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INTPODUCCION

£1 mantenimiento es una actividad ruy irportante en compafifas que
emplean procesos que involucran equipos industriales. A medida
que aumenta la mecanizacién y los avances tecnolfgicos, traen
consigo una mayor complejidad en el equipo gque se utiliza, el
costo del mantenimients tiende a aumentar en forma global y

como parte proporcional del costo total,

Este trabajo est& basado en la Ingenierfa de Sistemas y
el Método de "Control de Costos de Mantenimiento", publicado
por INFOTEC en el afio de 1988, traducido de la revista de la
Asociacién de Contadores de 1los Estados Unidos. En estos estu
dios se da 1;1 aplicacién al mantenimiento de nuevas tecnicas
de administracién conocidas, tales como, la Organizacién, Con
trol y Planeacién de tareas, Normas, Presupuestos, Reportes de

Costos y Aprovechamiento de los Recurses Humanos.

Ahora definiremos la actividad de mantenimiento as{ como

las polfticas que actualmente predominan en la industria.
DEFINICION DE MANTENIMIENTO
Las definiciones de mantenimiento varfan entre compaﬁgas,

de acuerdo con el alcance y paturaleza de las actividades asig

nadas a la funcién de mantenimiento. En consecuencia se sugirié



ente se definfa como " Las tareas que desempeiia

que €l mant

el personal 22 mantenimiento ". Por lo general se incluyen los

trabajos de reparacién del equipo y de las herramientas después
que se descemponen; el trabajo preventive para minimizar roturas
y el trabajo necesaric para extender la vida dtil del equipo asi
como las herramientas ( conservacidén ). Ademds frecuentemente el
personal de mantenimiento es responsable de la eonstruccifn, mo-
dificacién y reacomodo de edificios y equipo, asi como, el desa=-

lojo e instalacién del mismo,
OBJETIVOS Y POLITICAS DE MANTENIMIENTO

Las politicas de mantenimiento por lo general han evolucio-
nado de manera fortuita a partir de la experiencia en lugar de
haber sido disefladas para implantar objetivos de mantenimiento
especi{ficos. Las polfticas en su mayor parte existen en las men-
tes de los supervisores de mantenimiento, por lo que carecen de
uniformidad y de continuidad, con lo que atribuye a la falta de

atencién por parxrte de la gerencia.



CAPITULO § 1

0BJETIVQ TEL TRABAJO

Este trabajo se referird a un estudio del funcionamiento ac
tual del departamento de Mantenimiento, tanto en su estruc-
tura intexna como en la relacién con las diferentes dreas
en las que se desarrolla. Es importante indicar que dicho
proyecto se aplicari a la empresa para controlar los recur
sos’ humanox, materiales as!i como dar un porcentaie de pro
ductividad semana-mensual del aprovechamiento de los mis-

mos recursos.

Debido a que en el departamento de Mantenimiento existe una
gran variedad de materiales y equipa, (desde un clavo has=-
ta una refaccién de muy alto costo) es precise dar una for
ma adecuada de organizacién del almacén y asi controlar tam
bién los inventarios, gque en la mayoria de los casos resul=-

ta ser de magnitudes importantes.

As{ mismo el objetivo personal en este proyecto se basc en
poder aplicar mis conocimientos, asi como adguirir en lo
posible la nueva tecnologia que se me presenta en mi vida
profesional, sobre todo en 4reas tan poco conocidas como lo

es mantenimiento industrial.




CAPITULO # 2

METODO DE PLANEACION

Cuando se emprende la tarea de crear un sistema, las im&-

genes que corren a través de nuestra mente, seflalan el prototi

. po idealizado del sistema que imaginamos ya operando y contro-

lado. Sin embargo, obviamente estas conceptualizaciones son va

gas ¥ difusas, muestra tan solo una idea o imagen del objetivo
deseado, objetivo gque ha de ser alcanzado durante el proceso

que se inicia con el deseo de crear un sistema.

De esta manera para que el sistema opere y se controle,
primeramente debe estar implantado, es decir, tiene que darse
la existencia del sistema para poderse actuar sobre el. De este
modo, la implantacién se convierte en una fase indispensable
para la operacién y control; estas dos (iltimas dependen de la

primera.

Anilogamente, el eistema que habrd de implantarse, deheri ser
elegido dentro de una gama de posibles disefios de sistemas, esto
es, la seleccibn del sistema antecede la implantacién. Sin embar
go, para poder seleccionar debemos ejecutar una fase previa en
la que se transmita un juicio acerca de los diversos disefios
sefialados, es decir, una fase de evaluacifn denominada evaluacién
ex-ante. LSgicamente, la elaboracifn de los disefios alternativos

antecede a una evaluacién.



La elaboracién de disefios né puede eoncebirse como una fase
nacida de la nada, requiere de un conjuntc de elementos extraidos
de la observacidn de los sistemas que ya existen, necesita de un
andlisis de entorno en la cual habrd de coexistir el nuevo sis-
tema, entorno que es estudiado desde el momento en el que se ubi
ca al futuro sistema tomindose en censideracidn dos factores de
suma importancia: La magnitud y el tipo de actividad que preten-

de poseer el sistema.

De modo que operar y contreolar al sistema que se pretende
erear, reclama la ejecucién de ciertas fases concatenadas, que

se inician cuando ubicamos al sistema deseado .

A continuacién daremos una breve explicacién de las etapas

que componen a la metodologia.



2.1. UBICACION DEL SISTEMA

Al definir al sistema productivo como un todo formado por un
conjunto de elsmentos humanos y mecinicos interrelacionades y
estructurados para desempeifiar la funcién de producir satis-
factores para la sociedad, no se intenta enmarcarlo bajo un
contexto aislado cuyo fnico elemento fuera el sistema produc
tivo en gi. Dada la visién total del enfoque de sistemas,
del sistema productivo, interesan sus relaciones internas
tanto comc las externas © mejor expresado, es mayor interés

el estudic del entorno.

Para ubicar adecuadamente al sistema productive, se requie~
re del tratamiento de este en tres dimensiones gue son la

temporal, la espacial y la sectorial.

2.1.1. TEMPORAL

Inicialmente es necesario habiar de la duracifén de un sis-
tema, es decir, de su dimensién temporal. Esto aunque no
es muy relevante para ciertos aistemas productivos, resulta
bisico para otros, tal es el caso de sistemas productivos

cuyo insumo esencial sea un bien no rencvable.



2.1.2. ESPACIAL

Todo sistema productivo se desenvuelve en un marco espacial
que es donde se delimintan el espacio fisico y es posible
que este sistema abarque parte de un pafs y parte de otro
{(nivel internacional o regional) o bien, exclusivamente una
drea de una empresa en particular (departamento de manteni-
miento). Sin embargo, cualquier sistema productive se desa
rrolle en un espacio fIsico bien definido, el cual deberd
ser sefialado como ubicacidn espacial para un correcto estu

dio del sistema.

2.1.3, SECTORIAL

Todo aparato productive de una nacisn, es decir, teda econo
mia avanza y se dJdiversifica completamente con la distribu-—
cifn del trabaje y genera lo gue se conoce como ramas de ag
tividad econfmica. El agrupamiento m&s usual de estas ra-—
mas es por medio de los llamados sectores econbmicos. Exis
ten tres grandes sectores en los que se agrupan a todas las
ramas que son el primarico, el secundaric © industrial y el

terciario que corresponde a comercio y servicios.

El soctor primario se reficre a la ganaderla, agricultura y
pesca, ete., El sector secundario se refiere a la industria
extractiva y de transformacifn y por Gltimo el sector tex-
ciario se refiere al comercio y servicios como lo es Telé-

fonos de M&xico y tiendas del ISSSTE por dar algln ejemplo.



2.2 ANALISIS DEL ENTORNO

El andlisis del entorno esti estrictamente ligado a la fase de
elaboracitn de disefios alternatives, por tanto se tiene muy
presente lo que se haga serd con el fin dnico exclusivo y pre

ciso de elaborar los disefios.

Primeramente pe ajustl el modelo general de un sistema produg
tivo el caso concreto por analizar, detallindose los componen
tes y elementos que lo conforman, omitiendo y resaltando se-
gdn sea el caso aquellos que carecfian de importancia o sean
de mayor relevancia respectivamente. La importancia de este
modelo radica en que constituye un apoyo indispensable para
intexconectar constante y permanentemente aguellos aspectos
que sean relpvantes durante la secuencia de fases del proyec
to evitando de este modo truncamientos que pudieran ser cos

tosos.




2.3. ELABORACION DE DISEROS ALTERNATIVOS

La fase del proceso de elaborar disehos alternativos marca
una de las principales diferencias entre el método de los
sistemas y mé&todos cientffico, por simple hecho de crear
el objeto o sea, el sistema productivo. Es una fase en la
que sintetizar los diversos aspectos logradeos mediante el

andlisis del entorno.

La secuencia que se recomienda para la ejecucifn de esta fa
se, dado el modelo del sistema productivo, es disefiar pro-
ductos a consumos, es decir, de salidas y entradas, obser
vando primeramente que es lo gque se va a producir y luego

come ha de producirse.

La administracién del sistema debe estar acorde al procesc
de produccién, debi&ndose fijar los flujos de informacién
requeridos para evitar tanto la duplicidad de funciones co
mo los cuellos de botella y tener de manera definida y efec
tiva 108 mecanisuos de control adecuados para una buena toma

de decisilones.



2.%. EVALUACION EX-ANTE DE DISEROS ALTERNATIVOS

Evaluacién es el mecanismo mediante el cual se transmite
Juicio acerca de los impactos gue las diferentes alternati

vas producen en los diversos sectores del sistema.

Por tanto, en esta fase el proceso se evaldan los disgefios

alternativos obtenidos en la fase anterior.

El juicioc que ha de transmitirse es la comparacién promedio
de parfmetros, de lo que puede esperarse de cada opcifn con

regspecto de los objetivos pianteados incialmente,

Al afirmar que evaluar es pasar juicio, necesariamente se
estd haciendo referencia al hecho de pasar juicio a alguien
sobre determinada cuestién de interfs para ese alguien.

En este sentido, bajo el modelo generxal de nuegtro sistema

productivo, ese alguien resulta ser los actores del sistema

que son:
Entorno de ler. Orden: Entorno de 22 Orden:
- Dentro del sistema Resto de la sociedad,
Propfetarios.
Personal.

~ FPuera del sistema.
Financieros.
Proveedores.
Usuarios.
Competidcores

Sociedad cercana.



2.5. SELECCION

La seleccién censiste en elegir entre los disefios alternati
vos elaborados, de acuerdo con la evaluacién ex-ante, el que
mds se adecfie a los cbjetivos que se persiguen, es decir, se
trata de elegir la mejor opci6n. ’

De acuerdo con lo anterioxr, esta fase no tendria ningGn pro
blema de no ser por el significado extenso de "la mejor" op
cifn. Esto puede significar desde la decisién con un obje=-
tivo y una decisiSn, hasta la toma de decisiones con mdltl
Ples objetivos heterogéneos, muchag decisiones y diversos
grados de certidumbre, casos que por ciento suelen ser los
mis comunes. -

La seleccifin involucra por consiguiente, cuatro elementos
bisicos. El primero se refiere al conjunto de alternativas
por seleccionar, que obviamente presentan diferentes magni-
tudes en sus pardmetros evaluados; el segundo se refiere al
grupo decisor, que bien puede estar conformado por una sola
persona en varias gentes con visiones diferentes; el terce
ro es el objetivo que se persigue a los objetivos que se per
siguen que pueden ser regularmente homogéneos o completamen
te heterogéneos; por Gltimo el cuarto elemento consiste en
el grado de cohocimiento gue se tenga de la realidad o la
actitud que se adopte ante ella, pudiendc ser de certidum-—
bre, incertidumbre o riesgo.

En conclusién, la seleccién es la fase del proceso en la que
se debe buscarse el engranaje armfnico entre las caracteris
ticas inherentes a los disefios alternativos dadas por su pa
rimetro de evaluacién y los objetives del grupo decisor.

11



2.6. IMPLANTACION

Al entrar a esta fase, se da por hecho que los disefios alter
nativos fueron elaborados pensando constantemente en el me-—

dio ambiente donde el sistema habrd de implantarse.

La implantacién se puede definir como la fase en que el siste
ma es materializado, de conceptualizaciones se traslada el

panorama a hechos concretos.

Adem4s debe considerarse que el mundo es muy cambiante; esta
condicién de dinamismo hace preciar que adn en los mejores
casos, el medio ambiente habri variado con respecto de las
condiciones de disefo y seleccidn, por tantc al implantar
un sistema se tienen que hacer una revisién de los elemen=-
tos significativos que hayan variado, a fin de proceder a

las correcciones de disefio.

12




2.7. OPERACION Y CONTROL

Cuando se elabcra el disefio de un sistema necesariamente se
hacen abstracciones de la realidad esto es, resulta pricti-
camente imposible considerar la totalidad de aspectos y ele
mentos. Una vez implantado el sistama existe un periodo que
transcurre desde la puesta en marcha de las operaciones has
ta que estas gson ejecutadas satisfactoriamente, llamado fase

de operacibn.

Esta fase surge por parte como producto de las abstraccio=-
nes seifialadas, pero guizi con mayor importancia de la diff
cultad misma de acoplar los elementos del sistema y lograr

un engranaje conveniente de los mismos.

¥Ya en plena actividad productiva, la fase de control estd

dirigida hacia el logro de los objetivos planteados, hacien
do las modificaciones pertinentes para que el sistema Euncxg
ne y se adapte a los cambios repentinos y situaciones preva

lecientes.

13




DIAGRAMA DE FLUJO DEL METODO DE
PLANEACION.

Esta secuencia nos indica a modo de resumen el fluje su-
gerido del cumplimiento del método para lograr nuestro
cometido.

‘——LUbicacién del Sistema—l

sistema

.3 para proceder ale—————3 1Anflisis del entorno del nuevo -—-,

alternativeos

L-)y con ello realizar la-——-—)ltlaboraciﬁn de los diseﬁo;l—j

I——-) mismos que han de ser———-—)l}:valuados ex-antel —-——'
L—)y de allf ———)para ¥ pcder—l

E)FOperar y Controlar| —————> El sistema.

DIAGRAMA # 1

14



CAPITULO # 3
APLICACION DE LA METODOLOGIA AL PROBLEMA REAL

Se da inicio al estudio del sistema actual de manteni-
miento ( Laboratorios Silanes S. A. de C. V. ), y se parte de
la necesidad de mejorar el contral de los recursos humanos v
materiales, asf comc, el dar a nivel direccién de planta un

reporte que indique los resultados que se cbtienen del depar-

tanento y de los costos incurridos en cada trabajo.

15




2.1, UBICACION DEL SISTENMA
El laboratorio farmacfutico como sistema productivo estd for
mado por un conjunto de elementos humanos y mecinciso inte=-

rrelacionados y estructurado para desempenar la funcién de

producir satisfactores para la sociedad.

Ahora bien para ubicar el sistema productivo se requiere del
tratasmiento adecuado en tres dimensiones.

a} Temporal.

b) Espacial.

¢) Sectoral.

3.1.1. T=MPORAL { Duraeién del sistema ).

La duracidn del sistema sc establecerd de acuerdo a la capa
cidad del laboratorio en su vida dtil,

En este caso se propeone inicialmente un pericdo de 6 meses.
cPorqué este tiempo? Se da, por existir para el labotato-
rio un futuro prometedor. (20 afos) soportade por los re-
cursos financieros y naturales que existen, para gue produz
ca ¥ los resultados se dan en poco tiempo, asi se tendria
que mantener el tiempo que fuera necesario el sistema implan
tado.

3.1.2. ESPACIAL

Serfa bueno mencionar que un sistema productive ;e desen-—
vuelve centro de un espacio fisico que es abarcado por el
nismpo.

Ahora bien partiendo de gque el sistema responde a necesida-
des y caracteristicas propias puede atarcar varios reduci-
dos o muy extensos.

Se delimiterd el sistema como sigue.

16



HMODELO DEL SISTEMA PRODUCTIVO DE

MANTENIMIENTO.

o

F—o

———-* Resto del Ambito =

Y

o
I

fomponentes Internoul
’
-Recurzos Naturales
-Ispacio Ffsico
~Planta Ffisica

Ahorro
$566

pE—

~Instalaciones Bienes
=Haquinaria y/o Usuarios l
-Equipo servicios/ | onsurido }
~Personal
-~Tecnologfa
-Organizacién U
~Informacidn
-Anbiente Cercano o
-Diesel sucio Entorno de
-Gasolina 1° Orden.
-Desechos Metflicos
e
{Competid I
]R:ato de la Sociedad [ Intorno del 2° Orden 8]

DIAGRAMA § 2
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3.1.2.1. MODELS DEL SISTEMA DE MANTENIMIENTO.

Los flujos de entrada y sin jerarquizarlos, destacan los me-
dios de subsistencia financieros proporcionados por los pro-
pietarios de la empresa que tienen las posibilidades de gene
rar utilidades.

A su vez el sistema de mantenimiento requiere de proveedores
que proveen de insumes (materjiales ferrosos, no ferrosos, he
rramienta, eduipo eléctrico, etc.}. Azl como nueva tecnolo-
gia y nuevos tégicos.

Los servicios producidos por el sistema de mantenimiento con
forman el buen funcionamiente de la planta que a su vez re-
tribuyen con sus productos de mejor calidad para su venta y
as{ retribuir el costo invertido para seguir funcionando ¥y
obtener mis ingresos.

La repercusisn de los competidores hacia la planta se hace
manifieéto en la carrera de ser los primeros en el ramo, y
esto se refleja en los desperdicios {(mermas) por mal fun-
cionamiento en la magquinaria por dar un ejemplo.

Continuando con el desarrcllo se tienen los componentes gue
configuran los flujos de salida del sistema con lo gque el
sistema de mantenimiento se conecta con el exterjor a tra-
vés de los servicios que produce, que es al final de cuen-
tas la razgn aisma de ger del sistema. El servicio origina
dc es transmitido a los usuarios y consumidores gue es uti-
lizado como insumo para su produccifin. Los usuarios y con-
sumidores a su vez hacen el pago correspeondiente a través

de producir mds y mejor para gue el sistema principal siga
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obteniendo los insumos firnancieros para seguir creciendo.
Otra de las salidas del sistema de mantenimiento son los
desechos gue son toemwados en cuenta para no afectar el medio
ambiente, es decir, que los desperdicios como son la gasoli
na, diesel, estopa, metales y demds contaminantes =«r reco-
lectan y se envian por una parte a través del camién del
DDF a lugares que para su efecto no dafien el resto del am=-
biente y se venden los aceites quemados, asfi como los com-
bustibles.

Hasta el momento hemos seiialado Gnicamente los flujos que
corren a través del sistema con insumos que son transforma-
dos o contribuyen en la elaboracién de servicios. Nog fal-
ta seilalar a los componentes que se encargan de lievar a ca
bo esta transformacifn y estas son las internas.

El departamento de mantenimiento como parte de un sistema
productivo, cuenta con un espacio y planta flgica en la que
se desenvuelve y en la cual labora y desarrollan sus traba-
jos los ejecutivos, administradores y los obreros o mano de
obra directa, es decir, el personal que lleva a cabo las
funciones del sistema. Las intalaciones son acordes con los
servicios gque da ya gue cuenta con los equipos, herramien-
tas y personal capacitado para resolver los problemas que se
presenten, asi como los adelantos tecnolégicos que ayudan a
mantener log conocimientos mis recientes de los cambios que
se suscitan en la industria ya que cuenta con una organiza-—

cibn s6lida e informacién constante.
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3.1.3. SECTORIAL.

£1 laboratorio farmacéutico serf ubicado en el sector secun-
dario gque como se indica,son todas aquellas empresas que se dedi-
can a la transformacidn de materia prima (psitropicos,agua,talco,
glicerina, productos qufimicos, etc.) en productos para la salud

del consumo humano.
Una vez ubicado el sistema debemos analizar todo lo concer-

niente a su entorno, lo cual nos dard la pauta para identificar
las fallas en las que se incurre.
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CAPITULD 4 u
ANALISIS DEL ENTORNO

En términos generales, el Anflisis del Entorno se refiere
al estudio de los elementos especificos que conciernen al sis-
tema en cuestidn.

Por lo anterior indicaremos como esta formado el organi -
grama del cual depende el sistema, asi como, 1la representacidn
del diagrama de flujo del actual funcionamiento del mismo, con
las criticas pertinentes de fallas que se visualizan y las que
hay que corregir.

LABORATORIOS SILANES S.A. DE C.V.

Organigrama vertical del Departamento de Mantenimiento.

Dir. de Planta

I 1
Sup. Sup.
Mee. Edif.

lIOTA: Los ndmeros indican el personal responsable de
cada supervisor.

DIAGRAMA # 3
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Info, de cada
Méquina

Mtto,Prevantivc

Este

DIAGRAMA DE FLUJO DE ACTIVIDADES DEL
DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO.
diagrama se rafiere al flujo de documentos y acciones que

se desarrolla en el momento de hacer el estudio en el sistema

de ‘mantenimiento.

DIAGRAMA # &

NICO q—p VISUALIZA COMPLETADO.

Rap Mens, de Ent/Sal
y Refacc.faltantes.
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4.1. DOCUMENTOS EXISTENTES AL INICIO DEL PPLGRAMA

Es importante introducir los documentos, Zebido a que,
estos reflejan la situacién de los actuales controles gue

rigen al departamento de mantenimiento.

4.1.1. ORDEN DE TRABAJO

Con este documento se solicita el servicio de manteni-
miento de las demis &reas.

4,1.2, VALE DE SALIDA DE MATERIAL

Con este documente se solicita material al almacén de
mantenimiento para realizar los trabajos.

4.1.3. VALE DE SALIDA DE HERRAMIENTA
Con este documento se solicita herramienta especial.
4.1.4, KARDEX

Este documento ayuda a controlar los inventarios del almacén.

4.1.5. REPORTE DIARIO DE MANTENIMIENTO

Este documento nos da la secuencia de trabajos realizados

durante el dia.
4%.1.6. BITACORA DE MAQUINARIA

Nos da un historial de todos los trabajos que se han reali-

zado en cada méguina.
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Laboratonios Silanes, S. A, Fecha:

Ingenienla y Mantendimiento

ORDEN DE TRABAJO DE MANTENIMIENTO

Dedcripeibn del trabajo a realizan:

Departamento:

Solicitado pors Finme.:

4.1.1. ORDEN OE TRABAJO DE MANTENIMIENTO

Finalidad:

Este formato es utilizado para pedir un servicio al departa

mento de mantenimientc y se compeone de lo siguiente:

-~ Laboratorios Silanaes, S. A. de C. V.
- Ingenierifia y Mantenimiento:
Titulo del departamento que emite el documento.
- Pecha:
Pecha en que se emite el docupento,
- Orden de trabajo de mantenimiento:
Titulo del documento.
- Deacripcidn del trabajo a realizar:
Descripcifén breve del trabajo gue se requiere.
-~ Departamento:
Nombre del departamento solicitante.
- Solicitado por:
Nombre del Jefe o Supervisor gue solicita y autoriza el
trabajo.
~ Pirma:

FPirma del jefe o supervisor.
24



'5.1.2, VALE DE SALIDA DE MATERIAL

Finalidad:

Este documento sirve para controlar las salidas del material

del almacén de mantenimiento y se describe como sigue:

Mantenimientos

)

Nombre del departamento que emite el documento.
=~ Vale de salida de materials:

Nombre del documento.
- A nombre de:

Nombre de la persona o departamento gue solicita el material.
- Fecha:

Fecha en que se solicita el material.

Cantidad:
Cantidad de material gue se pide (por pileza, por kilo, por

metro, etc.)

Concepto:

Nombre del material que se pide.

Recibil:
Firma de conformidad del que recibe.
- Autorizé:
Firma del jefe de pmantenimiento gue autoriza la salida.
- Entregb:

Firma del almacenista.
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4.1.3. VALE DE SALIDA DE HERRAMIENTA
Finalidag:

Este documento sirve para hacer préstamo de herramienta, tan
to a trabajadores del departamento de mantenimiento, asi co-

mo del personal de la planta y se describe como sigue:

1

Mantenimiento:
Departarmento gue emite €l documento.
- Vale de salida de herramienta:
Nombre del documento.
- A nombre de:s
Nombre de la persona o ¢l departamento que solicita.
- Fecha:
Fecha en que se emite el préstamo.
-~ Cantidad:
Cantidad de herramienta del mismo género gue se presta.
- Concepto:
Nombre de la herramienta que se presta.
- Recihid:
Firma de 13 pezrsona que recabe la herramienta.
-~ Almacenlista:

Firma del responsable del almacn gue entrega.




MANTENIRIENTO MANTENIHIENTO

VALE DE SALIDA DE HERRAMIENTA VALE DE SALIDA DE MATERIAL
A NOMBRE DE: A NOMBRE DE:
FECHA: FECHA:
CANTIDAD CONCEPTO CANTIDAD CONCEPTO
REC1B10 AUTORIZO
RECIBIO ALMACENISTA

ENTREGO



4.1.4, TARJETA DE KARDEX

Finalidad:

Este documento sirve para llevar un contzol de inventarios
en el almacén, asi como la identificacién del mismo y se

describe como sique:

- Minino:
Nivel minimo de existencia del material.
~ M&ximo:
Nivel mi&ximo de existencia del material.
- Unidad:
Unidad en gque se medirZ el material (metros,kilos, litros,
etc.).
Tarjeta No.:
Nimero secuencial de la tarjeta.
- Fecha:s
Fecha en la que sale el material y/o que entra.
- Referencia:
Clave de identificacién a quien se le entrega material.

Entrada:

Cantidad de material gque entra 21 almacén.

- Salida:
cantidad de material que sale del almacén.

Existencia:

Diferencia entre la existencia y la salida.
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Claves

Ndmero de identificacién del material.
Articulo:

Nombre del material.

Normal:

Cantidad que usualmente ge pide.
Minimo:

Cantidad minima que habrd que surtirse.
Pedidosz

Ntmero de pedido.

Agotado:

Referencia de existencia en el mercado.
Exceso:

Indica gue estd sobrado el material.
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4.1.5, REPORTE DIARIO DE MANTENIMIENTO

Finalidad:

Este documento sirve para controlar las actividades diarias

del personal de mantenimiento y se describe como Bigue:

- Reporte diario de mantenimiento.

Nombre del documento.
-~ Nombra:

Nombre del trabajador que realiza el trabajo.
- Fecha:

Dfa en que realiza el trabajo,
= Hora de inicio:

Hora en que se empieza el trabajo.
- Departamento:

Nombre del departamento donde se realiza el trabajo.
- Miguina o equipo:

Nombre del equipo o miquina a reparar.

Descripcisn del trabajo:
Dascripcidn breve del trabajo a realizar.
= Hora de terminaciln:

Bora en que termind el trabajo.

- Filrma del trabajo recibido:
Pirma de conformidad del jefe o supervisor del departamento

solicitante.
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REPOITE DIARIO DE MANTENIMIENTO

Nombhre:s Fechat
HORA DE MAQUINA © HORA DE FIRMA DE TRABA-
INICIO CEPARTAMENTO BQUIFO DESCRIFCION DEL TRABATQ TERMDNACION JO RECIBIDO.




4.1.6, BITACORA DE MAQUINARIA

Finalidad:
Este documento dard un historial de los traktajos efectuados

en la migquina y/o equipe y se describe como sigue:

- Bitdcora de m3quinas
Nombre del documento.
- Maquina:
Nombre de la miquina en que se efecta el trabajo.
- Fecha:
Fecha en la cual se le realizf el trabajo.
- Hora:
Hora en que se realizd el trabajo.
« Limpieza:

Columna para anotar si el trabajo fue limpieza,

Lubricacifn:
Columna para anotar si fue lubricada la miquina.

Presifn:

Se anota presién de trabajo diario.
- Temperaturas
Temperatura de trabajo diario.
-~ Observacicnes:
Se anota cualquier anomalia gque se presente.
- Elaboré:
Empleado responsable que llena los datos.
« Revie®:

Jefe o supervisor de mantenimiento que confirma los datos.
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LABORATORIOS SILAMES, S.A. DE C. V.

MANTENTMIEINO
BITACORA DI MAQUINARIA

HAQUINA:

CLABORO

FecHA HORA LDPIEZA LUBRICACTION PRESION({ TDMPEPATURA |OBSERVACIONES

REVISO:




4,2. Criticas al Sistema Original

a) Me hay un programa de revisiones periddicas por méquina
que establezca necesidades de refacciones y &rdenes de
trabajo.

b) No existe una planeacidn adecuada de los paros programa-
dos de prodieccién.

¢) No hay una estimacidn del trabajo horas-hombre.

d) El trabajo no es asignado en base a los requerimientos
para evaluar la productividad y/o calidad del Manteni-
miento.

-~

e) No hay identificacién de las drdenes de trabajo pendientes

asi como un registro de trabajs pendiente.
£f) No reporta productividad el departamento de Mantenimiento.

g) Ho identifica requerimientos de utilizacién de las necesi-
dades (habilidades) del departamento de mantenimiento.

h

No se muestra realmente lo planeacdo contra lo real.

i) En el almacén de mantenimiento no existe un control ade-

cuado en el manejo de materiales.
Se tiene que dar paso a discernir sobre alternativas
que nos conduzcan a la solucién de problemas detectados,
por consigulente ce deben empezar a dar posibles solucicnes
v sus criticas en el momento ern Qque aparecen para centralizar

en forma eficiente los objetivos de uolucién,

s



CAPITULO # 5
ELABORACION DE DISEI0S ALTERMATIVOS

La secuencia que se recomienda para la ejecucifn de esta fase dado el modelo
del sistena productivo, es disefiar de productos e insumos es decir, de salidas a
entradas, observando primeramente que es 1o que se va producir y luego camo ha de
produciree,

De 1o anterior observams que para realizar cualquier trabajo de mamtenimien
to, tendra’que recibir en primera instancia una orden de trabajo (O T) para de
ahi decidir como va ha realizarse.

Para esto se disefian las siguientes OT para que de estas se pueda obtener
12 mayor informacién posible parv ubicar exactamente el trabajo a desarrollar, asi
como 1os materiales, herramienta y equipo, también el personal que hatma’de rea-
lizarlo y prioridad para su ejecucién,
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5.1. CRDEM IE TRA3AIO
5.1.1. ALTERNATIVA ¥ 1
Procedirmiento.
Proposito: Contener en un documents la solicitud de trabajo a realizar en
algin departamento por el drea de mantenimiento, asi cowo la in

formacién interna necesaria para asignar el trabajo.

Responsable:Jefe de Mantenimiento
Departamento solicitante.

Frecuencia: A solicitud.

Distribucién: Original Jefe de Mantenisdento.
Copia Peoa—e— Jefe del departamento solicitante .

Preparacidn:

A.- Fecha de recepcién de la &rden de trabajo en el Departamento de Manteni
miento por el departamento solicitante.

B.- Centro de costos del departamento solicitante.
C.- Nambre del departamento solicitante.
D.- Descripeifin del trabajo: Descripeifn 1o mas explicita posible del traba

jo deseado por mantenimeinto, en ese departamento. En este punto &2 in-
cluird el nomdre de 1a n&quina y/o partes de las mfuinas que se desean
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reparar.IZn el caso de mantenimiento en freas administrativas se deseri
bird la localizacién donde se encuenrra el desperfecto y la falla re-
portada.

E.- Tipo de Mantenimiento: Se marcard con una cruz en el tipo de mantenimien
1To que corresponda. Solo se podrd seleccionar una de las siguicntes op-
ciones.

1 Mecdnico.
2 Eldctrico.
3 Edificio,
U4 Otros.

La opcifin de emergencia se marcara también en case de ser asi solicita~
d0,Se consideran emergencias todos aquellos mantenimientos que no pue-
den esperar mas de 1 hora para ser atendidos, el resto no son mantenimi
entos de emergencia.

F.~ Prioridades (S): Aqui se marcara con una cruz el tiempo en el que el de
partamernto solicitante se puede esperar coms miximo
para realizarse el trabajo.

La pricridad 1sEs para aquellos mantenisientos que deben realizarse en
menos de un dia.

La prioridad 2.~ Es para aquellos mantenimientos que pueden realizarse
de 4 a 3 dias.

La prioridad 3.~ Es para aquellos mantenimientos que pueden realizarse
en un m%eims de una semana.

La prioridad 4e Es para aquellos mantenimientos que no requieren accién
immediata y pueden programarse de una semana en adelante.
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G.- Prioridades (M) .- Aqui se marcard con una cru:

“iemro cue el depar-
tarento de mantenimiento establece cue ese trabaio puede esperar, toman
do en cuenta las necesidades del Cepartarento scolicitante

e,

H.~ No. Numerc de la orden de trabajo; folio asignado por el Jefe de Mantg
nimiento para todas las drdenes de trabajo que recibe.

I.- Techa Prog.- Fecha programada en el cual se supcne se terminara el tra-
bajo.

J.~ Techa de Inicio.- Fecha en la cual se empezard a realizar el trabajo.
K.~ Fecha Campletado.- Fecha en la cual se termmina el trabajo.

L.~ Supervisor.~ Nombre del supervisor de mantenimiento que estard cargo de
realizar el trabajo.

M.~ Realizado por.- Nombre del txabajador que realiza el trabajo.

N.- Hores Homire Estimadas.- El supervisor estimar§ el tiempo en que se rea
lizara el trabajo.

Q.- Reales (0).- Tiempo veal uvrilizado para completar el trabajo.
P,Q,R, ¥y S.- Personal asignado .- Tipo de trabajo para el cual se necesita
la especializacién mecdnico, eléctrico, edificios y especializa

dos.

T.- Jefe del Departamento.- Autarizacién del Jefe del departamento que so-
licita el trabajo.
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U.~ Mantenimiento.~ Firma del Jefe de Mantenimiento o supervisor que certi
fica el trabajo terminado.

V.- Departamento Solicitante.- Firma del Jefe del Cepartamento o Supervisor
de su &rea, que acepta de conformidad el trabajc realizado.

ORDEN Di TRABAJO DE MANTENTMIENTO NO-—H—
FECHA RECEP: F. PROGR:
DEPTO. SOL.:__83 G Fovcros J
DESCRIPCION DEL TRABAJO:— LD F. OOMPL:
PRIORTDADES
FﬁGﬁ 1 (1 Dia)

0O O 2 (1-3 bias)
O 0J3 (1 Semana)
O % (Programado)

{ SUPERVISOR :_ [ PERSONAL ASIGNADO
—§—tecanos

il:
i__TIPO DE MITO: CMECANICO  Dlerectrrco Kleprrrcro Dlorros. Dpamg,

{REar1ZADO POR:____M ELECTRICOS
: N 0 R _eprrrctos
HOPAS HOMBRE: ESTIMADAS REALES: S ESPECIALIZADOS

AUTORIZACION SOLICITUD TRABAJO CQMPLETADO

T U v

JLIL DL MANTENIMIENTO MANTENTIMIENTO DEPTO. SOLICITANTE

FORMA 5.1.1
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5.1.2. CRITICAS DE LA ALTERNATIVA # 1

1.- E1 departamentc solicitante no debe decidir que tipo de mantenimiento
necesitan, por no tener los conocimientos necesarios para decidir,este
punto deber8 ser llenado por el Jefe de Mantenimiento.

2.- E1 departaments solicitante no impodrd que fecha de realizacifn de su
trabajo ( excepto casos urgentes ) debido a la mala priorizacién que se
darfa por dichos departamentos.

Se considera que debe haber una sola priorizacifn por parte del departa
mento de mantenimiento.

3.- Exdisten datos que por equivocacién,los solicitantes escriban haciendo
que la orden de trabajo se considere invilida.
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§£.2. ORDEN DL TRABAJO

5,2.1, ALTERNATIVA # 2

FROCEDIMIENTO

PROPOSITO: Contener en un solo documento —a solicitud de trabajo a realizar en
algiin departamentc para el drea de mantenimiento, asi camo la informa
cibn suficiente pare poder asignar el trabajo.

RESPONSABLE: Jefe de Mantenimiento.
Jefe del Departamento solicitante.

FREQUENCIA: Por solicitud.
DISTRIBUCION: Original=- Jefe de Mantenimiento.

Copia Rosa- Jefe de cada Departamento.
PREPARACION:
A.- Departamento,- Nomtere del departamento solicitante,
B.- Fecha.- Fecha en que se recibe la crden de trebajo.

C.- Descripcién del Trabajo.- Explicacién breve del problema, asi cano el nam-
del equipo descompuesto.

Dy E.- Nomal o Urgente.~ Indicar con una cruz o paloma si el servicio es nor-
mal o urgente., En caso de sec urgente indicar motivo de la clasificacifna.
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F.- No..- Fl Jefe de Mantenimiento asignard un nimero de folio a la hoja original
y copia para control intermo.

G.— Namvre del Jefe del Departamento.- Nambre del jefe del departamento solicitaﬂ
te que necesita el trabajo.

H.~ Firma.~ Firma de autorizaci8n del jefe del departamento solicitante.
NOTA: Los incisos siguientes serdn llenados por el Jefe de Mantenimiento.

I.- Fecha Inicio trabajader.- Fecha en la cual el trabajador empieza a realizar el
trabajo.

J.- Prioridad.- .El Jefe de Mantenimiemto decidird , de acurerdo a las necesidades
de su departamento y del departamento solicitante, el tiempo estimado para la

realizacin del trabajo.

¥,L,M,N.= Servicio.- El Jefe de Mantenimiento decidir& que tipo de sorvicio o ser-
vicios es el mis adecuado paru realizar el trabajo.

0.~ Nambre Supervisor.- El jefe de Mantenimiento escribird el nombre del suupervi
sor responsable que realizar§ el trabajo.

P.- Nombre Trabajador.- E1 supervisor escribird el nombre del trabajador que rea
lizard el trabajo.

Q.- Hrs. Estimadas,- F1 superviso de mantenimiento estimard en base a su experien
cia el tiempo estimado que llevard realizar el trabajo.

R.- Hrs. Reales.- El superviser de mantenimiento habri de tomar el tiempo real que
se 1levS el trabajador para realizar el trabajo.
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S.- Ferha de Terminaci&n.- Se escribiré la fecha en que se termind e el trabajo.

T.- Reporte.- El supervisor de mantenimiento escribird el reporte del trabajo rea
lizado debiendo escribir el estado del equipo revisado.

U.- Jefe de Mantenimiento.- El Jefe de Mantenimiento revisard el reporte y el
trabajo realizado para ultimar detalles, y asi autorizar la entrega del trabajo
( esto no se realizard en casos de poca importancia).

V.- Entregado.- El jefe del departamento solicitante firmard de conformidad del

trabajo realizado (para casos de menor importancia el supervisor de su &rea
pocrd  firmar)
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JR LN DL TéirEmiU DEMANT.E LMY & &

DEFTO. A i FECHA_ B

DESCRIFCION DEL TRABAJO c

norwaL___ D UreenTe_E
HOMZRE DEL JEFE DEL LEFTO G “FiamMa H

NOTA: EMNTREGESE UNICAMENTE AL JEFE DE HANTENIMIEMTC..

—_— e dabe,

NO ESCKRIBA EN ESTE LADDO

FECHA DE INICIO TRAE. ' F'F:IDF\'IDHD.:J.. [ - LIs -
t2) =2 A3 DIAS -
SERV.: MEC. K ELEC. L EDIF. M OTROS, N [ ) -~ 1 SEMANA -
[ ~ FROGRAMADO -
MOMBRE SUFERVISOFR 0 O
P HRS. EST.
MOMBRE TRABAJADOR
HRS. REALES__L FECHA DE TERMINACION s
REFORTE T
JEFE DE MTTO. ENTREGADO
FORMA 5.2.1.
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5.2.2. CRITIZAS A LA ALTERMATIVA # 2

1.~ Distribucién no uniforme para el 1lenado de datos.
2.= No contempla personal asignado.
3.= tlo contiene espacio para el centro de costo del departamento solicitante.

4.- Mala distribucién .
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5.2. OPDEN DO TPABAJO

5.3.1. ALTERNATIVA # 3

PROCEDIMIENTO
PROPGSITO: Solicitar mediante un doamento Gnico y comin todos los depaitamentos
asi cano tanbién,sea documento base para la operacién del 4rea de rante

nimiento.

RESPONSABLE: Jefe de Mantenimiente y/o cada supoervisor del &rea de martenimiento.
Jefe del Departamento solicitante y/0 supervisor ce su drea.

FRECUENCIA: Se establece por cada solicitud recibida por el departamento de mante
nimienta,

DISTRIBUCION: Original - Jefe de Mantenimiento.
Copia Rosa - Jefe del Departamento solicitante.

FREPARACION:

NOTA: Los incisos "A", "EV, "J" a "W" serén llenados por el departamernto solici-
tTante.

A.=- Folio.- Hmero de la orden de trabajo (exclusivo de mantendimiento ).
B.~ Departamento.- Cemtro de costos del departamento solicitante .

C.- Linea .- Nombre del departamento solicitante
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L.~

Fecha.- Fecha de emisién ( recepcidn ) de s orden de trabajo por el departamento
solicitante al departarento de rantenimiento.

Descripeifn del trabajo.- Se hard la descripcién lo mis explicita y extensa
del trabajo deseado para el &rea de mantenimiento en ese departamento; en este
espacio se especificard: Nombre de la miquina y partes averiadas.

Para el caso de freas adninistrativas ( manmtenimiento de edificios ) se es-
cribird la localizacién y tipo de desperfecto.

Hore de Recepcidn de la Orden de Trabajo.- Hora en que s2 recibié la orden de

trabajo en el Jdrea de mantenimiento, Este espacio es llenado por el frea de
mantenimiento al memento de recibir la orden de trabajo de mattenimiento.

Servicio.~ Tipo de necesidad requerida para el servicio. Se ccloca una cruz
sobre alguna de las dos letras que se tienen como opcifn: N- Hormal

U~ Urgente.

Jefe del Departamento.- Nambre del Jefe del Departamentc solicitante,
Firma.- Firma de autorizacién del Jefe del Departamento solicitante.

Fecha Programada.- Fecha para cuando se pregramd el mantenimiento.

Fecha de Inicio.- Fecha real del inicio del mantenimiento.

Fecha de Terminacién.- Fecha real de terminacifn del mantenimiento.

M.-Tiempo Estimado.- Tiempo estimado que tamard realizar el mantenimiento.

N.-Tiempo Peal.- Tiempo real que toms realizar el mantenimiento.
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0.~ Hrs. Hombre Estimadas.- Horas hambre estimadas que se invertindn para realizar
el manmtenimiento sclicitado.

P.— Hrs. Hombre Real.- Horas hembre reales que se necesitaron para realizar el
mantenimiento, Este dato serd calculado de la multiplicacién del tiempo real
con personal asignade. La formula a utilizar es:

P=NxsS

dardes N= Tiempo real
S= Personal asignado

Q.- Prioridad.- la prioridad que es asignada al trabajo por realizar. Esta es asig
nada por el departamento de mantenimiento en comin acuerdo con el departamento

solicitante.

R.- Tipo de Serviecie.- El tipo de servicio que se va a realizar con esa orden de
trabajo. Se marcard con una cruz el tipo de servicio a realizar.

S.- Personal asignado.- Personal asignado para realizar la orden de trabajo.
Se escribe en cada recuadro cuanto persomal se enmpled en el servicio.

T.- Supervisor.- Nambre del supervisor responsable de la orden de trabajo.

U.~ Trabajadar.- Nombre del trabajador responsable que realizo el trabajo. En
caso de que el supervisor realica el trabajo el espacio se dejard en blanco.

V.~ Reporte.- Se registra en este espacio el trabajo que se realiz§, los problemas’
que se tuvieron y el resultado del trabajo.
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W.~ Jefe de Mantenimiento.- Firma del Jefe de Mantenimiento al momento de termi-
narse el trabajo.

X.- Entregado.-Firma del Jefe del departamento, que acepta el trabajo camo termi-
nado,y esta de acuerdo en la calidad del mimmo.
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. _PROGRAMAIF. INICIO |F. TERMIN mm PRIORIDAD
l l I l 1 1 pIa °
TIPO DE SERV, PERS. AsIGNAD] [FRg HOPHRE HOH| 21 2 A3 DIAS
HMECANICO MECANICO o 3| 1 SEMANA
ELECTRICD ELECTRICD T ] +| PROGRAMADD
EDIFICIOS EDIFICIOS
OTROS (GTROS
SUPERVISOR:
TRABAJADOR:
>
REPORTE}
2
JEFE DE MIT0. ERTREGADD

REVERSO DE LA FOPMA 5.3.1,

PROGRA)’J\ F, INICIO |F. rsmmm PRICRIDAD
K Q2] 1 oin
TIPO DE SERV. PERS . ASIGNAD] HOMIR 21 2 A 3 DIAS
[ Mecan co MECANILC) O “ 3{ 1 SeMana |
| ELECTRICO | ELECTRICO § oy 4] PROGRAMADO
EDIEILIOS EDs1CI10S
OTROS oTROS
SUPERVISOR: T
TRABAJADOR: U
REFORTE: \
W X
JEFE DE WITO. ERTREGADO




5.3.2. CRITICAS A LA ALTERMATIVA # 3
1.- Mejar distribucidn de datos
2.~ No hay acceso al los datos que llenard el departamento de mantenimierto.

3.- Se contempla, el perscnal de manmtenimiento que interviene en la realizacién
del trabajo, asi camo el tiempo real utilizado.

4.- Estimacifn de tiempos para minimizar trabajos futuros.

5.= Priorizacién efectiva de 1los trebajos a realizar.
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5.5%. RECISTRO DE ORDENES DE TRABAJO DE MANTINIMIENTO
5.4.1, ALTERNATIVA # 1
PROCEDIMIENTO
PROPOSITO: Registrar todas las drdenss de trabajo recibidas asi como las que estdn
pendientes y las que fueron realizadas. Es la conciliacién entre lag

Srdenes de trabajo realizadas y las que estin por realizarse.

RESPONSABLE: Jefe de mantenimiento
{ Lo registra la secretaria)

DISTRIBUCION: Manejo interno del Departamento de Mantenimiento.

Preparacion;

A.- Mes.- Mes en el que se esb§ registrando el trabaja.

B.~ Hoja.- Se registrarf el niinerv consecutivo del n\fmno de hojas completadas.

C.- No. &M&Mﬁo.-%mp’mdw&m&mﬂomfm
consecutiva.

D.- Descripcifn breve del Mantenimiento.- Se describira en forma breve y consisa,
{nicamente ocamo referencia, el trabajo por realizar,

E.- Hrs.Homtwe Estimadas.- Se registrard el total de horas que se estima para rea
lizar el trabajo.
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Fy, G,H.~ Mec, El2¢ y Otros.- Se registra gque tipo de mantenimiento se realizari.

I.- Fecha de Recibido.~- Se registra también la fecha en que se recibié la orden
de trabajo.

J.= Horas Utilizadas.- Se registra el total de horas reales utilizadas en la rea
lizacidn del trabajo.

K.- Fecha de Tezminacidn.- Se¢ registra la fecha en que ce termina el trabajo.
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5.4.2. CRITICAS A (A ALTERIATIVA # 1
1.- Falta contemplar la prioridad con que se realizanrd el trabajo.
2.~ No se contempla el mantenimiento de edificio.

3.- No es necesario manejar la columa de horas utilizadas ya que el documerto
es Gnicapente como registro de entredas de Sxdenes de trabajo.

4.~ Reordenar los datos a manejar.

5.~ No se oonsidera necesario gque se escribd el mes, ni el nimero de hoja debido
a la numeracidn progresiva de registro de las QT.
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5.5. REGISTRO DE ORDEMES DE TRABAJO

5,5.1. ALTERNATIVA # 2

NOTA: Se considera el mismo propdsito, Responsable, Frecuencia y Distri—
bucidén que la altemativa # 1.

A continuaciSn se presenta la modificacién con base a las crfiticas
de la alternmativa # 1
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5.5.2. CPITICAS A LA ALTEPNATIVA # 2
1.~ Falta considerar el centro de costos de cada orden de trabaje.

2.~ Se sugiiere que en una sola colma se contengan la focha de recepeidn y la
fecha de realizado.

5.6. REGISTRO DT ORDENES DE TRABATO

5.6.1. ALTERNATIVA # 3

Para el formato de la alternativa nimero dos, se Supriming la columa ex-
trera derecha, quedandc en una sola la fecha de recepeifn y la fecha de reali-~
zacifn.

En la ccluma jue queda libre se adicionari el centro de gogtas.

A continuacién se presenta el ruevo formate asi como, su procedimiento.
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5.6.2, CRITICAS A LA ALTERIATIVA 4 3

1.- Existe un meior aprovechamiento del espacio adicionando el centro de
costos al formate,

2.~ El formato contiene todos los datos necesarios para registrar una orden
de trabajo.

3.~ No se consideran mis carbios,

Dado lo anterior se describe ¢l prxedimiento definitivo considerado
camo el mis aceptable, de acuerdo a la maduracién por etapas de cada al-
ternativa.
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$.7. REGISTRO DE ORDENES DE TRABAJO

5.7.1. PROCEDTMIENTO
PROPOSITO.~ Llevar el control de todas la &rdenes de trabajo recibidas por el
&rea de mantenimiento, las ya realizadas, etc.; es una lista de traba
jo pendiente por realizar.
RESPONSABLE.~ Jefe de Mantenimiento.
FRECUENCIA.~ Diario.
DISTRIBUCION.- Interno - Jefe de Mantenimiento.
COMO USARLD:
1.~ Se recibe una orden de trabajo y en ese mamento se registrardn los si-
guientes datos: # de orden de trabajo, prioridad, descripeifn, fecha
de recepcidn, centro de costos,
2.~ Despuds de regresar el supervisor de revisar el trabajo, se 1llenanfn
los siguientes datos:
a) De la orden de trabajo: Personal de mantenimiento requerido.
b) De la solicitud de almacén: Anotar los materiales mis importantes.
Para este punto de los materiales se pondré, por ejemplo, alguna

pieza impartante o herramientas especializadas. También se pon-
drd el nmerv de solicitud de almacén.
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3.~ Una vez corpletado el mantenimiento, se llenard el espacio de fecha de

realizacidn.

PREPARACION. ~
A.~ # de orden de trabajo -~ Folioc de la orden de trabajo recibida.
B.- m.— Prioridad asighada a la orden de trabajo.
€. ~Descripeidn.~ Descripeifin breve del trabajo realizado.

D.-lista de Materiales.~ Concentrado de lo mds importante que se va a reque
rir para realizar el mantenimiento y atender a la ordep de trabajo y
el niverv de la solicitud de almacén

E.~ Par. Mtto..- Parsonal de mantenimiento que se va a utilizar en la orden
de trabajo,

F.- Fecha Recep,.- Fecha de recepcidn de la orden de trabajo en el departa
mento de mantenimiento.

G.- Fecha Realiz..~ Fecha de realizacifn de la orden de trabajo.

H.~ Centro de Costos.- Centro de costas del departamento solicitante.
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S.8. CONTROL DE ORDEMES IZE TFA3AJ0 DIARIO DE MANTENTMIENTO

5.8.1. ALTERNATIVA # 1
PROCEDIMIENTQ

PROPOSITO.~ Programari los trabajos a realizar segiin su prioridad, pudiendo pre-
parar y distribuir los recursos asi como coordinar a los superviso-
res de mantenimierto con los de produceidn.

RESPONSABLE.~ Supervisores de mantenimiento.

FECUENCIA. - Diardo.

DISTRIBUCION.~ Internc

PREPARACION. -

A.- Fecha.- Fecha de elaboracifn del documento.

B.- Empleado.- Nambre del empleado que trabajari en esa orden de trabajo
que se realiza.

C.- No. de Orden de Trabajo.- Nimero de la Orden de Trabajo que se realiza.
D.- Horas Estimadas.- Heras-Hombre estimadas a ese trabajo.

E.- Tiempo Utilizado Asignado.— Hora en que se asigna el trabaje para que se
camience a realizar.

F.- Tiempo Utilizado Corpletado. - Hora en la que se campleta el trabajo de
mantenimiento.
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G.- Intervalo.- Horas Homhre empleadas en realizar el tprabajo.
FORMULA: G= (F-E ) % ( No de Personas )
H.- Diferencia +/- .- Es la diferencia entre el tiempo empleado { Intervalo)
¥ las horas estimadas. Se calcula de la siguiente manera: H= G-D.

Si el nmero es positivo se pondrd entre paréntesis.

I.- % Desenpefio.— El porcentaje de desempefio, sera la divisiSn entre la di-
ferencia y las horas estimadas. Se calcula de la siguiente manera:

I= ¢ /D ) x 100.
Si la diferencia es nagativa el porcentaje se pondra emtre paréntesis.

J.~ Camentarics.- Se’ponen en esta columma 1os comentarios mis importamntes
que se refieren al mamtenimiento.

K.~ Totales Horas Estimadas.- Es la suma de las haras estimadas en todos los
trabajos de mantenimiento realizados durante el dfa.

L.~ Totales, Diferencia +/- .- Es la suma de las diferencias en las horas de
todos los trabajos de mantenimiento realizados curante el dfa. 5i el mi-
mero es positivo se pondra entre paréntesis.

M.- Totales, % Desempefic.— Es el cdlculo de la divisién entre la diferencia
¥ las horas estimadas. Se calcula de la siguiente forma:

M= { /K ) x 100.
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5,8.2. C(RITICAS A LA ALTERNATIVA # 1
1.~ Mo existe una secuencia de realizacidn de los trabajos pendientes,
2.- No contempla el miimero de orden de trabajo que habrd de realizarse.
3.~ Es conveniente describir en forma breve el trabajo a realizar,

4.- Falta definir que tipo de mantenimiento (Mécanico, Eléetrico, de DAifi
cio y par parte de proveedores.

5.= Tendrd que ser el responsable el Jefe de Mantenimierrto.
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5.9. PROGRAMA DIARIC DE MANTEHIMIIZNIO

Se presenta el nuevo formato hasado en las criticas dadas en la alter-
nativa # 1. Se enfoca las necesidades de tiempos estimados vy reales que nos
estén dando pauta a tener mejor control en los movimientos que realiza el

personal de mantenimiento.

5.9.1. ALTERMNATIVA # 2
Se propcne canbiar el nombre del documento, ya que, su funcién prin=-

cipal es de programar los trabajos diariamente cando con esto un mejor en-

foque para su destino.
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PREPARACION
A.~ Turno.- Se escribird el twrno en el cual se estar§ programando el txaba
- Jo.

B.~ Area.- Se escribird el Area de Mantenimiento que lo realizard (Mécanico,
Eléctrico y Edificio ).

C.= Fecha.~ Fecha en le que se emite para su realizacién.
D.~ Hoja——-De-—.- Indicari el n@mero de hojas que componen el programa.

E.~ Prieridad/Secuencia.~ Es el orden en que van 4 ser realizados durante
el afa,

F.- No. de OF.- Mimerc dado a la arden de trabajo.

G.=~ Equipo.= Es el equipo en el cual se va a trabajar.

H.- Descripcién de Trabajo.~ Descripcién breve para referencia.

I.~ Personal Asignado.- Mimero de personas que realizarin el trabajo.
J.- Mat.Nec.- Descripcién del material a utilizar.

K.~ Herr.Nec.- Descripcién de la herramienta a utilizar.

L.~ Tiempo. Hrs.- Tiempo estimado y real de realizacién del trabaje.
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5.9.2. CRITICAS A LA ALTEPMATIVA # 2

1.~ La pricridad estd dada en el documento de registro de Srdenes de traba
jo, por tanto no es necesario en este documento.

2.= Existe un solo turno, no es necesario el migmo ( A ).

3.~ los incisos "J" y "K' pueden quedar en unc solo. Ademds no podria des-
cribirce en ese espacio Material y/o Herramienta con claridad, por lo
que se syguiere anotar el nimero de la solicitud de material que sea
asignado por el Almacén de Mantenimiento.

5.10. PROGRAMA DIARIQ DE MANTENTMIEITO

$.10.1. ALTERNATIVA # 3

bDadas las criticas de la altermativa § 2 se ha modificado el fermato
nuevo que a continuacidn se presenta. Cabe sefialar que se considera el
mismo propdsito de la altermativa anterior por lo que se analizard dnica-
mente el formato.
$.10.2. CRITICAS A LA ALTERNATIVA # 3

Se considera adecuado el formato presentaco, ya que, curple para pro=
gramar les trabajos a realizar, dando una secuencia para poder preparar y

distribuir los recurses y coordinar a los supervisores de mantenimiento
con los de produccidn.
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5.10.3. PROGRAMA DIARIO DE MANTENIMIINTO

PROCEDIMITNTO

PROPOSITO.~ la distribucién y preparacifi de los recursos necesarios en la ejecu-
cifn de los trabajos ( Se debe/puade realizar el programa en coordi-
nacifn oon produccifn y los supervisores de mantenimiento.

RESPONSABLE.~Jefe de Mantedmiertto

FRECUENCIA. - Diardic.

DISTRIBUCION.- Jefe de Mantenimiento.

X0 USARLO. -

1.~ AL final de cada dfa 3:320 pm, el Jefe de Mantenimiento tomard cans do-
cumenttos fuente las Ordenes de Trabajo, Solicitud de Almacén y registro

de Orden de Trabajo para preparar su programa diarie del siguiente dfa.

2.~ Asignari los trabajos de mayer prioridad y de mayor tiempo esperando por
ser realizados.

3.- Tamard en cuenta que se tengan todos los materiales y herramientas, al

personal que esta asignado y cuanto tiempo tamy realizar el trabajo.De
esta farma balanceard las cargas de trabajo.
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4.~ Al finalizar el programa lo llevard con el Gerente de Planeacién y pro-
diccién para que verifique las entradas a las freas y los paros de mSqui

nas.

5.=- Al terminarse los trabajos se registrari el tiempo utilizado en la Orden
.de Trabajo.

PREPARACION. -
A.- Fecha.- Fecha para el dfa en que se realiza el progrema diario.
B.- Hoja.- Mimero de Hoja utilizada.
C.~ De.- Total de hoas utilizadas.

D.- Sec.- Secuencia en la que Se realizarin los trabajos durante el dfa.
También es una secuencia de Ordenes de Trabajo.

E.- ¥ de Ol'.~ Nimero de Orden de Trabajo,

F.- Equipo.- Equipo al que se la va a realizar el trabajo correspondiente
con €sta Orden de Trabajo.

G.~ Descripcion del Trabajo.- Descripcién hreve que se va a realizar ésta
Orden de Trabajo.

H.- Personal Asignado.- Njmero de personas de cada &rea de mantenimjento que
serdn asignadas a este trabajo.

I.- No de Sol al Alm Mat-Her.- Nimero de la solieitud de almacén de materia
les y'harr‘amierrtas que apoya a la Orden de Trabajo.
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J.-

Tiempo Hrs. Est.- Tiempo estimado en horas de duracidn
del trabajo.

Tiempo Hrs. Real.- Tiempo real en horas de duracidn del
trabajo.

Horas Hombre Est.- Horas hombre estimadas a invertir en la

Orden de Trabajo.

Horas Hombre Real.- Horas hombre reales invertidas en la
Orden de Trabajo.

Comentarios.- Comentarios al programa de mantenimiento
( Previos y Resultantes).

Mantenimiento Vo. Bo. .~ Visto bueno del Jefe de Manteni-
miento.
Produccién Vo. Bo. .~ Visto bueno del Gerente de Planea=-

cién y Produceién.
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5.11, SOLICITUD DE ALMACTU

5,11.1., ALTERNATIVA # i.
PROCEDIMIENTO
PROPOSTTO. - Terer en un documento base, la reqyisicidén para materiales, herramientas y
refacciones, para realizar una orden de trabajo. Ademis, tendra control en
1a entrada y salida de herramienta.
RESPONSABLE.~ Jefe de Mamtenimiento
Supervisor de Mantenimiento
Almacenista.

FREQUEZICIA. - Diardic.

DISTRIBUCION.~ Original- Almacenista
Copia Rosa~- Jefe de Mantenimiento.

PREPARACION. -
A.- No. de Solicitud.- Namwero dade por el almacenista a la solicitud de aimacén.
B.~ No. OT.=- Nimero de la orden de trabajo que se realizard.
C.- Tpo. Est. OF.- Tiempo estimado de la Orden de Trabajo para su realjzacifn.
D.- Centro Costos.~ Mimero del centro de costos del departamento solicitante.

E,.- Depto.- Departamento solicitante.

77




T.=- Fecha Solicitud.~ Fecha en la que se solicita el material, herremicnta,etc.
G.~ Hora Salida.- Hore en la que se solicita la herramienta.

H.=- Hora Est. Entr. .- Hora estimada que entregand la herremienta.

I.~ Hora Entrada.- Hora real en que regresa el trabajador la herramienta.
J.= Retraso.- Tiempo de mis utilizado por el trabajador.

K,~ Cédigo.~ C8digo del material entregado.

L.- Material.- Descripcifn breve del material que entrega.

M.- S.- Cantidad del material que sale.

N.~- C5digo.- C6digo“_de la herramienta que se presta.

Q.= Herramientas.~ Nombre de la herramienta.

P.- S.- f de herramienta prestada.

Q.= E.=~ ¥ de herromienta regresada.

R.- Almacén.- Firma de conformidad del almacenista.

Mantenimiento.~ Firma del Jefe de Mantenimiento después de haber checado

S.-
en el inventardo. :
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5.12.2. CRITICAS A LA ALTTRMATIVA # &

N estd conterplado el materdial sobranmte que Se regresa al almacén.

Deterd censiderarse en un solo renglén el centro de costo y el departamen

to coliszitante,

Ce febs oonsiderar ' Folis ' en vez de ™ o de Selieitud .
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$.12, SOLICITUD DE ALMACEN

S5.12.1. ALTERMATIVA & 2

En base a las criticas de la alternativa ¥ 1, Se propone lo siguiente.

FREPARACION. _
A.- Folio.- ikimerc de la solicitud de almacén.

B.= No. OF.- Himero que corresponde a la orden de trabajo dado por el Jefe de
Manteniniento.

C.- Linea para Centro de Costos.~ Se anotard el centro de costos del departa-
manto en el que se realizard el trabaje.

D.- Lfnea en Blanco.- Nombre del departamento solicitante.
E.~ Fecha.- Fecha en que se anota 1a solicitud de almacén.

F.- Tiempo Est.- Tiempo estimado en que el trabajador recibe la herrvamienta
hasta el momento de entregarla.

G.~ H. Sal. Hora en que sale la herramienta del almacén.

H.- H. E. En.-Hora estimada de entrega de la herramienta al almacén por parte
del tratajadar. .

I.- He Enrt.- Hora real en que se entregs la herramienta en el almacén.
J.- Retras.- Anctar las horas de mis que el trabajador tuve en su poder la hg

rramienta.

81



7.~ Cbdigo.~ CEdigo del material que se solicita.

L.~ Materiales,- Deseripeidn breve y coneisa del materdal que se solicita.
M.~ § .- Cantidad de material que sale,

N.~ E .- Cantidad de material que se emtrega.

Q.- C5digo.~ C&digo de la herramienta que se solicita.

P.~ Herramienta.- Nombre de la herramiernta que solicita.

Q.~ § .~ Cantidad de herramienta entregada.

R.~ E .~ Cantidad de herramienta regreseda.

S.~ Almacén .~ Firma del almacenista que estd de acuerdo de que estd todo come-
pleto en el caso de herremienta.

T.~ Mantenimiento .- Firma de autorizacién del Jefe de Mantenimiento.
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3.12.2. CRITICAS A LA ALTERNATIVA # 2

1.- lic contempla la salida y entrada de refacciones y partes de magquinaria.
2.- Poco espacio para describir el material.

3.,- Se utilizan mis hojas por haber mis requisiciones de matrerial,

L.~ No existe aseguramiento de que perscna recibe la herramienta.

5.- Mo hay valoracién del material y/o refaccionesque se consuman ( Costeo de
Material y/o refacciones utilizadas ).

6.~ Deberé contemplarse que el almacenista autorice la salida y el regreso del
material y/o herramienta con refacciones usadas.

5.13. SOLICITUD DE ALMACEN

§.13.1. ALTEPNATIVA # 3

Para esta altemativa ya se considera la salida y entrada de refacciones
y partes de maquinaria, también se da un aseguramiento de que el trabajador
recibe y regresa la herramienta al almacén, y por (ltimo, se tiene una valora-

cibn de los materiales y/o refaccicnes que se cons .

Dade lo anterior se presenta el nuevo disefio del formato.
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5.13.2. TCRITICAS A LA ALTERMATIVA # 2
" 1.~ Se contempla la salida y entrada de refacciones y partes de maguinaria.
2.~ Se tiene el espacio para describir la salida de material.
3.- Existe un aseguramiento de que perscha recibe la herramienta.
4.~ Se tiene un costeo de material y mfa.cciones.

5.- Se contempla que el almacenista autorice la salida ¥ el regreso del mate-
rial o herramienta, asi como el regreso de refacciones usadas.

6.- Se tiene renglén para autorizar la salida de refacciones de maquinaria
por parte del Jefe de Mantenimiento Gnicamente.

7.~ No se consideren mds cambios.

A continuacién se presenta el procedimiento y propdsito considerado ade-
cuado para darlo com finalizads para su estudio.
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Z.23.3. SOLICTIIUD DE ALMACEN

PRCCEDDMAENTO

PROPOSITO.~ Pequerir al almacén los materiales, refacciones y herramientas re-
queridos para realizar una crden de trabajo. Comtrola a su vez la
entraday salida de herramientas.

RESPONSABLE.~ Jefe de Mantenimiento.
Supervisores de Mantenimiento.
Almacenista.

FRECUENCIA. - Diardio.

DISTRIBUCICH.- Zriginal.- Almacenista
Copia Posa.- Jefe de Mantenimiento.
Copia Axul.- Costos

COMO USARLO.~

1.- Al momento de emtregarse la order de trabajo al supervisor para que revise
el trabajo que se debe realizar, llevard consigo una solicitud pare ir re
gistrando las necesidades que tendrd de herramientas, materiales partes y
refaccicnes.

2.~ Al mamento de llenar 1a crden de trabajo copiard los siguientes datos:
No. de 0. T. , Departamernto Sclicitamte { centro de costos y nombre ),
tiempo estimado. Se llenard la focha en que se estd llenando la solicitud.

3.~ Conforme se va revisando el trabajo, se van registrando las necesidades en
la solicitud de almacén.
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paguete, sinc hasta el final del proceso.

§,~ Permanecerd =1 almacenista ccn la solicitud y en ella ze marcard el dia en

e la orden de trabajo serd realizada. De esta rnanera el alracén rendrd
=l
listc el material que sea necesaric para cada order de trabajo. In casc de

no teneric dispanible (el material ) reportard este si

MantenirierTs pars pregramar el mantenimiento a una fecha
Cuando valla a revisarse el trabajo se utilizard la sslici—ud c.o¢ orden de
salida de almazén, Al regrece se entregandn las herramientas y el waterial
utilizads y no urilizads, asi como la ccpia rosa.

PPEPAPACION. -

- Minero de la solicitud de alracén ( sccuencial , pzudefinido y es
en todas las hojas).

Mo. O. T. .~ liimero de la orden de trabajo a la cual pertenece esta soli-~

Depto. Sol..- Centro de costos del departamento solicitante de la orden de

trabajo.

iinea en Blanco.- liorbre del departarento

Fecha.- Fecha de emisidn de la solicitud .

leado responsable de la herramienta du-

Erpl. Pesp..- Mmere o clave el emp!

rante este pariode de tierpo solicitads.

Tiempo Est..- Tiepo estimadc ¢z duracicn de la orden de trabajo.
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4. Sal,.- Hora en la que saliercn las herranientas del aimacén y fueren

entregadas al empleado resrwnsable.

H. E. En..- Hora estirada en 12 que Se espera Se entreguen las herramientas

al almacén por el empleado responsable.

H. Ent..- Hora real de entrega de las hervamientas al almacén per parte del

empleade responsable.

Fetraso.-Retraso en la entrega de las herramientas por partedel evpleado
responsable al almacén.

C5digo.— CSdigo de la herramienta solicitada.,
Zeseripeidn.- Descripeifn de la herramienta soiicitada.

Ya. Bo. Respensable, Entrep:s.- 5e marca oon ura palzma on las  herranientas

que fueron entregadas al erpleado responsable por el alracan.

Linea en Blanco.~ Se firma de recibide por el erpleads responsadble de las
herramientas {inicanente.

Vo. Bo. Respansable, Regreso.- Se marca con una palora en las herramientas
que fueron regresadas por el empleado responsable al almacén.

Lfnea en Blanco.- Se firma de entregade por el errleado respcnsable de las
herramientas palomeadas dnicamente.

C3digo.~ C8digo de los materiales solicitados.
Descripcidn.= Descripcién de los materiales solicitadcs.
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T.= Cantidad Entregada.- Cantidad solicitada al almacén y entregada por el
almacén.

U.- Cantidad, Regresada.- Cantidad regresada al almacén.

V.= Cantidad, Consumc.- Cantidad total consunida en el trabajo. Esta es el re-
sultado de la resta entre la cartidad entregada y la cantidad regresada.

W.- Costo Unitario.- Costo unitario del material entregado.

X.- Costo Total.- Costo total del material cohsumido. Esta es la multiplicacién
del coonsumc y el costo unitario, debe ser en las migmas unidades.

Y.~ Total.~ Suna de los costos totales de materiales.
Z.- C&dign.- O8digo de las partes y refacciones solicitados.
AA.- Descripeibn.- Descripeién de las partes y refaccicnes solicitados.

AB.- Cantidad, Emregada.- Cartidad solicitada al almacén y entregada por el
almacén.

AC.- Cantidad , Regresada.- Carrtidad regresada al almacén.

AD. -~ Cantidad, Consuro.- Cantidad total consumide en el +trabajo. Esta es el
resultado de la resta entre la cantidad emregada y la cantidad regresada.

AE.~ Costo Unitario.- Costo unutario de las partes y refacciones entregadas.

AF.— Coste Total-— Costo  toral de las partes vy refaccions: consumidas. Esta
es la multiplicacién del consumo y el costo unitario, debe ser en las

mismas unidades.
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AG.- Total.- Suma de los costos totales de partes y refacciones.

AH,.~ Almacén - Entrega.- Firma del almacenista al momento de entregar materiales,
herramientas,partes y refacciones.

AL.- Almacén - Regreso.- Firma del almacenista al momento de regresar materiales,
herramientas, partes y refacciones.

AJ.- Mantenimiento.- Firma del personal de mantenimiento al finalizar el trabajo
y entregar todo lo solicitado, cierre del trabajo.
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5,14, CONTRCL TE HOPAS HCGMERE

5.14.1. ALTERNATIVA # 1.
PROCEDIMIENTO

PROPOSITO.- Que el supervisor tenga el control total de cuantos trabajos puede efec
tuar en st turne con el personal que tiene, asi como saber quién debe es
tar en donde y a cualquier hora en turmo, puede redistribuir a su gente
oon un conocimiento claro de lo que esti pasando.

RESPRISABLE.- Superviser de cada Srea.

FRECUENCIA.~ Diaric

DISTRIBUCION.~ Jefe de Mantenimiento.

PREPARACTON., -

A.- Arca.- El drea que pertencce © se va a realizar la actividad,

B.- Supervisor.- [l supervisor asignado en la ejecucifn de las actividades pla
neadas.

C.- Fecha.- Es la fecha del dia a considerar.
D.- Turmo.- Es el turno el que ce hace referencia.

E.- Horario de Trabajo.- Es el horario correspondiente al turnoc de trabajo
{ 7 -16 Hrs. ) , con tres horas extras.
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F.~ E .~ Es la distribueifn del trabajo estimado del dia,de las actividades que
se desarrollaréin.Se codificard dentre del recuadro la referencia de la
orden de trabajo o actividad que en ese memento realizard.

G.~ R.~ E5 el tiempo real que se 1levd realizar la actividad.

H.~ Nembre/Especialidad.- Nombre del trabajader y la especialidad que tiene.

1.~ Jefe de Seccidn.~ Firma del jefe immediato superior del supervisor,
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5.14.2. CRITICAS A LA ALTERMATIVA # 1

1.- Existe un solo turno,por tamto, este renglén desaparece.

2.~ Mo existe Jefe de Seccifn, deberd firmar el supervisor que realizd el
trabajo.

3.~ Se cambiard el propSsito hacia la atencién del Jefe de Mantenimiento.

5.15. CONTROL DE HORAS - HOMBRE
§.15.1. ALTERMNATIVA § 2.

En base a las criticas de la alternativa # 1, se propone este documento
donde contempla un selo turne asi oo, el renglén del “supervisor y por Gi-
timo, en el propSsitoc se establece al contol directo del jefe de mantenimiento,

Favor de ver el formato # 5.15.1.

5.15.2. CRITICAS A LA ALTERNATIVA ¥ 2
Se considera no haber mis cambios en el documento, por tanto, se esta-
blace el procedimiento y propSsito. Cabe sefialar que este documento se puede

aplicar una vez por Semana a cada trabsjador para evitar con esto tanta pa-
pelerfa pudiendo ocacionar disminucién del control.
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$.15.3. CONTROL HOPAS HOMBREL

PROCEDIMIENTO

PROPOSITO.- El Jefe de Mantenimjemto conozca cam se estd desempefiando su personal,
aplicacidn y efectividad del tiempo de cada uno, conforme a lo planeado.

RESPONSABLE.- Jefe de Mantenimients
Supervisor de cada drea.

FRECUENCIA: Quincenal - Mensual.
DISTRIBUCION. - Jefe de Mantenimiento
COMO USARLD, =

1.- Cada quirce das, el Jefe de Mantenimiento dari seguimiento al trabajo que
realizan cada una de las persomas en su 8rea.

2.- Llenard como gréfica de barras o1 tiempo que empleard en cada una de las
°  &rdenes de trabajo, durante el dia.

3.~ Durante el dia deberd ver ( superficialmente ) lo necesario para detectar
si esti trabajando © mo. ¥ de esta manera evaluar su desempefic en cuanto
al. aprovechamiento de su tiempo.

4.~ Com resultado de estos estudios deberd poder detectar los problemas que
tiene su gemte para aprovechar mejor el tiempo.
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PREPARACTON. -
A.- Fecha.- Facha para 1a que se estd elaborando el documento.
B8.- Area.— Area de mantenimiento a la que pertenece el personal.
C.- Supervisor,- Nombre del supervisor del drea.
D.- Némbre/Especialidad.- Hoambre del trabajador y su especialidad.
E.~ Boras Estimadas.- Horas estimadas de trabajo en cada orden, El horario de
trabajo y las horas que corresporden a cada orden de trabajo en el dia, des

que empieza hasta que terminan de laborar.

F.- Horas Reales.- Distribucién <el tiempo y de las actividades, del tipo de ba
rras en todo el dia. Se codificard dentro del recuadro a que orden de traba

jo pertenece.

G.- Firma del Supervisor.- Firma del supervisor al que se le evalud la gente.
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A continuacién se presenta el Gltimo documento que estable-
cerd los resultados de la operacién y el trabajo realizade por
el departamento de mantenimiento, asi como su efeciencia produc-
tiva necesaria para una buena evaluacidn. Este reporte se entrega
rd a la Direccidn de planta.
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5.16. REPORIE DE OPERACIONES DE MANTENIMIENTG

PRCCEDIMIENTO
PROPOSITO.~ Concenmtrar en un solo reporte, el resultado de la operacién y trabajo
realizado por mantenimiento, asi camo un control de las horas de tra-
bajo pendiente por realizar ( Blacklog ) en ordenes de trabajo y en
horas, Eficiencias y distribucién de trabajos en las diferentes Sreas.

RESPONSABLE. - Jefe de Mantenimiento.

TREQUENCIA. - Semanal/Mensual. Quatro reportes cemanales y un mensual concentrando
toda la informacién del mes.

DISTRIBUCION.~ Directar de Produccifin.
Jefe de Martenimiento

COMO USARLO. ~
1.- Al final de cada semana y teniendo como decumentos fuente los programas
diarios de mantenimiento y registro de &rdenes de trabajo que elaborard
este documento.
PREPARACION.-
A.- Periodo.- Se indica si el pericdo es semanal o mensual.

B.- De.- Fecha de inicio del periodo.

C.= A.- Fecha del fin del periodo.
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NOTA: Los siguientes incisos serfin para los cuatro diferentes tipos de man-
tenimiento: Mecinico, eléctrico, edificios y otros. El total es la su
ma de los tipos de mantenimiento en cada renglén.

D.- Tipo de mantenimiento, atrasadas, 0. T..- Ordenes de trabajo de mante-
nimienro atrasadas.

E.- Tipo de Mantenimiento, Atrasadas, H. H..- Horas hambre estimadas de tra
bajo de mantenimiento atrasadas.

f.= Tipo de Mantenimiento, Recibidas, 0. T..~ Ordenes de trabajo de mante-
nimiento recibidas.

G.=- Tipo de Mantenimiento, Pecibidas, H. H..- Horas hambre estimadas de tra
bajo de mantenimiento recibidas.

H.- Tipo de Mantenimiento, Completadas, O. T..- Orcenes de trabajo de mante
nimiento completadas.

L.~ Tipo de Mantenimiento, Completadas, H. H..— Horas hombre estimadas de
trabajo de mamtenimiento campletadas.

J.~ Tipo de Mantenimiento, Pendientes, O. T..~ Ordenes de trubajo de manteni
miento pendientes.

K.~ Tipo de Mantenimiento, Pendientes, H. H..- Horas horhre estimadas de tra
bajo de mantenimiente -endientes.

L.- Distrilucién de Horas tambre, Normal.- Horas hambre disponibles en tiem
po normal de trabajo.
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M.-

P.-

U.-

Distritueisn de Horas henbre, Tiemwo Ixtra.- Heras hembre disponibles
por cenceptos de tiempo extra necesitados.

Distritucién de Horas Hombre, Asignacién Temporal.- Horas hombre dispo
nibles por concepto de préstamos de personal de otros departamentos a
este departamento.

Distribueifn de Horas Hombre, Ausentismo.- Horas hombre perdidas por fal
tas al trabajo por parte del personal.

Distribucibn de Horas Hembre, Vacaciones.- Horas hombre perdidas por va
caciones atorgadas.

Distribucién de Horas Homire, Incapacidades.- Horas hombre perdidas por
incapacidades o enfermedades.

Distribucifn de Horas Harmbre, Otros Improductivos.- Heras hombre perdi
das en otros improductivos, cano comidas, etc....

Distribucifn de Horas Hambre, Disponibles.- Horas hombre totales dispo-
nibles, este renglén es la sund de los productivos disponibles menos las
impreductivas pérdidas.

Distribucién de Horas Hombre, /u5.- Semanas hambre disponibles.-~ Totat
dehoras hombre disponibles divididos entre 45 ( Horas de trabajo estima

das a la semana ).

Utilizacién, programadas.- Horas hombre de trabajo asignadas a Srdenes
de trabajo programadas.
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V.~ Utilizacién Ho Progremadas.~ Horas homtre de trabajo asignadas a érdenes
da trabajo no programadas.

W.~ Utilizacifn, Total Est, a Realizar.- Total de horas estimadas a realizar
de las &rdenes de trabajo que se realizaron.

X.- Utilizacién, Total Realizado.- Total de horas utilizadas para la reali-
zacibn de las &rdenes de trabajo.

Y.- Ptje. de Product..- Porcentaje de productividad del departemento de man—

tenimiento. Este es un dato calculado de la divisién entre el total esti
mado a realizar y el total realizado miltiplicado por 100.
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REPORTE DE OPERACIONES
DE MANTENIMIENTO

DE:

PERIODO: ___

A

ESPECTALI

DAD

TI1PQ DE
HARTERIMIENTO

MECANICO

ELECTRICO

EDIFICIO

OTROS

0.7.

H.H.JO.T.§ H.H. DT,

H.K.

0.7 H.H.

ATRASADAS

RECIBIDAS

JETADAS

B[EM“WO

P

PENDIENTES

ATRASADAS

[RECIBIDAS

1 FTADAS

CORRECTIVO

FHNIFNTES

TORMA

5.16.1,

ATRASADAS

RECIBIOAS

COMPLETADAS

T0T4

PENDIENTES

S PFCIALIDAD:

MECANICO ELECTRICO

EDIFICIO

OTROS

TOTAL

lJ!lmHAL

TIEMPO EXTRA

CION TEMPORAL

AUSENTISMO

YACACIONES

INCAPAC YDRANES

OTROS IMPRODUCTIVOS

JOTAL
DISPONIBLES: HBS

DISTRURICION HORA

/s

| PROGRAMADAS

NO PROGRAMADAS

JOTAL EST. A REALIZAR

TOTAL REALIZADO

UTILL2ACIQ

PYNE, DE PRODUCT.




CAPITULD 4 6

6.1, EVALUACION EX- ANTE.DE ALTERNATIVAS

Para este punto recordaremos antes el concepto de evaluacién.

Evaluacién es el mecanismo mediante el cual se transmite un juicio
acerca de los impactos que las diferentes alternativas producen en los
diversos sectores del sistema.

De acuerdo a la definicién anterior toda alternativa del sistema
propuesto fue evaluada { eriticada ) ex-ante, de tal forma que se dieran
1os cambios necesarios al mamento de plantearla y asi conformar la alter-
nativa que respondiera a las necesidades del sistema en general,

Para dar el juicio correcto, para cada alternmativa se contemplS el
siguiente entorno de primer orden.

Dentro del Sistema:

=Personal
~Matexial

Fuera del Sistema:

-Proveedores
-Usuarios

EXPLICACION

Personal.- Se escogi6 por ser uno de los objetivos de haber creado
el nuevo sistema, mejor aprovechamiento de los recursos
humanos.

Material.- Este es el otro punto de interés para 1a enmpresa, el crear
acciones que ayuden en la buena administracién de los re-
cursos materiales.
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Proveedores.- Camo tode sistema, este también depende de servisics
extermos para producir sus insumos.

Usuariocs.~ la perscna que compra el producto, conffa con esto a ali-

viar su malestar, por tante, la empresa debe cuidar que
el producto vendido cumpla con todas las normas cde calidad,
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7.1.

La

CAPTNIL # 7

SELECCION

SELECCION DE LA MEJOR ALTERNATIVA

seleccifn consiste en elegir entre los disefios alterna-

tivos elaborados de acuerdo con la evaluacién ex-ante, el
que m#s se adecde a los objetivos que se persiguen, es de-
cir, se trata de elegir la mejor opcifn.

En esta seleccifn se ha invelucrado cuatro elementos bisi-

cos:

1

Seleccidn de las mejores alternativas, segdn la evalua-
cidn ex-ante.

La decisifn se did en base a un grupo de tres personas
consientes del sistema a cambiar.

Se revisaron los objetivos a los cuales se guieren lle-
gar.

Se consideraron todos los riesgos a los que se puede
presentar con la implantacifn del nuevo sistema como pu
diera ser la falta de aceptacién del personal asi como

de los usuarios.

De acuerdo a los pasos de seleccibn, debidamente estableci
dos, se presenta el nueve sistema para su implantacibn.
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CAPITULC ¥ B
HUEVO SISTEMA

8.1, C O N T E NI DO

Contenido

Panorama del Sistema.

8.I1I. Flujo del Sistema.

Matriz del Sistema.

Procedimientos:

8.V.1l orden de Trabajo (M-1}.

8.V.2 Registro de Ordenes de Trabajo (M-2).

8.v.3 Programa Diario de Mantenimiento (M-3).

8.V.4 Solicitud de Material de Almacén {(M-4).

8.V.% Con-rol de Horas Hombre {(M-5).

8.V.6 Reporte de COperaciones de Mantenimiento

8.V.7 Manejo de Almacén de Mantenimiento.
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8.II. PANORAMA DEL SISTEMA:

El sistema de Mantenimiento estd disefiado para controlar al
personal y la asignacién de trabajo por parte del Srea de
Mantenimiento. Asf comoc también controlar el desempefio del
perscnal y 1la utilizacién 6ptima de los recursos.

El proceso se inicia con la emisif6n de la Orden de Trabajo
(0.T.}) por parte de algfin departamento gue solicite el servi
eio. Es recibida entonces por el jefe del departamento de
Mantenimiento y registrada en el Registro de O.T.'s que se lle
va para controlar los trabajos pendientes de realizar.

Junto con la O.T., por parte de Mantenimientc, se elabora la
so0licitud de almacén con todas las necesidades y herramientas,
materiales, partes y refaccicnes.

Se elabora para cada dia el programa diarioc de mantenimiento

tomande como documentos fuente: el registro diario de 0.T.'s,
y las O.T.'s.. Al finalizar el dfa se actualiza con rendimien
tos y horas reales empleadas.

Al finalizar de cada semana se elabora el Reporte de Operacio
nes de Mantenimiento, en donde, se reporta el desempejic del
8rea, la distribucién de las horas disponibles y el registro
del trabajo pendiente. Al final del mes se hace un concentra

do de &stas semanas.

De esta manera se relacionan todos les reportes y documentos
gue aseguran el control y administracién de mantenimiento y

sus recurses. Estos controles son:

ORDENES DE TRABAJO (M-1):
Este es el documentos fuente gue inicia el proceso de manteni
miento para realizar cualquier trabajo. Es ademis un centrol
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de piso, de operaciones por mantenimiento realizado.

REGISTRO DE ORDENES DE TRABAJO (M-2):

Este es el registro diario de todas las 0.7T.'s recibidas, por
realizar y realizadas por mantenimiento, y permite conocer y
asignar adecuadamente el trabajo pendiente.

PROGRAMA DIARIO DE MANTENIMIENTO (M-3):
Este documento permite programar el trabajo a realizar en ca
da dia y evaluar el desempefic de cada grupo de trabajo por O.T.

SOLICITUD DE ALMACEN (M-4):

Este documentc tiene tres funciones preparar por parte del Al-
macén: la preparacifn del material necesario para la elabora-

cifén de cada 0.T., como orden de salida de almacén, como regis
tro de costos por mantenimiento realizado separado por centro

de costos.

CONTROL DE HORAS HOMBRE (M-5) :

Este es un documento quincenal que se elabeora para conocer el
desempeifioc de cada persona del departamento al realizar su tra-
bajo.

REPORTE DE OPERACIONES DE MANTENIMIENTO (M=6) :

Registra el resultado semanal/mensual del trabajo realizado y
la forma en que se distribuy$ el trabajo en total del departa-
mento.
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8V. PRUCEDIMIENTO

8.V.1. ORDEN DE TRABAJO DE MANTENIMIENTO

I. PROPOSITO:

Solicitar mediante un documento, Gnico y comGn en todos los
departamentos, un trabajo de mantenimiento a realizar. Asf
como tambi&n sea un documentos base para la operacifn del
&rea de mantenimiento.

II. RESPONSABLE:

1. Jefe de Mantenimiento.

2. Supervisores de cada drea de mantenimiento.
3. Jefe del departamento solicitante.

III. FRECUENCIA:
Diario. A solicitud de cada departamento.

IV. DISTRIBUCION:
1. Original: Jefe de mantenimiento.
2. Copia rosa: Jefe del departamento solicitante.

V. COMO USARLO:

1. El departamento solicitante al detectar alguna falla me
cinica, elé&ctrica, etc., en los equipos o en el edificio,
emitird una orden de trabajo a mantenimiento para solici-
tar la realizacibn del trabajo.

2. Polfticas para la realizacién de un trabajo por manteni-
miento:

a) El departamento de mantenimiento no realizar& ning@n tra-
bajo si &ste no es solicitado a través de la orden de traba-
jo de mantenimiento.

b} Los trabajos de cardcter muy urgente, en las ireas produg
tivas, que requieren intervencifén inmediata de mantenimiento
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podr&n posponer la elaboracién de la Oxrden de Trabajo si €ésto
disminuye el tiempo de respuesta por parte de mantenimiento,
pero tiene la obligacidén de entregarla al momento de realizarp
se el trabajo.

c) El jefe de mantenimiento cuando detecta desperfectos en las
&reas (trabajos gue su departamento debe de realizar) estard
cbligado tambi€n, si quiere gque sean realizados, a emitir una
Orden de Trabajo.

3. El departamento solicitante para solicitar el trabajo llena
rd los siguientes datos: departamento (centro de costos y nom-
bre), fecha, descripcifn del trabajo, servicio, nombre del je-
fe del departamento y firma.

4. Se entregard, entonces, la 0.T. al jefe de mantenimiento y
en ese momento el jefe de mantenimiento anotari el folio y la
hora en que se recibe la O.T. regresando la copia rosa al de-
partamento solicitante.

5. Registrari la llegada de la 0.T. en el control de registro
de 0.T.'s.

6. Enviard al supervisor correspondiente a revisar el trabajo
solicitado 'en la O0.T. para registrar: tiempo estimado de dura
cibn del trabajo, horas hombre estimadas, tipo de servicio,
cantidad de personal asignado y material necesario {&ste Glti
mo se registrari en la solicitud de almacén).

7. Al terminar las estimaciones regresar§ con el jefe de man
tenimiento y le entregard la 0.T. junto con la Solicitud de
Almacén. El jefe de mantenimiento guarda las0. T.'s para
asignarlas posteriormente para trabajar en ellas segln la prio
ridad.

8. Al momento de asignar las 0.T. el jefe de mantenimiento las
entrega a los supervisores quienes asginardn al personal.

Al término de la realizacifn del trabajo llenardn: Personal
asignado (en caso de haberse sucitado algn cambio}, tiempo
real en realizar el trabajo, horas hombre reales y el reporte.
9. Para la entrega del trabajo se decidird lo siguiente:

a) Para trabajos que el jefe de mantenimiento considere impor
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tantes (por ejemplo: reparaciones a miguinas de produccidn,
reparaciones mayores a edificios, etc.), el misme hard la
entrega del trabajo realizado.

b) Para trabajos que el jefe de mantenimiento considere co-
mo mantenimientos menores- (por ejemplo: cambios de chapas,
contactos, apagadores, etc.), el supervisor podrd realizar
la entrega del trabajo.

10, Al recibir el trabajo, el jefe del departamente solici-
tante, firmari de conformidad con el trabajo realizado.

En caseo de neo estar conforme "no firmard la O.T." y notifi-
car& al jefe de mantenimientg el motivo de su inconformidad.

VI. PREPARACION:

Nota: Ios incisos A, F, y J a W son exclusivos del &rea de mantenimien
to. Los incisos B a E, G a I son exclisivos del departamento so
licitante.

A) FOLIO: Nlmero de la Orden de Trabajo.

B) DEPARTAMENTO: Centro de costos del departamento solicitan
te.

C) Nombre del departamento solicitante.

D) FECHA: Fecha de emisién de la Orden de Trabajo por el de-
partamento solicitante. Esta fecha debe coincidir con 1la
fecha de recepcifn por mantenimiento .

DESCRIPCION DEL TRABAJO: Descripcifn lo mds explicita y
extensa del trabajo deseado, para el drea dec mantenimiento,
en ese departamento. En Bste espacio se especificari: nom
bre de la miquina y partes averiadas. Para el caso de
dreas administrativas o mantenimiento de edificios, se des
cribird la localizacién y el tipo de desperfecto.

F)} HORA DE RECEPCION DE 0.T.: Hora en gque se recibié la O.T.
en el drea de mantenimiento. Este espaclio es llenado por
mantenimiento al momento de recibir la 0.T.

SERVICIO: Tipo de necesidad requerida para el servicio. Se
coloca una cruz sobre una de las dos letras que se tienen

como opcidn: N (Normal) U (Urgente}.

E

-~

G

-~
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H

I
J)

K

L

M

N

o}

P)

Q

-

R

P

s

)
u)

JEFLC DEL DEPARTAMENTO: MNombre del jefe del departamento
solicitante.

FIRMA: Firma del jefe del departamento solicitante,

F. PROGRAMA: Fecha para cuando esta programado realizar
el mantenimiento.

F. INICIO: Fecha real de inicio del trabajo de manteni-
miento.

F. TERMINA: Fecha real de terminacifn del trabajo de man
tenimiento.

TIEMPO EST.: Tiempo estimado gue tomard realizar el man-
tenimiento.

TIEMPO REAL: Tiempo real que tomé realizar el trabajo de
mantenimiento. Para el caso en el cual un trabajo sea
suspendidio y reanudado, se tomard como tiempo real apli
cado al trabajo s6lo el tiempo trabajado. No se incluye
el tiempo de espera para continuarlo.

HRS. HOM. ES5T.: Horas hombre estimadas guc se emplearin
para realizar el trabajo.

HRS. HOM. REAL: Horas hombre reales que se emplearon para
realizar el mantenimiento. Este dato serd calculado de
la multiplicacién del tiempo real y personal asignado.
F6rumula: P = N * §.

PRIORIDAD: Prioridad asignada a la O.T. Esta es la asig
nada por mantenimiento en comGn acuerde con el departa-
mento solicitante.

TIPO DE SERVICIO: Tel tipo de servicio que se va a realf
zar con esa Orden de Trabajo. Se marca con una cruz el
tipo de servicio a realizar.

PERSONAL ASIGNADO: Personal asignado para realizar ésta
Orden de Trabajo. Se escribe en cada recuadro cuanto per
sonal se empleb de cada tipo de servicio.

SUPERVISOR: Nombre del supervisor responsable de &sta O.T.
TRABAJADOR: Nombre del trabajador o trabajadores que rea
lizaron el trabajo. En caso de ser realizado por el su-~
pervisor en este espacio se escribirid "El mismo".
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V) REPORTE: Registro del trabajo realizado, los problemas
que se tuvieron y el resultado del trabajo.

W) JEFE DE MANTENIMIENTO: Firma del jefe de mantenimiento

o del supervisor autorizado al momento de entregar el

trabajo.

ENTREGADO: Firma del jefe del departamento que acepta el

trabajo como completado y estd de acuerdo con la calidad

X

y resultado del mismo.
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PROCEDIMIENTDO
8.Y.2. REGISTRO DE ORDENES DE TRABAJO
(M=-2)

I. PROPOSITO:

Llevar el control de todas las O.T.'s recibidas por el &rea
de mantenimiento, las realizadas, etc., €S una lista de tra
bajo pendiente por realizar.

II. RESPONSABLE:
1. Jefe de mantenimiento.

I1I. FRECUENCIA:
1. pilario.

IV. DISTRIBUCION:
1. Interno. Jefe de mantenimiento.

V. COMO USARLO:

1. Se recibe la 0.T. y en ese momento se registran los siguien

tes datos: No. de 0.T., prioridad, descripcifén, fecha de recep

cibn, centro de costos.

2. Despuéis de regresar el supervisor de revisar el trabajo se

llenardn los siguientes datos:

a) De la O.T.: Personal de mantenimiento requerido.

b) De la S.A. {(Solicitud de Almacén): Materiales mis importan-
tes requeridos.

Para este punto de los materiales se pondrd, por ejemplo, algu

na pieza importante o herramientas especializadas. También se

pondrd el nlGmero de solicitud de almacén. .

3. Una vez completado cl mantenimiento, se llenard el espacio

de fecha de realizacién.

VI. PREPARACION:

A) No. DE ORDEN DE TRABAJO: Folio de la O.T. recibida.

B) PRI: Prioridad asignada a la orden de trabajo.

C) DESCRIPCION: Descripcifn breve del trabajo a realizar.

D) LISTA DE MATERIAL: Concentrado de lo mds importante que se
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ORDEN DL TRABAJO DE MANTENIMIENTO

IPO!JOI A

pEPARTAMENTQ: B c FECHA : 5]
DESCRIPCION DEL TRABAIOY E
f G
servicio: S o

HHORA DE RECEFCION DE O. T.:

H
JEFE DEL DEPARTAMENTO sy
KATO  B.V.I.

E._ rrograrair. imicio |r. Termina| [TAERTO FIEETO | [  PRIORIDAD
| S [k | L j M N 111 pIa
TIPO DE SCRV, PERS. HSiGNADD [Mgg, lOMiRS HOM 2] 2 A3 DIAS
e memmeD T o T e | [ o
ELECTR1CO R ELECTHICO [ § 4| PROGRAMADO
[Epiricios EDIFICIOS

OTROS GTROS

SUPERVISOR: T

TRABAJADOR: u

REPORTE; W

w X
JEFE OE MTT0. EN REGADD




E)

F

-~

[
H})

va a reguerir para realizar el mantenimiento y atender 1la
0.T. y el nmero de la S.A.
PER. MTTO.: Personal de mantenimiento que sSe va a utili-

zar en esa O.T.
FECHA RECEP.: Fecha de recepcifn de la O.T. en el departa

mento de mantenimiento.
FECHA REALIZ.: Fecha de realizacifn de la O.T.
CENTRO DE COSTOS: Centro de costos del departamento soli-

citante.
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PROCEDIMIENTO

8.V.3., PROGRAMA DIARIO DE MANTENIMIENTO
(M-3})

I. PROPOSITO:

La distribucién y preparacidén de los recursos necesarios en
la ejecucién de los trabajos (Se debe/puede realizar el pro
grama en coordinacién con produccifén y los supervisores de
mantenimiento) .

JII. RESPONSABLE:
1. Jefe de mantenimiento.

III. FRECUENCIA:
1. Diarie.

IV. DISTRIBUCION:
1. Jefe de mantenimiento.

V. COMO USARLO:

1. Al final de cada dfa, 3:30 PM, el jefe de mantenimiento
tomarid como documentos fuente las 0.T., S.A. y registro de
O.T. para preparar su programa diarioc del siguiente dia.

2. Asignard los trabajos de mayor prioridad y de mayor tiem
po esperando por ser realizados.

3. Tomard en cuenta que se tengan todos los materiales y he
rramientas, al personal gque est8& asignando y cuanto tiempo
toma realizar el trabajo. De &sta forma balanceard las car
gas de trabajo.

4. Al finalizar el programa lo llevard con el Gerente de
Planeacibén y Producci8n para que verifique las entradas a
las 8reas y los varos de m8quinas.

5. Al terminarse los trabajos se registrari el tiempo utili
lizado en la Q.T.
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vI.
A)

B
c)
D)

E)
F)

G

H

I)

J

K

L

M

N

[}

P

PREPARACION:
FECHA: Fecha para el dfa en gue se realiza el programa
diario.

HOJA: NGmero de hoja utilizadas.

DE: Total de hojas utilizadas.

SEC: Secuencia en la que se realizardn los trabajos du-
rante el dfa. Tambi&n en una secuencia de O.T.'s.
No. DE O.T.: Nlmerc de Orden de Trabajo.
EQUIPO: Equipo al que se le va a realizar el trabajo cg
rrespondiente a &sta O.T.
DESCRIPCION DEL TRABAJQO: Descripcién breve que se va a
realizar con &sta O.T.

PERSONAL ASIGNADO: NGmero de personas de cada irea de
mantenimiento que serdn asignadas a &ste trabajo.
No. DE SOL. AL ALM. MAT-HER.: NGmero de la solicitud de
almacén de materiales y herramientas que apoya a la O.T.
TIEMPO HRS. EST.: Tiempo estimado en horas de duracién
del trabajo.
TIEMPO HRS. REAL: Tiempo real en horas de duracién del
trabajo.

HORAS HOMBRE EST.: Horas hombre estimadas a invertir en
la o.T. .

HORAS HOMBRE REAL: Horas hombre reales invertidas en la
0.T.

COMENTARIOS: Comentarios al programa de mantenimiento
{(previos y resultantes}.

MANTENIMIENTO Vo. Bo.: Visto bueno del jefe de manteni-
miento.

PRODUCCION vo. Bo.: Visto bueno del Gerente de Planeacién
y Produccién.
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PROGRAMA DIARIO DE MANTENINIENTO FECIA ;

HOIA___DE
£{ohobfi [eouzro | pEscrircion DEL TRADAJO RETCUADS IND AL#FIEMRO HORAS
| TRAD. T EL EDlGTIMAT-HER] (HRSYL TIOR.

E E

R R

E £

R R

E E

R R

E £

R R

E B

R R

E L

R R

E E

B e

E E

R n

FORMATO 6.V.3. £ -

- R B

§—p

R n

E £

R s

E -

R -

C =

R R

E E

K I

E E

R I

COMENTARIOS : Ve. to.

PANTERINIENTO PRODUCCINY _l




LROGHAMA DIARIO DE MANTEMIMILHTO

FECIIA : A
NoJA_B DE_C

£ lokoPR |equiro | pEscrRipczOn DEL TRABAJO FETeOREE ;'\EAES" IEMPO[ HORAS
CJTRAB, 11 £ | £0JOT MAT-IIER] (HRS)| 1013,

ElJd Je|l L
Dl E F 6 H [ Rl K |R|M |

E E

R R

E E

R R

E £

R R

E I

R R

E E

R R

E E

R R

E E

R R

E E

FORMATO 8/V.3. €BIS " N

E E

R R

E E

R ;.

E }#1

R *

E 3

R R

E E

R R

E E

R R
COMENTARIOS: vo. Eo.

N
0 P

VANTENIMIENTO PRODUCC ICH




PROCEDIMIENTO
B.V.4, SOLICITUD DE ALMACEN.
(M-4)

I. PROPOSITO:

Requerir al almacén los materiales, refacciones y herramien
tas requeridos para realizar una 0.T. Controla a su vez la
entrada y salida de herramientas.

II. RESPONSABLE:

1. Jefe de mantenimiento.

2. Supervisores de mantenimiento.
3. Almacenista.

III. FRECUENCIA:
1. Diario.

IV. DISTRIBUCION:

1. Original: Almacenista.

2. Copla Rosa: Jefe de mantenimiento.
3. Copia Azul: Costos.

V. COMO USARLO: .

1. Al momento de entregarse la O.T. al supervisor para que
revise el trabajo que se debe de realizar, llevari consigo
una solicitud para ir registrando las necesidades que ten
drd de herramientas, materiales, partes y refacciones.

2. Al momento de llenarla de la O.T. copiari los siguientes
datos: No. de 0.T., Departamento solicitante (Centio de cos
tos y nombre), tiempo estimado. Se llenard: la fecha en
que se estd llenando la solicitud.

e, Conforme se va revisando el trabajo se van registrande
las necesidades en la solicitud de almacén.

4. Se envia entonces al almacenista para que se asegure la

existencia en el almacén. Esta es una revisién por tanto

128



no gquedard el almacenista con todo el paquete sino hasta el
final del proceso.

5. Permanecerd el almacenista con la solitidu y en ella se
marca el dia en que 1la 0.T. seri realizada. De &sta manera
el almacén tendrd listo el material que sea necesario para
cada O0.T. En caso de no tenerlo disvonible (el material)
reportard esta sitvacifn al jefe de mantenimiento para pro
gramar el mantenimiento a una fecha diferente.

6. Cuando vaya a realizarse el trabajo se utilizari la soli
citud como orden de salida de almacén. Al regreso se entre
gardn las herramientas y el material utilizado y no utiliza
do, asi como la copia rosa.

VI. PREPARACION:

A) FOLIO: Nfmero de la solicitud de almacén (Secuancial,
predefinidio y escrito en todas las hojas) .

B} No. O.T.: NGmero de la Orden de Trabajo a la cual perte
nece esta solicitud.

C) DEPTO., SOL.: Centro de costos del departamento solicitan
te de la Orden de Trabajo.

D) Nombre del departamento solicitante de la Orden de Traba
jo.

E) FECHA: Fecha de emisién de la solicitud,

F)} EMPL. RESP.: Nimero o clave del empleado responsable de
la herramienta durante ese periodo de tiempo solicitado.

G) TIEMPO EST.: Tiempo estimado de duracién de la O.T.

H) H. SAL.: Hora en la que se salieron las herramientas del

p=1

almacén y fueron entregadas al empleado responsable.
I) #. E. EN.: Hora estimada en la gue se¢ espera se entreguen
las herramientas al almacén por el empleado responsable.
J) H. ENT.: Hora real de entrega de las herramientas al al-
macén por parte del emplcado responsable.

K) RETRASO: Retraso en la entrega de las herramientas por
parte del empleado responsable al almacén.
L) CODIGO: C6digo de la herramienta solicitada.
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M
)

0)

P)

Q)

R)
s
T}
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u)
v
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w)
X)
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z)
ARA)
AB)

AC)

AD)

AE)

AF)

DESCRIPCION: Descripcién de la herramienta solicitada.
vYo. Bo. RESPONSABLE, ENTREGA: Se marca con una paloma en
las herramientas gque fueron entregadas al empleadoc res-—
ponsable por el almacén.

Se firma de recibido por el empleado responsable de las
herramientas palomeadas Gnicamente.

Vo. Bo. RESPONSABLE, REGRESO: Se marca con una paloma en
las herramientas que fuercn regresadas por el empleado
responsable al almacén.

Se firma de entregado por el empleado responsable de las
herramientas palomeadas Gnicamente.

CODIGO: C6digo de los materiales solicitados.
DESCRIPCION: Descripcién de los materiales solicitados.
CANTIDAD, ENTREGADA: Cantidad sclicitada al almacén y en
tregada por el almacén,

CANTIDAD, REGRESADA: Cantidad regresada al almacén.
CANTIDAD, CONSUMO: Cantidad total consumida en el traba-
jo. Esta es el resultado de la resta entre la cantidad
entregada y la cantidad regresada.

COSTO, UNITARXIO: Costo unitario del material entregado.
COSTQ, TOTAL: Costo total del material consumido. Esta
es la multiplicacifén del consumo u el costo unitario, de
be ser en las mismas unidades.

TOTAL: Suma de los costos totales de materiales.

CODIGO: Cb6digo de las partes y refacciones solicitados.
DESCRIPCION: Descripcibn de las partes y refacciones
CANTIDAD, ENTREGADA: Cantidad solicitada al almacén y en
tregada por el almacén.

CANTIDAD, REGRESADA: Cantidad regresada al almacén.
CANTIDAD, CONSUMO: Cantidad total consumida en el traba
jo. Esta es el resultado de la restra entre la cantidad
entregada y la canti-dad regresada.

COSTO, UNITARIO: Costo unitario de las partes y refaccio
nes entregados.

COSTO, TOTAL: Costo total de las partes y refacciones
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AG)

consumidas. Esta es la multiplicacién del consumo y el
costo unitario, debe ser en las mismas unidades.

TOTAL: Suma de los costos totales de partes y refaccio-
nes. :

ALMACEN-ENTREGA: Firma del almacenista al momento de en-
tregar materiales, herramientas, partes y refacciones.
ALMACENOREGRESO: Firma del almacenista al momento de re
gresar materiales, herramientas, partes y refacciones.
MANTENIMIENTO: Firma del personal de mantenimiento al £i
nalizar el trabajo y entregar todo lo solicitado, cierre
del trabajo.
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PROCEDIMIENTDO
8.V.5. CONTROL DE HORAS HOMBRE.
(M-5)

1. PROPOSITO:

El Jefe de mantenimiento conozca come se estd desempenando
su personal, aplicacién y efectividad del tiempo de cada uno
conforme a lo planeado.

II. RESPONSABLE:
i. Jefe de Mantenimiento.

I1II. FRECUENCIA:
1. Quincenal/Mensual.

IV. DISTRIBUCION:
1. Jefe de mantenimiento.

V. COMO USARLO:

1. cada quince dfas, el jefe de mantenimiento dari segui-
miento al trabajo que realizan cada una de las personas en
su 4rea.

2. Llenari como grifica de barras el tiempo que empleari en
cada una de las O,T. durante el dia.

3. purante el dfa deber§ ver (superficialmente) lo suficien
te para detectar si esti trabajando o no. Y de esti manera
evaluar su desempeiio en cuanto al aprovechamiento de su tiem
po.

4. Como resultado de estos estudios deber& poder detectar
los problemas que tiene su gente para aprovechar mejor el
tiempo.

VI. PREPARACION:
A) FECHA: Fecha para la que se estd elaborando el documento
B) AREA; Area de mantenimiento a la que pertenece el personal.
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'c)
D

E)

F)

G)

SUPERVISOR: Nombre del supervisor del &rea,
NOMBRE/ESPECIALIDAD: Nombre del trabajador y su especia~
ridad.

HORAS ESTIMADAS: Horas estimadas de trabajo en cada orden.
El horario de trabajo y las horas que corresponden a cada
0.T. en el dfa, desde que comienzan hasta gue terminan de
laborar. '

HORAS REALES: Distribucibén, del tiempo y de las activida-
des, del tipo de barras en todo el dfa. Se codificard
dentro del recuadro a que O.T. pertenece.

FPIRMA DEL SUPERVISOR: Firma del supervisor al que se le
evalu6 la gente.
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PROCEDIMIENTO
8.V.6. REPORTE DE OPERACIONES DE MANTENIMIENTO.
(M-6)

I. PROPOSITO:

Concentrar en up sb6lo reporte el resultado de la operacién y
trabajo realizado por mantenimiento, asf como un control de
las horas de trabajo pendiente por realizar (Blacklog) en O.
T.'s y en horas. Eficiencias y distribucién de trabajos en
las diferentes &reas.

II. RESPONSABLE:
1. Jefe de mantenimiento.

III. FRECUENCIA:
1. Semanal/Mensual. Cuatro reportes semanales y un mensual
concentrade toda la informacifn del mes.

IV. DISTRIBUCION:
1. Director de Producci6n.
2. Jefe de mantenimiento.

V. COMO USARLO:

1. Al final de cada semana y teniendo como documentcs fuente
de programas diarios de mantenimiento y registro de 0.T.'s,
se elaborari €ste documente.

VI. PREPARACION:

A) PERIODO: Se iIndica si el periodo es semanal o mensual.

B) DE: Fecha de inicio del periodo.

C)} A: Fecha de fin del periodo.

NOTA: Ios siguientes serin para los cuatro diferentes tipos de manteni-
miento: mecinico, eléctrico, edificio y otros. El total es la su
ma de los tipos de mantenimiento-en cada renglén.
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D) TIPO DE MANTENIMIENTO, ATRASADAS, OT.: Ordenes de trabajo de manteni
miento atrasadas.

E) TIPO DE MANTENIMIENTO, ATRASADAS, H.H.: Horas hombre esti
madas de trabajo de mantenimiento atrasadas.

F) TIPO DE MANTENIMIENTO, RECIBIDAS, O.T. Ordenes de trabajo
de mantenimiento recibidas.

G} TIPO DE MANTENIMIENTO, RECIBIDAS, H. H.: Horas hombre es~
timadas de trabajo de mantenimiento recibidas.

H)} TIPO DE MANTENIMIENTO, COMPLETADAS, OT.: Ordenes de traba
. jo de mantenimiento completadas.

I) TIPO DE MANTENIMIENTO, COMPLETADAS H. H. Horas hombre es-~
timadas de trabajo de mantenimiento completadas.

J) TIPO DE MANTENIMIENTO, PENDIENTES, O.T.: Ordenes de traba
jo de mantenimiento pendientes.

K) TIPO DE MANTENIMIENTO, PENDIENTES, H.H.: Horas hombre es-—
timadas de trabajo de mantenimiento pendientes.

L) DISTRIBUCION DE HORAS HOMBRE, NORMAL: Horas hombre dispo-
nibles en tiempo normal de trabajo.

M) DISTRIBUCION DE HORAS HOMBRE, TIEMPO EXTRA: Horas hombre
disponibles por concepto de tiempos extras necesitados.

N} DISTRIBUCION DE HORAS HOMBRE, ASIGNACION TEMPORAL: Horas
hombre disponibles por concepto de préstamos de personal
de otros departamentos a €ste departamento.

0) DISTRIBUCION DE HORAS HOMBRE, AUSENTISMO: Horas hombre
pérdidas por faltas al trabajo por parte del personal.

P) DISTRIBUCION DE HORAS HOMBRE, VACACIONES: Horas hombre
pérdidas por vacaciones otorgadas.

Q) DISTRIBUCION DE HORAS HOMBRE, INCAPACIDADES: Horas hmbre
pérdidas por incapacidades o enfermedades.

R} DISTRIBUCION DE HORAS HOMBRE, OTROS IMPRODUCTIVOS: Horas
hombre pérdidas en ctros Improductivos como comidas, etc.

S} DISTRIBUCION DE HORAS HOMBRE, DISPONIBLES: Horas hombre
totales disponibles, este renglén es la suma de los pro-
ductivos disponibles menos las improductivas pérdidas.
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o)

)

W)

X

b 4

DISTRIBUCION DE HORAS HOMBRE,/45: Semanas hombre disponi-
bles. Total de horas hombre disponibles divididos entre
45 (Horas de trabajo estimades a la semana).

UTILIZACION, PROGRAMADAS: Horas hombre de trabajo asignadas
programadas.

UTILIZACION, NO PROGRAMADAS: Horas hombre de trabajo asig-
nadas a O.T.'s no programadas.

UTILIZACION, TOTAL EST. A REALIZAR: Total de horas estima-
das a realizar de las 0.T.'s que se realizaron.
UTILIZACION, TOTAL REALIZADC: Total de horas utilizadas pa
ra la realizaci&fn de las O.T.'s.

PTJE. DE PRODUCT.: Porcentaje de productividad del departa
mento de mantenimiento. Este es un dato calculado de la
divisifn entre el total est. a realizar y el total realfza
do multiplicado por 100.
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PERIODO:

A

REPORTE DE_OPERACIONES
m BE HANTENIHEENTO oEs

T1PO DE ESPECIALIDAD

MANTENIMIENTD | HECANICO ELECTRICO EDIFICIO

O0TROS

TOTAL

0.7.} H.HJO.T.] H.H.]O.T.} H.H.

0.7 H.

H.

0.T.| H.H.

ATRASADAS

RECIBIDAS

LOMPLETADAS

PREVEHTIVE,

PENDIENTES

ATRASADAS

RECIBIDAS

LOMBIFTADAS

CORRECTIYG

SFULIFNTFS

ATRASADAS

RECIBIDAS

COMPLETADAS

10TAL

PENDIENTES

n

PECIALIDAD: HECANICO ELECTRICO | EDIFICIO

QTROS

TOTAL

rﬁﬂRﬂAL

TIEMPD EXTRA rop AT BLV.E

ASIGNACION TEMPORAL

AUSENTI SHO

VACACTIONES

Qif HOBA

INCAPACIOADES

TROS IMPRODUCTIVOS

TOTAL
DISPONIBLES : HBS,

UIS[EUPIC
Q

/45

FROCRAMADAS

50 PROGRAMADAS

CIgH

TOTAL EST. A REALIZAR

JCTAL RERLIZADO

UL

pTOE, OF pROOUCT .




REPORTE DE OPERACIONES
DE MARTENIHIENTO

OE:

PER10DO: A
B Az C

T1P0 DE

ESPECIALL

DAD

MANTENIMIENTO [HECA

NICO ELECTRICO

EDIFICIO

TOTAL
QTROS

0.7.

H.H.]0.T7.] H.H.|0.T.

H.H.

0.7, .{0.T.] H.H.,

ATRASADAS

=
RECIBIDAS

G

LETADAS

Cnstiniljw)

PENDIENTES

o

ATRASADAS

RECIBIDAS

P FTADAS

IENTFS

ATRASADAS

RECIBIDAS

COMPLETADAS

T0T4A

PENDIENTES

=]

PECIALIDAD:

MECANICO ELECTRICO

EDIFICIO

Q7TROS TOTAL

[ HORMAL

JIEMPO EXTRA

T 0RMA

T O

8.V.b.

au.qauu:

ASIGNACION TEMPORAL

AUSENTISMO

VACACIONES

INCAPACIDADES

g

OTROS IHPRODUCTIVOS

TOTAL
DISPONIBLES: HRS

/45

PROGRAMADAS

NO PROGRAMADAS

JOTAL EST. A REALIZAR

JOTAL _REALIZADO

UTJL1ZAC,

PTIE. DF FECOUCT.
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POLITICAS
B.7.7. MANEJO DEL ALMACEN DE REFACCIONES

Para organizar el manejo del almacén de refacciones los si-
guientes pasos se tienen gue tomar:

I. Clasificar todos los artfculos por familia.
FAMILIAS sugeridas son:

A) R efacciones (mayores}) de equipo:
1. Difleil conseguir.
© 2, Mayor costo.
3. Solamente se usa en un tipo de equipo (Tableteadora,
mezclador, etc.)
B) Materiales de construccién:
1. Pinturas, etc.
C) Tubos, Vilvulas, etc.
D) Aceites y lubricantes.
E} Refacciones elé&ctricas y telefSnicas.
1. Focos, apagadores, alambres, fusibles, electrodos, eot.
F) Herramientas:
1. ManSmetros, termémetros, llave inglesa, etc.
G) Uniformes y materiales de aseo.
H)} Refacclones mecdnicas:
1. Resortes, hule Garlock, lidminas, mangueras, etc.
I) Equipo:
1. Bombas, motores, etc.
J) Refaccilones generales (menor costo):
1. Clavos, tornillos, etc.
K) No se deben incluir materiales que se usan directamente

con los productos.

TI. Clasificar todos los artIculos en "A, By C":

A} Todos los artiIculos que forman los primeros 8C% del con-
sumo total (en pesos) de los Gltimos 12 meses (afio 1988).

B) Todos los artficulos que forman el siguiente 15% del con
sumo total {en pesos) de los fltimos 12 meses (afio 1988).
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C) Todos los articulos que forman los Gltimos 5% del consumo
total (en pesos) de los Gltimos 12 meses.

IIX. Al mismo tiempo gque se clasifican los artfculcs se tabu
la el consumc mensual de cada articulo. Artfculos gue se

uso menos de 4 meses durante los filtimos 12 meses se van a
considerar como "C" o si son crfticas para la operacién conti
nua del laboratorio se va a mantener un inventario minimo del
artficulo (el nimero de piezas a mantener en inventario depen-—
de del uso del articulo).

Esta tabla del consumo mensual sirve como guia para el manejo
del almacén porque va a ensefiar los artfculos que ya no se es
tan usando o lo estan usandc con m&s frecuencia durante los

Gltimos meses.

IV. La clasificacifn "A, B y C* permite definir politicas pa-

ra cada clasificaci&n. En esta manera se simplifica el man-

jo del almacén. Ejemplos de politicas son:

A) Nivel de inventario a mantener para cada clasificacidn.

B) Punto de reorden.

C) Cantidades a pedir para cada articulo.

D) ‘Plan de accién para los articulos de poco movimiento u ob=
soletos.

E) Los articules en la clasificacién "C" no se tienen que cosg
tear. Represetan solamente 5% del costo total no justifi~
ca el tiempo para el laboratorio.
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CAPITULO # 9

IMPLANTACION
9,1. IMPLANTACION DEL NUEVO SISTEMA DE MANTENIMIENTO

A modo de introduccion recordaremos cual es el principio
de la implantacifn que es como sigue:

Se define como implantacién a la fase en que el siste-
ma es materializado; de conceptualizaciones se traslada el

panorama a hechos concretos.

Por lo anterior, se mandd hacer la documentacidn y pape-
lerfa correspondiente en el departamento de Servicios Genera-
les de la empresa. Se mand6é un circular a todos los departamen
tos indicando la entrada del nuevo sistema, asi como, una bre-

ve introducecidn del mismo.
A los trabajadores de mantenimiento, se les instruyS con

pliticas y ejemplos reales de su aplicacidén. Se esperan los
resultados en los primeros quince dfas de su implementacién.
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CAPITULO # 10

OPERACION Y CONTROL

10.1. OPERACIOH ¥ CONTROL DEL NUEVO SISTEMA DE MANTEMIMIESVIO

Esta etapa la consideramos como resultados, ya que, aqui se encuentran todas
las modificaciones al nuevo sistema pana acloparse en forma difinitiva en una -
politica a seguir en wna plamta.

Empezaremos por indicar el rechazo del personal a la nueva forma de trabajo,
sobre todo en personas de edad madura. La solucibh se dié al tener una conferen-
cia lamada "Resistencia al Cambio", apoyfndose en el departamento de Relaciones
Industriales,

Otro problema gue se tuvo, fue que el Jefe de Mantenimiento no podfa dar el
seguimientc a muchos de los documentos (ejenplo: todas lat &rdenes de trabajo y
registrarias) por tants, la solucién a esto fue el delegar respensabilidades a -
1los superviscres, reijcrands con esto los contrcles.

. En si, lac modificacicnes se hieieron en base a los procedinientos y no so—
bre los documnentos, por tanto estos cambios fueron asentados nucvamente en las -
politicas para ser utilizados por otro personal.

A continuacién presentamos un reporte semanal en los documentos originales -

(no se incluyen las &rdenss de trabajo), dando con esto el cumplimiento de los -
objetivos planteados al inicio del proyecto.
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MANTENIMIENTO

REGISTRO DE ORDENES DE TRABAJO

IhRDEN g DESCRIPCION LISTA DE|PER. MTTO| FECHA |[CENTRO
ITRAEA.{ T MATERIAL LT Bn o] REC/REICOsTOS
01 1
CHECAR MAQUINA STRUNK I X | s20u
02 1 |HACER cavBIO DE FORMATO x 5206
A LA MAQUINA ENCELOFANADORA No. 1
03 |1 |No FNCIONA EL MOTOR DE LA MAQUI- . 5205
NA TBIRAMA.
o4 1 H?Awlzmzow TELEFONICA X 6—=-89 co00
0 ° 5-04.
05 [ 3 {COLOCAR DIVISION DE TELA DESPLEGADR X 648 5212
EN EL ALMACEN DE MATERTA PRIMA. 4-5-89
08 2 |REPARAR PISO DE LOZETA EN EL DEPAR x T T: —
TAMENTO DE RELACTIONES INDUSTRIALES] i3
o7 2 |DAR MANTENIMIENTO PREVENTIVO A LA x 26-4-8 5208
LLENADORA DE FRASCOS COZOLLI. Y
o8 3 [MANTDNDOINIO PREVENTIVO MAQUINA X b6-u-84 53205
FARMATIC. §-5-89
09 4 |CAMBIO DEL ALMACEN DE PRODUCTO [26-4~89 5217
TERMINADO. X 558
10 4 [RECTIFICAR FLECHA DE MEZCIADORA x (10401 o
GRANDE.
. ¥ p5-5-8
11 3 |DMBOBINADO IE LA BXBA DEL HIDRO- ®bgy-8d 5209
NCUMATICO.
3-5-8!
12 2 |LIMPIEZA DE CISTERNAS. x[x[x 5213
3-5-84
-
[
£
H
H




PROGRAMA DIARIQ DE MANTENIMIENTO

FECHA: 2y.0y. 89

HOJA_1_ D

Ea2_

PERSONAL [No. sold
}s: ofoPf |tquiro | pEscripcron pEL TRADAJO [AS1GUADG ALK, ’ﬁﬁf_}? u.ogﬁs
C|TRAB. 1 EL]EDJO{HAT-IIER] sors.
1] o1 |STRIK I) VERTFICAR EL PEINE DT TRANSPCR ], _ |ejtirsiepHrs,
TE Ut AMPOLLETA. R} Pen.|r | Pen,
INCELOFA| SE REQUIIRE TORMATO LE 6 TABLE E J2trs Jg hitirs.
2 | 02 [napora Y| TAS P/ACONDICIONAR. 2 001 [Cizirs ]y b |
CAMBIAR L1 CENIRIFUGO TE ARRAN 0oz |E}1HC (g [T A
DEL MDTOR.
3| 03 |mBIRAMA |UE 1 NESNERD
CAMBIAR PASTILLA AMPLITICADO- 30MiH . PO
EXTENSTON E £
wiou 152 | RA DE vOZ. 1 003 1 Jee B
s | o7 lcozoiir |HANTENTHIRMIO PREVENTIVO FABRI [, | 4 oow  |Eptics|E Battes|
CAR BUJES, CAMBIO DE BALEROS. o [ |6
LACIO- | CAIBIAR TZETA DL PISUS £} Wl |1 )
6| 06 |nEs DD, |muzkapr. 1 L 71 v
2 CISTERNA$ LIMPIIZA Y SANITIZACION & {1 ¢ (330
2 TIEMPO EXTRA . 3 ous Sirs
R Sr {2
LIMPIAR CONTACTOS Y CIRCUTTOS 2 E{36HrdE
8 | 08 (FARMATICH perricos Con DIELECTRICO. il Rleotted g
o | 11 [FPEA _|CRMmIO DE BALLROS Y DMBORIR r|20%adr
HIDRONEU |MOTOR, - T
TI00, R 3
JALMACEN [FACER MARCDS DE TELA DESPLEGA 3 oos  JE[erdE hoen]
hol o5  [prODUCTO |DA. oy 7T g crorees
CAMSIAR PAQUETERIA Y RACKS. 6 - E|1ird £ [o6Hrs
11| o9 r|15icd  poiirs)
12| 10 RICTIFICAR FLECHA E LISTO |, o £ 131trdE [30tird
i NES GRANIE. " -
E E
R R
E E
R R
E £
R R
COMENTARIOS : Vo. bo.

PARTESIMIENTO

FRODUCCION J




% REPORTE Df OPERACIONES PERTODO:
DE HANTENTHIENTO gfs 24-04-89 A;M"zs-ou_ag

T1P0 OE ESPECIALIDAD foT AL
MANTENTHIENTO | HECANIcO |evecTRico | Eprriczo | oTROS
0.7.] H.#.10.7.] H.H, Jo.7. ] w.b, [o0.7] w.u.fo.7.] H.u.
ATRASADAS - - - - - - - -
Hrecisioas S rps - - 2 [ 12
D npr F1ADAS ! 8 1 M - - 2 | 12
Z|pENDIENTES - - - - 2 1
ATRASADAS, - - - - 1 2 - - 1 22
E RECIBIDAS 1 17.3 | u w1 | 10 % - — |25 hi7.2
g"jﬂ.ﬁvl FTANAS 10 10.3 4 4.7 7 26 - - 21 40,4
S pEnntFNTES ! 7.3 ) - - 3 n |- - Vs |73
ATRASADAS - - - - 1 22 - - 1 2
=|RecinIDAS 12 25.3 | u wa |10 % - - |38 hesw
SfcompLETRDAS |11 18.3 | u 4.1 7 26 - - |22 Jusu
"Lrenprenies - 7.3 | - - s w |- - | s [
FSPECIALIDAD: | MECANICO | ELECTRICO [EDIFICIO 0TROS TOTAL
NORMAL 91.5 20.5 104 - 215.0
TIEMPO EXTRA - - - - -
AS]GNACION TEMPORAL - - - - -
AUSENTISHO us - - - us
YACACIONES - - - - -
INCAPACIDADES - - - - -
OTROS IMPPODBUCTIVOS - - - - —
8 oisvonisies:  LOEA-|  46-S 20.5 104 SN
/45 1 Persona Q.45 Prsrl-so— 2.3 Persona 3,75 Persona i
PROGRAMADAS 26-5 - 350
NO PROGRAMADAS - - -
3 T0TAL EST. & FEALIZAR s 435 180 - 530
S 10TAL REELIZABO uE-S 29.5 104 - 172
;ME B: PEaLUCT. 20.6% 15.1% 57.0% - 32.2%




De los datos anteriores, represSentan una semana
de trabajo en el Departamento de Mantenimiento, dando
con esto los resultados a la Direccidn de Planta tanto
de productividad como de eficiencia, cumpliendo amplia
mente con la necesidad planteada al inicio de este tra

bajo.

Se presenta a continuacién los problemas planteados
can las soluciones, a manera de referencia para sefialar

los resulitados.
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Es conveniente a modo de recordatorio confrontar los prablemas iden-
tifjcados al iniciar ruestro estudio, contra los pardmetros que dan la so
licién camo sen:

PROBLEMA: a) No hay un programa de revisiones periédicas por miquim que
establezca necesidades de refacciones y Srdenes de trabajo.

SOLUCION: Se soluciona con el documento " Programa Diario de Mantenimiento"
que nos ayuda a programar los mamtenimientos preventivos con las
necesidades de refacciones requeridas, soportados con la " Orden
de Trabajo " correspondiente.

PROBLEMA: b) No existe una planeaci$n adecuada de los paros programados de
produccién.
SOLUCION: FEL documento " Programa Diario de Mantenimiento " nes ayuda a
preveer los trabajos.

PROBLEMA: ¢) No hay una estimacién del trabajo horas-hombre.

SOLUCION: El documento " Orden de Trabajo " nos contempla el tiempo es-
timade total de trabajo, asi como, el tiempo estimado efective
del trabajador.

PROBLEMA: d) El trabajo no es asignade en base a los requrimientos para
evaluar la productividad y/o calidad del mantenimiento.

SOLUCION: ElX documento " Registro Diario de Mantenimiento " nos da los

requerimientos  de asi,gnacién de trabajo pam poder evaluar en
base al concentrada de tiempo estimado y tiempo real..
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PROBLEMA: e} No hay identificacifn de las 6rdenes de trabajo pendientes,
asi como un registro de trabajo pendiente.

SOLUCION: El documento " Programa Diaric de Mantenimiento * nos da tanto
la identificacifn com el registro del trabajo pendiente.

PROBLEMA:£) No reporta productividad del departamento de mantenimiento.

SOLUCION: El documento " Reporte de Operaciones de Mantenimiento" nos
reporta productividad en el departamento.

PROBLEMA: g) No identifica requerimientos de utilizacifn de las necesida-
des ( habilidades ) del departamentc de mantenimiento.

SOLUCION: El documento " Orden de Trabajo de Matenimiento " nos da faci-
lidad para determinar la habilidad de cada trabajador, contem
plando sus reportes y sus tiempos de trabajo.

FROBLEMA: h) No se muestra realmente lo planeado contra lo real.

SOUUCION: El documento " Programa Diario de Mantenimiento ™ nos da la fa-
cilidad de comprobar los trabajos planeados contra el tiempo de
ejecucién real.

PROBLEMA: i) En el almacén de mantenimiento no existe un control adecuado
en el manejo de recursos materiales.

SOLUCION: El documento " Solicitud de Almacén " se contempla una mejor dis
tribucién, y se establece una politica de costec para poder de-
terminar el valor de cada trabajo.
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CAPITULO # 11

CONCLUSIONES

Conclufmoe en este trabajo que las experiencias que se
obtuvieron en la aplicacién de los conocimientos adquirides
en la Facultad de Ingenieria, asi como, la asimilacién de -~
nuevos conceptos en el medio profesional en esta rama de la
Industria Farmacéutica fue muy buena.

La aplicacién de nuevas técnicas de control a los siste
mas y elementos que los conforman ( elementos Humanos, Mate-
riales y Financieros ) basados en un trabajo interdiscipli-
nario conscientes de alcanzar el mismo objetivo, se logran

metas muy ambiciosas.

El Sistema de Mantenimiento serf aplicable no solamente
en la Industria Farmacéutica sino que tiene la versatilidad
de poder ser implantado en cualquier industria, dando claro,
las modificaciones necesarias para su buen acomodo y se pue-
da mejorar contfnuamente.

Una de las mejoras mds relevante para este Sistema de
Mantenimiento, fue que gracias a la buena planeacién de tra-
bajos de mantenimiento preventivo ayudé en forma significati
va a romper el record de produccifn de 600,000 a 900,000
piezas en un mes confirmando que este sistema es bueno y lo

recomendamos para otras industrias.

A continuacifn se presenta una equivalencia de las pie
zas producidas en cajas equivalentes, también se presenta el
historial de produccién en dos afios anteriores, con 1o que -
va de 1989 mostrando con esto el incremento de la producciéin

en este afio en forma gridfica.
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