento eliminando el desperdicio.

Quizd lo desventaja mas evidente del MPT, es el pericdo de la oblencion de
resultados, ya gue los beneficios, en términos generales, son observados en un lapso
de tres a cuatro afios. No obstante el MPT, puede bien ser, el complemento de la

reingenieria utilizandolo como herramienta en el logro de los objetivos o viceversa.

Los expertos reconocen que la difusion de MPT se ha visto beneficiada por su
interaccién con las normas 1SO 9000, heramientas de reingenieria, dlineacién de
procesos, automatizacién y hasta implantacién de soluciones informdticas del tipo

ERP [ Planeacion de recursos empresariales ). ?

% Revista Manufactura, afo 5, ndmero 41, Noviembre 1998,
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Diagrama 2. LAS 16 GRANDES PERDIDAS
Fuente : Manual del participante, Diplomado en Mantenimiento Productive Total, ITESM Campus
Edo. de México, Junio 1998 - Enero 1999
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3.1 Antecedentes de la planta.

3.2 Antecedentes del drea de mantenimiento.

CAPITULO III

PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA
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3.1 ANTECEDENTES DE LA PLANTA

Cambio es, seguramente la palabra mas llevada y fraida en la escena empresaral
de los ultimos tiempos. Se habla mucho del cambio con referencia o tecnologia.
actitudes del consumidor, geopolitica, ecologia, tasas de interés, oferta y demanda.

etcétera.

Sin embargo, et verdadero cambio exige esencialmente una nueva mentalidad que
asimile cuante de bueno y Util pueda existir y, con responsable energia. lo incorpore

a la realidad apuntando a objetives definidos.

Lo reingenieria es un poderoso cambio que ofrece a empresas vy sectores de
gobiermno una metodologia capaz de equilibrar pérdidas y superar estancamientos.

En este caso, enfocaremos los fundomentos de la reingenieria y parte de su
metodologia al proceso de cambio que se ha manifestado en la planta a la gue

hace referencia el presente trabajo.

La empresa de manufactura de envases industriales inicié sus operaciones en Junio
de 1993 como empresa privada. Surge de la division de accionistas de uno de los
grupes Industricles mas importantes en la fabricacion de envases en México, como

lo es el Grupo Zapata. cuya experiencia en el ramo data desde 1926.

Dicha empresa se encuentra ubicodo en el municipio de Cuautitidn, Edo. de
México, sobre una superficie de aproximadamente 100,000 m2 . En Cuautitian,

cuenta con dos plantas productivas separados por el tipo de producto fabricado.
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En lo planta 1 se fabrican envases de hoja de lata de 3 piezas en ldmina estafiada,
lamina negra y lamina TFS | Tin free Steel } o ldmina libre de estaio . La varedad de
envases que se fabrican es muy amplia, varia desde envases sanitarios { pora
dlimentos y conservas | de diferentes medidas, cubetas de lamina negra, envases

para pintura y solventes, tambores de 208 s,

Adermnds se fabrican envases de resinas  plésticas | polietileno de atta densidad )
como son : cubetas de 10, 15 v 19 Its, tapas para cubeta , bote de | y 4 Iis., entre

otros,

La planta 2, inicid sus operaciones en junio de 1998 en donde se fabrican envases de
polietilentereftalato { PET. }, bdsicamente para la industia embotelladora de
bebidas gaseosas y agua purificada. La organizacién cuenta ademds con ofra
planta localizada en Mazatlén, Sinaloa donde se fabrican envases de hoja de lota
en diferentes medidas de 2 y 3 piezos, principaimente para las industrias

empacadoras de atun y sardina de ia region, entre otros productos.

Actuaimente las tres plantas se encuentran cerfificadas bajo los estatutos de la
norma 15O $002. La planta No. 1 fue la primera de la organizacién en certificor su
sstema de calidad en Marzo de 1999, seguida de lo planta en Mazatidn en
Noviermnbre del mismo afio. ¥ finalmente la planta 2 en Cuautitldn, en Abril del 2000.
Siendo el sistema de calidad de planta 1. el modelo para posteriormente ser

implantade en Mazatldn y planta 2.
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El crecimiento constante de la empresa, principalmente en la planta 1. fundadora
de la organizacién, en los primeros afios de operacién, se presentd
aceleradamente, provocando deficiencias en las operaciones de la compania. En
los primeros cuatro afos, la planta crecié de manera global un ?5%
oproximadamente. resultado de esto fue el desarollo deserganizado debido a la
concentracion de todos los esfuerzos en el crecimiento de la empresa descuidando

parte esencial : Los procesos.

Bl siguiente diagrama ilustra, de manera general, la forma actual de las operaciones

en la plonta No. 1.
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Fue en el afo 1997 que el presidente { y duefio ) de las compadias comunicara la
determinacion de guiar a la organizacién hacia una nueva ero, ya que a pesar del
crecimiento constante y el buen rendimiente de fas inversiones. se tenian situaciones

adversas para el sano desarrolio de la organizacion.

SE DETERMINA
CERTIFICAR
LOS SrbTEMAS CR'éf_ggﬁfTo
CRECIMIENTD DE CALIDAD SEOBTIENELA  SEOBTIENE LA DEL 2495 % DE
INICIO DE GLOBAL DE LAS CERTIFICACION  CERTIEICACION 1997 HASTA LA
CPERACIONES DEL 95 % PLANTAS BAJG EN 1SO 9002 £N IS0 9002 FECHA
PLANTA 1 LA NORMA 150 PLANTA 1 PLANTA 2 PET
8002 { MARZO |
1993 1993 1997 1999 2000 2001
1996
SE OBTIENE LA BUSQUEDA GE
CERTIFICACION NUEVAS
EN 156 9002 TECNICAS DE
PLANTA DE OPERACIGN
MAZATLAN

Diagrama 4. Cronologia del proceso de cambie en la planta de manufactura
de envases industriales, Iapata Envases 5.A. de C.V.

ios sistemas de aseguromiento de calidad se han convertido en un trdmite
ineludible para cuatquier fabricante. Para perfenecer a una cadena de produccion
es necesario compartir ciertos criterfios de fabricacion y servicio estandarizados por

asociaciones internacionales.

La cerfificacién de los sistemas de aseguramiento de calidad de las empresas que
conforman la organizacidn, fueron la estrategia elegida para ef logro de Ios

objetivos planteados por la alta direccidn
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+ Reduccion de costos de operacion

»  Mejorar la calidad de los productos

o Seriider productor en suramo

e Produccién orientada a la plena satisfaccion del cliente

« Captocién de nueves mercados.

No obstante. dentro de los principates problemas que padecia la planta 1, que es el

tema central del presenie andlisis, destacan precisamente :

¢ Alto costo de operacion

e Fuerte competencia y posible pérdida de mercado
« Deficiencia en lo calidad de los productos

s Alias cantidades de rechozos y reclamaciones

« Retraso en la enfrega de productos.

Las siguientes graficas ilustran de alguna manera la situacion anterior al proceso

de certificacion.
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RECHAZOS Y RECLAMACIONES 1998
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Grafica 1. Rechazos y reclamaciones de clientes pericdo Abrll-Agosto de 1978
Fuenie: Gerancia de produccion de la empresa lapata Envases S.A. de C.V.

3.2 ANTECEDENTES DEL AREA DE MANTENIMIENTO

Si hacemos de ia calidad nuestro objetive y olvidamos el mantenimiento, esto se
vuelve un absurdo, pues ¢on un buen mantenimiento es posible obtener calidad en
lo operacién de toda nuestra erganizacién, no sdlo de las lineas de produccién, que
es donde estd el énfasis. Al confrario, con un mantenimiento inadecuado,
definitivamente es imposible proporcionar calidad a nuestros clientes. De esta forma,
el mantenimientc es un reto permanente que debe ser considerade por fa
direccién.

Si se pretende obtener cambios importantes en los resultados de la empresa. es

necesario revisar éste concepto con el objetivo de que los directives tomen
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conciencia de la importancia del mantenimiento. De esta forma. es menester, que

los directivos proporcionen los recursos necesarios al drea de mantenimiento.

La mayorio de las empresas en nuesto pois contindan  proporcionando el
mantenimiento a los equipos Unicamente después de gue |a falla se produce. A esta

practica la conocemos como mantenimiento comrectivo.

Nuestro caso no es la excepcién, durante los primeros afios de operacidn e! area de
mantenimiento carecia de organizacién, se contaba con poco personal
capacitado y especidlizado, la demanda de los servicios de este departomento
excedia su capacidad ya que se tenia que atender las fallas de operacién ademas
de estar atendiendo la instalacién de la maquinaria v equipo. Las necesidades de la
nueva empresa obligaron incluso, a iniciar la produccidn aun con trabajos de obra

negra en algunas partes de la planta.

Con el poso de un par de afos & drea de mantenimiento no tuvo cambios
significatives, dominaba el mantenimiento paliativo { improvisacién o " parche * ) y
el correctivo. El mantenimiento era descentralizado, el personal de mantenimignto
reportaba directamente al jefe de departamento de produccién, mientras que los
técnicos eléctricos y electrdnicos reportaban a un jefe de taller. B taller de
maquinas heramienta sl como el drea de servicios eran  administrados

independientemente.

De ésta manerq, existian casos aislados con alguna tendencia a prevenir las fallas

en los equipos, habia indicios de la recoleccién de datos técnicos e historial de
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algunos equipos. los mismos que se registraban algunas veces en bitGcoras de

operacion.

Fue en el ano de 1997. cuando la necesidad de cambio se hizo mds evidente, la
alta direccién determiné guiar a la organizacién hacia la implementacion de un
sistema de aseguramiento de calidad, para después cerificario bajo la norma 15O

9002.

De manera general, fueron aproximadomente dos anos de trabojo arduo en
capacitacién, desarolio de procedimientos y manuales e implontacidon de los

rmismos principalmente.

En el drea de mantenimienio se obtuvieron cambios significativos. Se invitid en un
software para la administracion de las actividades de mantenimiento, con su apoyo
fue posible programar las diferentes rutinas y generar en forma razenabte las érdenes
de trabajo, asi como elaborar la estadistica y el historial de cada equipo ¢ linea de
produccion analizar los costos y otros reportes, y almacenar en una sela base de
datos la informacién técnica necesaria . Asi mismo se desamollo un procedimiento
cuyo objetivo es llevar g cabo las aclividades de mantenimiento de una manera
sistemafizada, unificando criterios de operocién que permitan asegurar la

capacidad continua de {os procesos.

Se definid un organigrama general del drea vy se empezd a trabajar bgjo un
esquema de mantenimiento centralizado combinado con la administracion por las

diferentes areos del departamento de produccidn, es decir cada jefe de
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departamento controla a un grupo de mantenimiento pero a la vez se mantiene
estrecha comunicacién y coordinacién con la gerencia y subgerencia de

mantenimiento.

ORGANIGRAMA GENERAL DEL AREA DE MANTENIMIENTO

GERENCIA

—]
| suscereNcia I
COORDINADOR
- 05
MANTENIMIENTO
MANTENINIENTO ! | ]
PREVENTIVO TALLER CONSTRUCCION TALLER DE TALLER
ELECTRICO Y MONTAJE MAQUINAS MECANICO
HERRAMIENTAS AUTOMOTRIZ
SERVICIOS
PRINARIOS

Dlagrama 5. Organigrama general del drea de mantenimlento.

Se desarolio un progroma de mantenimiento preventivo, basado principaimente en
ias recomendaciones del fabricante, manuales de operacién y la experiencia del
personal de mantenimiento. El desarollo del programa de mantenirmiento
preventivo, en su primera fase. se realizé en un lapso de un ano aproximadamente,

iniciondo su implantacién a mediado del ano 1998,
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El desarrclio del programa contempld principalmente las siguientes etapas:

+ |dentificacién de maquinaria y equipo
¢ Desarollo de planes de trabajo de mantenimiento por equipo
- Despiece ( integracidn por partes, componentes o sistemas )
- Tareas
- Recursos
Mano de obro
Matericles
Servicios externos
Cuantificacion
- Frecuencia de realizacion de las actividades o tareqs
- Andlisis de costos
+ Programacion de planes
s Retfroalimentacidn del sistema

s Evaluacion y mejora,

El programa en la etapa de identificacién de maquinaria, considera tres tipos de
necesidades de mantenimiento : De alta pricridad, media y baja pricridad. En el
Grea de alta pricridad se contemplan los equipos cuya falla pudiera ocasionar el
paro general o parcial de las aclividades de la empresa, como son las
subestaciones eléctricas. compresores de qire. tores de enfriamiento, chiller’s ©
enfriadores de agua, etc. En la pricridod media estd incluido todo el equipe de

produccion, como son  maquinas de inyeccion, prensas de froquelado, prensas
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itogrdficas y bamizadoras. 8 dlfimo nivel de atencién calificado como de baja
prioridad, involucra todo aquel equipo que no provoca problemas severos, como

son por ejemplo ias unidades de aire acondicionado.

Actualmente en el catdlogo general de identificacién se tienen registrados 495
equipos, los cuales tienen desarrcllade planes de mantenimiento preventive y
clgunos ofros closificodos de alla prioridad contemplan  actividades de

mantenimiento predictivo.

tas siguientes grdficas ilustran el desamollo del mantenimiento de la planta.

ACTIVIDADES DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO 1998 - 1999
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Grafica 2. Actividodes recllzodas de mantenimiento preventivo perlodo 1998-1999.
Fuente : Software para la administracién del mantenirmiento MP 7.2
{apota Envoses S.A. de C.V.
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Grafica 3. Aclividades realizadas de mantenimlento preventivo periodo 2000-2001

Fuente : Software para la administracion del mantenimiento MP 7.2
Iapata Envases 5.A.de C.V.

No obstante del evidente cambio en el drea de mantenimiento y los resultados

hasta ahora obtenidos, continban presentes situaciones adversas como son:

Alto indice de mantenimiento comrectivo
Incumplimiento de programas de mantenimiento
Baja fiabilidad y disponibifidad de algunoes equipos de prioridad media

Alto indice de rechazos de produccion.

El objetivo ahora del drea de mantenimiento es realizar los gjustes e innovaciones

que permitan disminuir los aspectos negativos del sistema de mantenimiento

implantado.
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4.1 DIAGRAMA DE LA ACTIVIDAD DE NEGOCIOS { DAN )

Un modeto de procesos de negocios es una representacion grafica de la estructura
orgdnica y operacionas que muestra las relaciones entre las etapas de trabgjo y su
secuencia. Un modelo corporative global esta integrade por una canfidad de

modelos individuales interrelacionados.

Las heramientas utilizadas para el modelo de los procesos de negocios con el fin
especifico de generar cambios de profunda innovacidn a través de ta aplicacion
de la reingenieria son bdsicamente el Diograma de Aclividad de Negocios { DAN ) y

el Diagrama de Relaciones ( DOR ).

La diagramacién, también llamada " mapec *, es &l punto de portida para lo
comprension de tos procesos principales y de opoyo, con sus restricciones e
influencias. El redisefo basado en los modelos resultantes permite la identificacién vy

explotacidon de puntes de innovacién radical.

Un proceso es una serie de aclividodes que a partir de insumos ejercen
fransformaciones pora convertilos en un producto o servicio. Si se tratara de un
proceso altamente complejo, se subdividiria en subprocesos siguiende un esquema
de " amiba hacia abqgjo “ . Los procesos pueden ser fisicos, administrativos o
informdticos. La diagramacién intenta comprender o5 procesos de negocios

existentes con el objeto de mejorar la atencién al cliente y el desempenio global.
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Planteando la necesidad de aplicar la metodologia de la reingenieria, y de acuerdo
con la situacién particular, se iniciard con el concepto denominado andlisis de la
situacion, ufiizando los diagramas DAN { diagramas de actividad de negocios )

aplicados al drea de mantenimiento.

Los diagramas DAN son el punto de partida para elaborar los modelos de flujo de
frabojo y de procesos. Proveen los datos necesarios para la descripcion y
comprensién de las  distintas  operaciones de un negocio. mediante g

represeniacion grafica del flujo de tareas, su secuencia y la informacién vinculada.

Los DAN se aplican en los proyectos de reingenieria en los cuatro puntos siguientes :

1. Andlisis de sitvacion para identificar y describir et Hujo de trabajo actual.
2. Reconstruccion de los modelos de trabajo.
3. Apovyo al modelamiento y simulacién def fiujo de trabgjo.

4, Implementacion de los procesos redisefiados.

Los DAN se construyen en forma de red. Se comienza invesfigando la
responsabilided de cada departamento v |as actividades de los empleados que lo
integran. De acuerde con el grado de complejidad el diagrama se subdivide en
niveles, normaimente tres © cuatro, salvo casos especiales. Bl objeto de o
descomposicion es enfocar el andlisis desde el nivel de detalle mas alto mds allo al
mas bajo, que es el gue comesponde a o funcidn del negocio. Los niveles
intermedios ayudan a dividir, en formo sistemdtica, las actividades en niveles de

detalle infericres.
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4.2 ANALISIS DEL AREA DE MANTENIMIENTO

De acuerdo con Jesus Avila Espinosa, mantenimiento es el conjunto de aclividades
desarrolladas con el objeio de mantener los bienes fisicos de una empresa en

condiciones de funcionamienfo econémico.

Los objetivos del mantenimiento, consideran el concepto econdmico resumido en
» Preservar el vator de los bienes fisicos.
s Maximizar la disponibilidad, incrementar la eficiencia, eficacia y fiabitidad
« Minimizar los costos de operacion. { costos totales a lo largo de la vida del
equipo, asi come Igs inversiones relacionadas a consecuencia de las tareas y
actividades desarmolladas sobre el mismo incluyendo los conceptos de

riesgo). 10

Los objetivos del mantenimiento : preservar el vaior de los equipos, prolongar su vida
Gtil y su valor como activo sélo son factiblemente alcanzables si y sélo si se cuenta
con la participacion de la alta direccién. H paradigma con respecto a la operacion
del mantenimiento en la planta se ha cambiade, ahora la alta direccién empieza a
tomar conciencia de la importancia del dreq. se intenta convencer de que se trata

de una inversién que no se recupera a corto plazo.

El aspecto mas importante para los indicios de cambio, fue ia competitividad. No &5

posible competir cuondo se fiene la pianta detenida por fallas, No se cuenta con

10 Jesus Avila Espinosa, Conceptos basicos del mantenimiento, SOMMAC.. Marzo 1996
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fiobilidag en 1o operacién ni en las instalaciones. ni disponibilidad en el drea de

produccion.

421 ORGANIZACION

Actualmenie el drea de mantenimiento trabaja bajo el esquema de mantenimiento
centralizade combinado con la administracidon por las diferentes dreas del
departamento de produccion, es decir cada jefe de departamento controla a un
grupo de mantenimiento pero a la vez se mantiene estrecha comunicacion y
coordinacién con la gerencia y subgerencio de mantenimiento. La ventgja de
trabajor bajo este esquema, es crear personal de mantenimiento especializado:
desensamblar y ensamblar siempre la misma maquinaria y equipo les proporciona
el dominio, conocirniento, destreza y confianza gue si atendieran la gran varedad

de equipo instalado.

Se tiene implantade un sistema de mantenimiento el cudl incCluye un programa de
mantenimiento preventivo y en algunos eguipos s& manejan programas de
mantenimiento predictivo. De las técnicas predictivas fueron seleccionadas el
andlisis de aceite, andlisis de vibracion y tfermografia, por su demostrada capacidad
para identificar problemas en su fase inicial en los equipos. es decir se enfocan alos

sintomas de la falla.
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4.2.2 CAPACITACION

Para la capacitacién del personal de mantenimiento central y descentralizado. se
contemplan programas establecidos en los procedimientos del dreq de
capacitacién, en donde el personal de nueve ingreso debe de cubrir un minimo de
ocho horas, ademas de contemplar programas de capacitacion especifica.

El programa de capacitacién para el personal de nuevo ingrese contempla :

Induccién qla empresa.

Introduccién al sistema de calidad y norma ISO?002.

Introduccion al procedimiento de mantenimiento.

Elementos de mantenimiento.

Los programas de capacitacion especifica confemplan :

+ Electricidad badsica
+ Neumdtica

¢ Lubrcacién,

4.2.3 INFORMACION

Uno de los fundamentos del sistema de mantenimiento es la informacién, La
estrategia de intervencién se basa en la aplicacién del principio de Pareto, * pocos
elementos vitales, muches triviales *, es decir. los esfuerzos se deben concentrar en

atender los equipos crificos y en ellos enfatizar los componentes criticos. Por su parte,
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la informacién es uno de los fundamentos del sistema de mantenimiento. por lo que
se deben establecer indicadores y recolectar y analizar lo informacién proveniente
del equipo mismo, las fallas, sus causas y las acciones de mantenimiento reclizadas:
ésta informacién es manipuloda mediante el software MP para la administracion del
mantenimiente versién 7.2 confrolado directamente por la subgerencia de
mantenimiento y el coordinador de mantenimiento preventivo.

£n la siguiente tabla se manifiestan algunos datos relevantes de la operacién actuat

del drea de mantenimiento.

1799 2000 2001
TOTAL DE EQUIPOS REGISTRADOS 495
PERSONAL TOTAL 21
ACTIVIDADES TOTALES DE 23.875 22,360 5,706
MANTENIMIENTO
ACTIVIDADES DE MANTENIMIENTQ 3.744 2873 306
CORRECTIVO
ACTIVIDADES MANTENIMIENTO 2613 19.308 5,400
PREVENTIVO
TIEMPO PERDIDO POR 5.583 4,467 1,255
MANTENIMIENTC CORRECTIVO [hrs)

Tabla No. 2. Operaclén del drea de mantenimiento, Zapata Envases.

4.3 PROCESO POR REDISENAR

Una via acertada para reducir costos de operacion y, en consecuencia incrementar
utilidades es la planeacién estratégica del mantenimiento de los equipes y el mejor

aprovechamiento de los recursos empleados pard la produccion,
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Esto llevo actualmente ol &rea de mantenimiento o evaluar afternativas que
reditven un incremento sustancial en los pardmetros de sus operaciones; disminuir el
indice de tiempo perdido por paros no pregramados, disminuic costos de
mantenimiento, aumentar la eficiencia y eficacia de la capacidad de

mantenimiento y aumentar la fiabilidad y disponibilidad de los equipos.

Bajo este contexto, se considera evaluar a la reingenieria como alternafiva para el
logro de los objetivos, aplicando sus principios ¥ su metodologia pora anglizar la
situacion del area de manienimiento y realizar una propuesta para su aplicacién, asi
mismo se contempla el desamollo de un provecto de implantacion del MPT

{ Mantenimiento productivo total ) como soporte af sistema de calidad.

De acuerdo al proceso de iniciacion de ocfividades para el desamolio de los
proyectos de redisefio y mejora. se considera fomar como proyecto piloto el dreqa
del proceso de INYECCION, considerando que el tiempo de ejecucion de los
proyectos es foctiblemente corto y existe la facilidad para computar y verificar los
resultados: ademds de ser un drea de impontancic estratégica y contar con un
importante numero de dreas de oportunidad, de tal manera que los resultados
obtenidos constituyan un argumento promocional a la tetalidad de la planta para

generar la factibilidad del proyecto global.

Dado que los esfuerzos estardn dirigidos a promover un cambio systancial en las
actividades de mantenimiento del drea antes mencionada, es evidente que debe
comenzarse con una clara definicién de propiedades. La definicién de un plan
estratégico debe considerarse como requisito previo para la seleccién y redisefio de

los procesos, ademds de exponer claromente una vision del futuro deseable.
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Los obijetivos del plan estratégico deberdn ser factiblemente alcanzables,
proyectando sus resultados en el tiempo a corto plazo, tacimente computables vy

reconocidos por los altos mandos.

Situacién actual dei departamento de inyeccién.

1999 2000 2001
CRECIMIENTO DE LA CAPACIDAD INSTALADA 1997 a 2001
50%
PERSONAL TOTAL 101
PERSONAL MECANICO 4
PERSONAL ELECTRICC . 2
ACTIVIDADES DE MANTENIMIENTO 877 838 268
ACTIVIDADES MANTENIMIENTO CORRECTIVO 239 202 40
ACTIVIDADES MANTENIMIENTO PREVENTIVO 438 434 228
TIEMPO PERDIDO X MANTTQ. CORRECTIVO { hrs. ) 12118 987 137.93
ORDENES DE TRABAJO M.P. REALIZADAS 94 84 30
ORDENES DE TRABAJQ M.P. NO REALIZADAS 30 12 22
{ REPROGRAMAR |
TOTAL DE ORDENES DE TRABAIC M.P, 124 %8 52
RECHAZOS DE PRODUCCION 156 13 35
ATRIBUIBLES A MANTENIMIENTO 40 27 4

Tabla No.3. Cperacién del drea de Inyecclén, lapata Envases.
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Los

4.3.1 PLAN ESTRATEGICO Y FORMULACION DE OBJETIVOS

argumentos que justifican la razén de los cambios son los siguientes:

Adn cuando el drea de mantenimiento trabgja bajo un esquema de
mantenimiento preventivo se continua presentando un alte indice de fallas
en la maquinaria y equipo.

Existe incumplimiento de los programas de mantenimiento preventive con un
alto indice de érdenes de trabajo no reclizadas manteniéndose pendientes.
Existen problemas administrativos en el proceso de adquisicién  de
refacciones y materiales.

Existe un numero elevado de rechazos y reclamaciones de los clientes.

se mantiene un crecimiento sostenide de la organizacién aumentando su

capacidad instalada en un 25% de 1997 al 2001.

4.3.2 FORMULACION DE OBJETIVOS PARA EL REDISENO

La disponibiidad y fiabilidad de los equipos debera redituar un aumento del
30%.

Ei numero de rechazos y reclamaciones por parte de los clientes, afribuibles a
mantenimiento deberd disminuir en un 50%.

Se implontaran algunas técnicas del mantenimiento productivo total come
soporte al sisterna de mantenimiento.

El personal de mantenimiento recibiré mayor capacitacion para mejorar su
rendimiento.

El tiempe perdido por paros no programados debera disminuir en un 50%.

Se conservard un ambiente de frabajo seguro y agradable.
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Mediante un diagrama de causa efecio analizaremos la situacién actual del areq
de mantenimiento , como soporte adicional al andlisis medianie la aplicacién de la

reingenieriq,
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CAPITULO V

PROPUESTA / EVALUACION

5.1 Propuesta
5.2 Planteamiento del proyecto
5.2.1 Planteamiento
5.2.2 Situacién habitual
5.2.3 Anailisis de paradigmas
5.2.4 Misién del proceso a redisefiar
5.2.5 Rediserio del proceso global
5.2.5.1 Herramientas auxiliares
5.2.5.1.1 Técnicadelas 5's
5.2.5.1.2 Mantenimiento auténomo

5.2.5.1.3 Grupos de mejora continua { CATS }
5.3 Evaluacidén
5.3.1 El efecto de implantacion
5.3.1.1 Cambios en la organizacion
5.3.1.2 Cambio cultural
5.3.1.3 Cambio tecnologico
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5.1 PROPUESTA

La aplicacién de la reingenieria en una empresa, Comao método para generar e
implementar cambios drdsticos, se define en tres niveles. que marcan también el

dlcance de ios proyectos :

1. Alta direccion, que actia como prncipal promotor de los cambios,
extensibles a teda la organizacién.

2. Equipos que desarrollan, evaluan y proponen los elementos del redisefio de
los procesos.

3. El personal — empleados y operarios — que pong en practica los cambios

proyectados, coordinados por los mandos intermedios.

En el proceso de manufactura, como en otras dreqs, la clave para obtener objelivos
como :

+ Calidad con todos sus atributos

s Flexibilidad de produccién

+ Confiabilidad en la programacién de entregas

e« Ylareduccion de costos

es una mayor integracién funcional, obtenible mediante la aplicacién de ia

reingenieria en el redisefno de procesos.

Redisefar un proceso equivale a " modificarlo para hacerlo mds eficiente, eficoz v
fiexible . Las areas de actuacién para la modernizacion de los procesos son las

siguientes :
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« FEiminacion de lo burocracia. Se eliming evaluando todas las demoras,
trarmitaciones. documentaciones, revisiones, aprobacienes, efc. que no afiadan
valor a la solida del proceso. asi como los sistemas de registro y archive de la
informacion.

+ Himinar duplicidades. Buscar fuentes Unicas de informacién. Disefiar un sistema
de informacion fiable.

e Anglizar el valor anadido para el cliente o para la empresa en las actividades

internas y proceder en consecuencia, es decir :

- Actividades sin ningin valor afadido : Eliminaras
. Actividades con valor afadido sélo para fa empresa : Minimizar su costo

- Actividades con valor anadido para el cliente : Mejorar su eficiencia.

« Simplificar los procesos haciéndolos mds racionales, con menos etapas y pasos
laterales. menos tareas e interdependencias y adecuadarmente dimensionados
en todas sus actividades.

+ Reducir el tiempo de ciclo del proceso.

+ Revisidn de los actividades de control.

+ Prueba de emrores : Dificultar la redlizacion incorrecta de las actividades.

+ Eficiencia en el uso de |os recursos.

« Normalizacién : Procedimientos y estdndares de calidad y funcionamiento como
primer paso de la mejora de 1os procesos.

s Larefroalimentacion det cliente como fuente inagotable de ideas de mejora.

La monufactura de clase mundial es un concepto que comienza a entenderse

como requisito por algunos sectores de la industria. Pertenecer a lo élite " close
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mundialista " implica ser capaz de incorporar procesos de mejora continua en la
planta y de ser conocedor de disciplings fates como mantenimiento productive fotal
| MPT ). reingenieria de procesos, grupos de alto rendimiento, manufactura delgada,

calidad, produccion justo a tiempo [ JIT ).etc.

Es importante destacar que de las técnicas mencionadas. ninguna de ellas es
superior o otra y gque el éxito de la aplicacién depende de gran nimero de factores,
el mas importante es la visién de la alta direccién. Cuando se tiene una visién
adecuada se escogen las heramientas necesarias para llegar a donde se quiere, y

las aplica con el firme objetivo de lograr los resultados.

5.2 PLANTEAMIENTO DEL PROYECTO

El redisefio del proceso considera los siguientes puntos :
5.2.1 Planteamiento.

« No obstonte de que se tiene implantando un sistema de mantenimiento que
contempla un programa de mantenimiento preventivo se continda presentando un

glto indice de paros imprevistos por falla en la maquinaria y equipo.

« Existe incumplimiento de programas de mantenimiento preventivo con un
alto indice de érdenes de trabajo no realizadas manteniéndose pendientes.

« Existen problemas administrativos en el proceso de adquisicion de

refacciones y materiales.

¢« la carga de trabgje pora el personal de mantenimiento en algunos
departomentos sobrepasa su capacidad, asi mismo, falta capacitacion especifica

al personal.
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5.2.2 Situacién habitual

« Las drdenes de trabajo se generan semanaimente de acuerdo al programa
de mantenimientoe preventivo y se entregan al supervisor de mantenimiento de
cada departamento o al jefe de divisién de mantenimiento para su ejecucién. Estos

* coordinan " su realizacion con cada jefe de Greq de produccion.

« Regularmente las érdenes de frabgjo se aplazan por gue no se dispone del
paro programadeo por parte de planeacion y control de produccién por failta de
coordinacién con el jefe de departamento. Por otra parte, con frecuencia no se
encuentran disponibles refacciones para el reemplozo y matericles necesarios para

el adecuado mantenimiento preventivo.

¢ Lo demanda de trabajo de mantenimiento para los fines de semana rebasa

la capacidad realizando sdio una parte de lo programado.

« Aumenta el niUmero de érdenes de frabajo de mantenimiento preventivo no
reglizadas v los programas y planes de mantenimiento se atrosan repercutiendo en

paros no programados.

« BExste atraso en la entrega de la informacién | reportes de mantenimiento,
ordenes de trabajo de manienimiento prevenfive realizadas | gque permiten

actualizar oportunamente lo base de datos.

5.2.3 Andlisis de paradigmas
+ E drea de mantenimiento es relegada a un papel secundario ya que se cree
que las actlividades pueden aplararse mientras el equipo se encuentra funcionando

“aceptablemente”.
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e Los procesos de produccidn son prioidad, no se puede detener la

produccion.

« Llas ordenes de trabajo de mantenimiento preventivo se gplazan para

ejecutarse el fin de semana.

s Cuando se presenfan problemas y defectos en la produccién es per causa

de un mantenimiento inadecuado.

s El proceso de adquisicidn de refacciones con demasiadas restricciones, el

mantenimiento no se considera una inversion.

5.2.4 Misién del proceso a redisefar.

» Proporcionar valor afadido a la empresa minimizando su costo de operacion

de acuerdo a una planeacién estratégica del mantenimiento de los equipos.

Cumplir con el objetivo de realizar las actividades de marntenimiento de planta de
una monera sistematizada unificando criterios de operacidn gue permitan asegurar

la capacidad continua de los procesos.

« Confiibuir o la generacidn de utiidodes mejorando la operacion de 10s
equipos. disminuyendo paros no prograomados, retraso en la entrega de los
productos, insatisfaccion de los clientes, cumplimiento con los programas de

produccién y mejorar la calidod det producto.

5.2.5 Redisefio del proceso global.

« El redisefc del proceso implica principaimente mejorar el mantenimiento

preventivo de la planta; este tipo de mantenimiento incrementa Ia disponibilidad y
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confiabilidad de los equipos por las inspecciones periddicas para realizar cambio de
piezas o reparacion de los equipos, pero tiene algunos inconvenientes. se basa en
un programa de costo elevado debido a que se intervienen maquinas cuando aun
no es necesarno o cuando es demasiado tarde, y es comun gue se presenten casos
de submantenimiento y sobremantenimiento. Es por esio que se debe haber
implantado eficazmente el montenimiento preventive como fundamento para
implantar otras disciplinas como son: el mantenimiento predictivo, mantenimiento
proactive, mantenimiento centrado en la fiabillidad del equipo y mantenimiento

productivo total.

Del andlisis del proceso de mantenimiento se han identificado los siguientes puntos

que permitirén la altermnativa de cambio, asi como cumplir con la misién establecida.

s Analizor los planes de trabajo de mantenimiento y adecuarlo de tal manera
gue se eliminen actividades innecesarias que aumentan et tiempo de paro vy
disminuyen la capacidad hora/hombre de mantenimiento. Es decir "de nada sirve
hacer las tareas correctamente si no son las lareqs comrectas”. Es importante que los
planes de mantenimiento se ajusten a la realidad del entomo y de las tareas que
estan fratando de organizarse, se debe evitar que caigan en la obsclescencia

rapidamente y pierdan vtilidad.

« Los programas de mantenimientc deben ser proyectados con un lapso
mayor del que se manegja actualmente, es decir , de programas proyectados a un
mes llevarc a tres meses con el objeto de tener mayor disponibiidad de las
refacciones necesarias y programar adecuadamente la fecha del pare de maguina

para efectuar el mantenimiento preventivo.
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s Clasificar el equipo y maquinaria de produccidn mediante pricridades que

establezcan el grado de mantenimiento preventivo y/o predictive a efectuar.

« Disponer del personal de mantenimiento adecuado. andlizar lo coarga de
trabajo por drea y maximizar su eficiencia. El personal de mantenimiento de cada

Grea debe ser el necesario para cubrir la demanda.

Por otra parte, alcanzar los objelivos requiere de promover y desarrcllor programas
de capacitacién especifica por gue, ahora, ésta disciplina debe ser desarrcllada
por personal especializado. La especializacion y las estrategias de capacitacion y
enfrenamiento forman parte integral de un sistema de mantenimiento bien
organizado y han sido acelerados por la continua entrada de nueva tecnologia

bajo la forma de PLC s, sensores, automatizacion, programacion, etc.

De tal maonera que se promueve una sefie de curses para realizar un programa
basico de capacitacidn especifica para el drea de mantenimiente contemplando
los siguientes :

-  Controladores Logicos Programables { PLC's | nivel bdsico, medio y
avanzado. Los dos primeros cursos son desarrollados e impartidos por
personal intemo v el nivel avanzado por personal extemo.

- Curso técnico de refrigeracion, desamollade e impartido por per-sonol
interno.

- Hidraulica industrial, nivel bdsico, medio y avanzado. Los dos primeros
cursos son impartidos por personal intemne y el nivel avanzade por

personal externo; dirigido principalmente al drea de inyeccion.
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. Curso de elementos de mantenimiento, desarcllado e impartido por

personal interno dirigido a todo el personal de mantenimiento.

+ Desamollar simultdneamente e! plonteamiento de implantacidn  del
mantenimiento productivo fotal { MPT }, como soporte al sistema de calidod v al

proyecto de reingeniera.

5.2.5.1 Herramientas auxiliares.

B mantenimiento productive total permite alcanzar los siguientes objetivos

« Busca crear un sisterna comporative que maximize la eficiencia del sistema de

produccion.

»  Esto basada en o participocion de toda la gente. lomando desde la dita
gerencia hasta los empleados en pisc de los departamentos de produccién y

administrativos.

s Crea sistemas para prevenir la ocurrencia de todas las pérdidas en pisc y se
enfoca al producto final. Esto incluye sistemas * cero fallas, cero defectos y cero

accidentes " para todo el ciclo de vida del sistema de produccion.

s logra cero pérdidas mediante las actividades de grupos pequenos.

Lo implantacién del mantenimiento productivo total, contempla un conjuntc de

disciplinas que nos permiten llevar un orden en los trabagjos y procesos, asi como

permitir que el total del personal se discipline y logre hrabaojar en equipo. La
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implantacién del MPT contempla cierta metodologia ia cual se describe de manera

general.

La infroduccion del MPT estd dividido en doce pasos. disenados para proceder en
forma légica por etapas.
Paso_1.- Comunicar ef compromiso de la alta gerencia para implantar el MPT.
Paso 2.- Educacién para la implantacién del MPT y ta campadia intema.
Pgso 3.- Establecimiento de una organizacién promocional y un modelo de
mantenimiento de mdquinas mediante una organizacion formal.
Paso 4.- Fijar politicas y objetivos.
Paso 5.- Disefar el plan maestro.
Paso 6.- Aranque.
Paso 7.- Infroduccion e implementacién ( ocho pilares del MPT ).
«  Mejoramiento individual.
«  Mantenimientc cuténomo.
«  Mantenimiento planeado.
s  Aumento de habilidades de operacion y mantenimiento.
paso 8.- Establecimiento de un sistema de control, de la fase inicial de fos productos
¥ equipos NUevos.

Paso .- Establecimiento de un sistema para mantenimiento de calidad.

Pgsp 10.- Establecimiento de sistemas para personal y administracion mas eficientes.
Paso _1l.- FEstablecimiento de sistemas administrativos para o seguridad.

saneamiento y ambiente.

Paso_i2.- Fase de consolidacién.
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Dentrc de estos pasos de implementacién destaca la importancia del paso siete,

de la siguiente manera:

Mejoramiento individual .- Kobetsu - Kaizen para aumentar la eficiencia del
equipo.

Mantenimientc auténomao. - Jishu -~ Hozen .

Manienimiento ploneado.- Desarolloc de programas de mantenimiento
preventivo,

Aumento de habilidodes de operacién y mantenimiento .- Formacién de

equipos de mejora continua { CATS , Confinuos Improvement Teams }.

Para lograr gue todo el personal puede desarmollar todas las actividades del MPT,

se necesita de la preparacién a un buen nivel, asi como crear las condiciones

adecuadas: Por lo tanto es conveniente establecer las siguientes actividades

fundamentales para obtener el éxito.

5.2.5.1.1 Técnicadelas5’s.

Para lograr gue los lugares de trabajo sean disciplinados, se requiere que cada

quien reconozca su responsabilidad y cambie su conducta. Una de las formas

mds eficaces es mediante la educacion y entrenamiento, formas que se pueden

alcanzar por medio de la aplicacién de fas 5°s . Se frata de un grupo de cinco

palabras japonesas, que inician con la lefra * 5 " y gue son los cinco ‘pasos que

pueden cambiar el drea de frabajo en forma por demas positiva.

Los objetivos de las 5's son :

Cambio de aclitudes y mentalidad.
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« Crear un lugar de trabajo disciplinado.
« Desarroliar trabojadores competentes.

« Impresionar a clientes y crear fabricas fiables.

Se enfoca en las siguientes cinco actividades :

o SEIRI..... Seleccionar .- Mantener sélo lo necesario

SEMTON . . . Organizar .- Un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar

SEISO ... . Limpiar - Crear un ambiente de trabajo impecable
s SEIKETSU . . Estandarizar - Determinar estandares tacilmente entendibles

» SHITSUKE . . Disciplina .- Mantener lo logrado con disciplina y compromiso.

52.51.2 Mantenimiento auténomo

El propdsite del Mantenimienio Auténomo es el de ensefar a los operadores
como mantener su equipo realizando revisiones diarias. lubricacion, reemplazo
de algunas partes. reparaciones y otras tareas basicos de mantenimiento, siendo

capaoz de detectar a tiempo anormalidades.

El mantenimiento auténomo es una de las partes fundamentales para lograr ia
implantacién del MPT, puesto que estd basado en un proceso educativo de los

operadores del equipo, buscando desarrollar en ellos las siguientes habilidades :

+ Un claro entendimiento del criterio para juzgar tanto condiciones normales
como anormales del equipo
s Mantener las condiciones de operacién adecuadas del equipo

» RApida respuesta a las anormalidades, conigiendo y restaurandolas.
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52.51.3 Grupos de mejora continua [ CATS )

El soporte del MPT es a través del trabaojo en equipo pora lo cual, se necesita la
formacién de grupo pequefios | equipos de mejora ). Los equipos de mejora
confinua se conforman con cinco o siete operadores los cuales son dingidos o
soportados por una persona de mantenimiento que se involucra con el proceso

y con el equipo ademds del supervisor del area.

El objetive principal de éstos grupos es identificar y analizar probiemas que surian
en el equipo y desarrollar propuestas y soluciones para mejorario, asi como
desaroliar los planes de mantenimiento preventivo con recomendaciones de

ingenieria, mantenimiento y operadores para evitar caer en recumrencias.

5.3 EVALUACION
5.3.1 EL EFECTO DE IMPLANTACION

5.3.1.1 Camblos en lo organizacién,

e Los planes de mantenimiento se plantean nuevamente con direccién a
eliminar actividades innecesarias. Cabe sefalar que muchas de las tareas que son
esenciales para asegurar lo adecuada operacidn de los modemos y complejos
sistemas industriales, ni siquiera figuran en los programas de mantenimiento. En ofras
palabras, la industria en general dedica mucha atencidn o reqglizar corectamente
105 tareas de mantenimiento, mientras queda mucho por hacer para asegurar gue
dichas actividades sean realmente aquélios que debemos planificar. o sea las

tareas comectas.
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s Los progromas de manienimiento se visuglizan en un lapso de tres o seis

meses para llevar g cabo una_coordinacion adecuada de ks actividodes de

mantenimiento preventive.

« Se _asigno la_respensabilidad del control v coordinggion de gdquisicion de

refacciones y materiales g una solg persona.

» Se_asegura la ejecucidn de todgs las drdenes de trabdio de mantenirniento
preventivo programagdas, mediante la coordinacion con la gerencia de prodyccién,

+ El area de mantenimiento adquiere un carécter participative y forma parte

integral del proceso productivo.

« E personal operative adquiere cardcter multifuncional ol adguiir la
a itacién necesaria para levar g cabo actividades basic imiento
n sus equipos,

¢ Se contempla que todos los esfuerzos que se realicen por mejorar los

resullados de la empresa tienen bases comunes.

5.3.1.2 Cambio cultural.

v La pardicipacion de todo el personal { obreros, empleados v directivos | en ef

incremento de productividad como resultgdo de delegar algungs tareas b&sicas

del_mantenimiento del equipo at pefsonal operador con _un_minimo de esfuerzo

icional ¢ arado con el que necesita efectugar el personal de mantenimiento.
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« Actuamente en el drea de inyeccién se estén llevando o cabo actividades
de mantenimiento predictive comeo andlisis de aceite del sistema hidrdulico, andiisis

de vibracién del motor eléctrico principal, asi como andlisis de termografia.

De éstas técnicas, la que ha redituado mayores beneficios es el andlisis de aceite
del sistermna hidraulico de las inyectoras. La limpieza de los lubricantes se determina
mediante el cédigo 1SO 4406 midiendo lo canfidad de particulas de tamario de 4. 6

y 14 micrones que se encuentran por mililifro de aceite.

Un cédigo ISO dlte per ejemplo  20/18/16 representa una gran cantidad de
particulas en el aceite, lo que ocasiona desgaste de elementos vitales de la
maquinara; en nuestro caso, vélvulas proporcionales, servovdéivulas, bombas
hidraulicas y cilindros entre otros. Mientras que un codigo de limpieza bajo 16/14/11
implica osegurar una mayor proteccién, moyor fiabilidad y disponibilidad de la
maguina, reduccién de costo por falla y reemplazo de partes, menor coste por
reemplazo de aceite hidraulico { aproximadamente 1500 lts. por maguina de

inyeccion v se tienen instaladas 18 maguinas ).

Lo anterior ha repercutide de manerg sustancial en las operaciones del

deparamento de in ién sobre stos de mantenimiento no solo por 1o
ve cuesta reglizar la tividades sino_principolmente por el costo implica no
hacero.
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EQUIPO

VISCOSIDAD
a 40°C. Cst

COCNTEQ DE
PARTICULAS
ISO 4406

TAN
mgKOH/g
{ TOTAL ACID
NUMBER )

OBSERVACIONES

HUSKY ¢

47.94

13/11/8

1.415

Las caracteristicas fisico-quimicas , asi
como factores de contamingcion son
sotisfactorias

HUSKY 11

48,754

17/15/10

1.142

Las caracteristicas fisico-quimicas , asi
como factores de contaminacion son
satisfactorias

HUSKY 12

47.781

13/10/6

Las caracteristicas fisico-quimicas , as
come foctores de contaminacién son
sotistactorias

HUSKY 13

47.53%

10/12/07

1.343

Las caracteristicas fisico-quimicas . asi
como factores de contaminacion son
satisfactorias

HUSKY 14

46,328

15/14/10

1.282

Las coracteristicos fisico-quirmnicas , asi
como factores de contaminacion son
satisfactorios

HUSKY 15

47.978

V7014711

1.159

Las caracteristicas fisico-quimicas son
satisfactorias; foctores de
ntamingcidn liger nte fuera de
T trol. ano
rar el gceite g revedad.

HUSKY 14

46,997

17/14/08 **

0.989

Las caroctersticas fisico-quimicas . asi
como factores de contaminacién son
safisfoctorias ; no obstante se tiene
ynga alta concentracién de particulas
I i @5 indici
i nie an bom
I | M e io |

I i | ite rev i
como la evalyagcion de la maquing en
genefol

HUSKY 17

46.253

273

1.055

Las caracteristicas fisico-quimicas son
satisfactorias.

Tabla No. 4. Reporte del andlisis de acelte practicado a las Inyectoras Husky

Febrerc 2001
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Unat IC WUSKY 1
PREDICTIVE Client In: TKE
MAINTENANCE
SERVICES, INC. Unit Type: KYDRAULIC
315 Morris Strast
uhrichsvilla, Ohic 44683 Unit Make: HUSKY
(740} 923-2025 Unit Model:
Lubs Type® MCBIL PTE-2% Grade: 150 4€
Cappgaty

R
b }
M COPPER LEVEL WIGH INDICATING POSSIBLE PUMP WEAR. MAY BI FROM HEAT IXCHANGEIAS OR CTLINDER
.‘: BUSHINGS TN SOME STSTEMS.
R OmCK s PRISSURES AND FLOW RATES. GHECK FOR ABMORMAL PUMP BOISE
2t' OR VIBRATIONS
, | CHAKGE FILTERS. SUGGEST OFF LINE FILTRATIGN. REAKMPLE AT 1/2 WORWAL INTEMVAL.
WEAR NETALS CONTAMIMANT 8 ADDITIVES PHYSICAL AMALYSIS
S 1) ; 3
F
. ¢ Y X f
EE S " R 6w HERR: w H ¥ .
JLE e s |8 i E § i i
Pl e 1 821K HHH ! 5 3|5 |tk
0 N M|D M E H M M M L) M 4 vol T 0T [2.]
T 130700 L] 1 1 1 | o [ L 3 L 3 L 3 2] 4 nt o jady. L “H oy
13118 D14/704/00 a rery
TAN| TBN >2 4 8 333 0 | »a00 0 DL D8
11118 n s &% » 4 9 J1/131)

LAB USE ONLY: IANTTENTION CODES

(--) = Slightly abewvs
norsal

iwu) = Caution

AT {*v) = Severs

ZAPPTA ENVASES (t') = Critacal

. MELICO

CosmeBts 4ré $OVLSOTY ORly #Ad 4re bamat on the sssupt (O TRAL Che baBple 10 T
Wisklep Lotormation Limite the ywsjuacssn  da Mazranky id expres

subwitied 14 walig

Tabla No. 5, Reporte del andlisis de aceite practicado a la inyectora Husky No. 7
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B actual ambiente industial de cambios constantes en busca de la veniaja
competitiva, reduccién de costos, obtencién de innovaciones radicales, calidad v
liderazgo; requieren de la adopcion e implementacion de nuevos conceptos e

iniciativas.

Las industrias en México han empezado o crear bases sélidas para su crecimiento y
desarrollo, tal es el case de un gran numere de organizaciones gue estan siendo
guiadas hacia la certificacién de sus sistemas de calidad y ofras tantas que va lo
han conseguide. ademas de implantar o poner en practica algunas de las llamadas

“ Técnicas de manufactura de clase mundial .

Obtener el liderazgo en el ramo industrial implica el dominio de buenas practicas de
manufactura que reditien ventdjo principalmente en el aspecto econdémico, es
decir. maximizar los operaciones y recursos, disminuyendo los costos de operacién y

generando el mayor numero de utilidades.

Los cambios a nivel mundial han orginado que el drea de mantenimiento industrial
o de planta se haya visto obligade a desarailar nuevas técnicas, ademds de que
actualmente. el mantenimiento debe considerarse con nuevas perspectivas y
formar parte integral del proceso productivo para  asegurar calidad vy

competifividod.

Debido a los altos coslos de la maquinario y el impacto economico que genera la
falla de cualquiera de los equipos criticos, 1a implantacién de técnicas avanzadas
de mantenimiento es la mejor estrategio para mejorar la fiabilidad de los equipos, ¥

con ello mantener o incrementar ia produccién y reducir costos de operacién.

Durante muchos afos la técnica predominante habia sido el mantenimiento
preventivo, sin embargo, se ha reconocido que este enfoque no garantiza que los
equipos mantengan los oltos niveles de confiabilidad que demanda la industria
actudl. La implantacién de estrategias avanzadas de mantenimiento &s un proceso
que debe ser llevado a cabo por etapas | mantenimiento basado en condiciones,
mantenimiento predictive, mantenimiento preactivo, mantenimiento productivo
fotal ).

Mt aleml Lol R R E - -
ESTA IS WG Lo

- o .
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El reto de las Greas que se dedican a esta actividad es poder demaostrar su
capacidad para producit beneficios . * y no solo gastos " Se debe justificar
econdmicamente la inversidn y poderla comparar con las técnicas tradicionales de

mantenimiento.

La reingenieria de procesos se ha convertido en una de las principales herramientas
de negocios. no obstante se debe tener la seguridad de que no se esta queriendo

seguir una receta o una férmula, sin antes aprender las bases de funcionamiento,

B pionteamiento de la aplicacidon de los fundamentos y metodologia de la

reingenieria, en nuesiro caso particular, demostré principalmente :

& La reflexién sobre la conveniencia de combiar los proceses. en lugar de

ratar de comregirlos.

& La evaluacion del valor agregado para el cliente o para la empresa en las

actividades internas y proceder en consecuencia.

& La simplificacién de las actividades de mantenimiento haciéndolo mas

racional y eficiente en el uso de sus recursos.

@ El andlisis y la puesta en fela de juicio de los paradigmas de la organizacién

con respecto al drea de manienimiento.

& La tendencla de aceptacion del drea de mantenimiento como parte
integral del proceso de preduccidn y un respaldo para la calidad. Asi,
algunas fases del mantenimiento estan pasando a los propics operadores de
la maquinaria y equipos, quienes asumen la responsabilidad de las tareas
rutinarias: en tanto el area central suete conservar la responsabilidad sobre

las reparaciones mayores y la introduccion de cambios tecnoldgicos.

% Lo importancia de contar con el persenal adecuado, la importancia de la

especializacién y la estrategio de capacitacion del personal.
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& [l cambio cultural de una mayor orientacién hacia el cliente, interno o
externo, la reduccion del desperdicio y el cambio de actilud. Cuando
enfocamos procesos relevantes de la empresa vy se fijan objetivos ambiciosos

aparece la posibilidad de una mejora de fuerte impacto.

Es importante insistir en que para obtener el éxito de cualquier iniciativa de mejora
gue se pretenda implementar resulta vital el compromiso de todos, esto es. desde la
alta gerencia hasta el personal en piso. lo cual requiere entender a la capacitacion

como una inversion y no como gasto.

En redlidad implantar un sistema de manienimiento es bastante complejo por lo
diversidod de aspectos a considerar, como los técnicos, sociales, politicos, legales y
financieros, lo cual leva un buen tiempo. Se debe entender que el rmantenimiento
no debe considerarse un gasto sine una inversidén y como tal requiere de tiempo

para su recuperacion.
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