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Enth tepis tiene coma objetiva principal proponer
un wistena de Adninistracidn del Hantenimiente Industrial
detallado y flexible, tamando como base una fhbrica de
colchones perao con aplicacibn a cualquier smpresa,
independientementes del ramo industrial.

Se pretenden dempstrar las ventajas que tendria la
implantacidn de diche sistema analizando las condiciones
actuales de trabajo y proponiendo mejoras considerables.

Partiendo de un anblisis detallado de la operacian
d8 un simtema de administracitin del wmantenimientwe, se
pretende crsar un manual para #1 indenlerc-de planta con el
4in de que pusda supervissr todos y cada uno de los aspectos
necewar los para tensr un control exacto de lo que sucede en
ls snpresa. Esto no padria lograrse partisndo de un libro de
textt o similares, on los que ®¢ Drosenta una visibn general
de 1a adminintracidn de! mantenimiento con una serie de
teorias que gensralwente son dificiles de splicar en casos
espacificos.

Se hark una descripcldn de la metodeologla para la
implantacibin del sistema obteniendo inforescian adicional can
el propbrito de bhacer mhs sencillia ¥y prActica la aplicacién
de ¥stis teoria.

Enta tesls se justifica en ol caso especifico del
ingeniero mechnico gque, siendo un slempento indispensable en
2] Mrea de mantenimiento, incursiona por priméra vez en dste
campa. GCeneralments una industria cuenta con un grupo de
mechnicos especlializados en diferenten Areas de oparscién de
1a empresa, siendo cada uno responable del funclonamiento de
determinadas mhquinas., Dla a dia, los mechknicos me enfrentan
4 situaciaonea I(nesperadasn, teniendo que improvisar soluciones
péra que lak mhAuinas continden funclonandp, llevando a cabo
egporsdicanente, v segdn wil criterio, labores de
mantenimisanto como limpleza, lubricacién, etc. El ingeniero
generalmens empieza & conocer las wmbnuinas a través de los
catdlogos, ¥y de su operacidn, identificando pliezas de
desgaste, etc. Tratark de crear un inventario de aguellas
retacciones que hayan ocasionsdo wmhs prblemas on su  corta
estancia en la ptants, 1llevando tamblén un control de las
avarlias que han tenido 1as mAguinas Yy su posible causa,
Biguienda ente procedimiento ie tlevardk mucho tiempo conocer
y controlar la operacidn y #1 funcicnamiento de la planta.

Si par el contrario, el ingenierno empieza por sstu-
diapr la situacitn general de mantenimiento, iwmplantade el
ziztema que se propone, podrs conocer ol funclonamiento de
lap maquinas al tiempo que snpieza a controlar imprevistos,
averlas y tiempos pérdidos, Esto implica no solo un ahdorro en
ol tiempn que tomaria al ingeniero al controlar el de la
planta, sins un ahorro econdtmico para la empresa, evitandn
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sustitucibn de piezas inecesarias, paros isprevistos de
produccitn, =te.

El desarrollo de Ya tesis se llevard a cabo de la
siguiente manera:d

En prirera instapcia se hark una descripcidn de la
situscién actual d# 1a awmpresa, la {forme on Qque oOperas, w1
tipo de magquinaria que utiliza y la forms en que trabaja =}
equipc de mantenimlienta,

A continuacion ae sugjere Ia introduccidn de un
sistena de mantenimients con bases para su administracidn y
control,.

Posteriormente [ 1] describe detal ladaments la
operacitn de dicho sistesa, por wedio de naotas y normas de
mantenimiento, tanto correctivo como preventivo & programado

y normas de control ¥y organizacidn de archivos de informacian
thcnica.

f* sugiere una metodologia para la implantecian del
sintema con forman para la constitucidn del archivo de
*qulpo, implantacibn de rutinas de mantenimiento Y
organizacibn de personal, apoysdo £en und ruta critica para
! ssguimiento de cada una de laws etapas del preocesa.

PFor d4ltimo, B¢ exponen 1oap contlusiones del
anhlimin, sus ventajam, desventajss ¥y aquelios problemas gQue
ue pudieran pressantar durante ¢l estudio,
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2.1 9PERACION DE LA EMFRESA

ta industria colchonera #n HMéxico ha crecido en los
Altimos ados ya que a principios de los ados 350's solanmente
sxiatla una +4brica de colchones hechos a base de resortes de
alambres. Actualmente se pusden contar en toda la repiblica
why de 30 fabricas de capacidad mediana a grande y alrededor
de 3500 peguedos fabricantes y magquitadores de colchones a
nivel popular.

El mercado colchonero es nu; extenso y o5 $4cil de
canpender #! hecho si analizamos sum dos principales causas!

i. tomando en consideracitn que e) pals cuenta con
unsa poblacién sproximada de G0 wmillones de habitantes y que
el crecimto de #sta o8 aproxinadaments de 3% snual. Por lo
que dia & dia aumenta la necesidad de¢ nuevos colchones para
qente nueva.

2. La rencvacitn de un colchon se debe llevar
aproxicadamente cads 10 adoun, por lao. que obtenemos la
sigquiente citral

80,000,000 X 1/10 = @,000,000 anuales
8,000,000 - 2490 (dimas laborales)
® 33,333 diarfas,

Entas caracteristicas wserlan wmuy atractivas si la
capacidad de produccidn fuera inferior, pero resulta que no
o8 anl ya Qque obseprvamps gu# en lom dltimos ados el wercado
se ha retraido debido a la crisnis econbmica por la qgue
wntamos atravesanda., Esto forzdd & que la capscidad .de las
empresss se redujera, ¥ por lo tanto las ventan se han tenldo
que ir consiguiendo mediante enfusrzos tales como reduccidn
de utilidad y asumento en la productividad, Este altimo sera’
ung de los objetivos primordiales a lograr con el sstudio =
implementaciéin del mantenimiento.

La empresa en la cual se pretende implementar &ste
sistema de organizacibn tradicionalists, dividido basicamente
en dos Areas, la administratijva y la operativa, Ambas areas
san supervisadas directamente por =) gersnte de la empress,
quien dicta las politicas adminimtrativas vy operativas &
aeguir.

El Area administrativa estd a su vez dividida en 4
&reas operativas gue son! contabillidad, criédite ¥y cobranza,
comprags ¥y ventas, (ver {19, 2.1,),., Debido a que no es de
mayor interés para el estudio del proyecto no se profundizara
en los detalles de la operacidn de @&sta Area de trabajo, sino
gue nas enfocaremos al hrea gperativa, cuyo conocimiento es
de mayor utilidad para e] desarrollo de &sta tesis.
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£l Area operativa se epncusptra tambidn dividida en
Areas, #stas won tres segdn migue: almacén ¥ mantenimiento,
tver fig. 2.1.10.

Toda el Area operativa o8 supervisada por el
gerente de operacidnes quien w8 @NCArga de organlizar
proyectos de smbarque, necesidades de produccion b
necesidades ¢ mantenimigento. Es coordinador de todas las
operaciones productivas de 1& empress ¥ =8 & su vez el puente
de contacto entre @l Area operativa y @1 drea administrativa.

El supervisor de produccibn tiens cowo responsabl-
fidadades !a coordinacidn y manejo del personal productivo,
la sptregs del producto terminado requerido por 1 almacén ¥y
la solicitud de jom trabajos de mantenimiento.

E} jete de) almacén tiene como responsabilidades el
manejo del! persconal_asignado para el wmismo, 1a recepcibdn y
antregan de materias prinas, al igual gqus de producto

terminsdo y l& entrega del reporte de movimientos de alwacén
del ‘dias.

En los trabajos de mantenimjento no existe en ren-
lidad wl llemado jefe o supervisor de mantenimianto, ya que
estos dnicamente se snuentran divididos en cuatro Areas segdn
la especialidad. Cada drea, trabajo independientemente dentro
de un taller general apropiado para facllitar las necesnidaden
de todas las Areas. Estos trabajos de wantenimiento =r
encuentran dividos de !a siguiente #orma: brea resortes
laminados, e#quipo eléctrico y A&rea costura y acabado, Mas
adelante se hard una explicacitn detasllada d¢ 1a Operacion de
®ste equipo tento en descripcidn de maguinaria como en
cparacibn del edquipo de mantenimiento.

Una vez analizando ®1 sistema operativo de’ la am-
presa, serla conveniente analizar el procese de fabricacidn
de un colchdn, o1 cual se puede asimiler wmis daciimente con
la ayuda de un diagrama de #lujo tver $ig9. 2.2,3,.

Ya observado «) diagrama, es $4cil comprender Ia
metodologls para fabricar un colchén, Vemos que un colchon se
componhe principalments de cuatrpo partes Que son? armwazbn de
resorten, sisal lawinsdo, algoddn laminado y tela. Y también
la diferencis de unp baatidor de wadera y un  plastico
pigmentado para cubrir al mispo, lver $#ig. 2.3.%.

Pars comprender mejor como se hace un colchtn, es
necesario compender como se Jorman las partes due 1la
componen, por lo cukl]l es imprescindible primero conocer el
funcionamiento de 1a maquinaria - Tema que se presenta a
continuacian-, para despuds llegar a In conclusitin del
conccimlento de Ja fabricaclon de un colchan,

12
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2.2 DESCRIPCION BE LA MAQUINARIA

Practicamente exinten sola cuatro tipos de
maquinaria dentro de ta emprewa, ¥ soh Jos siguientes:
Laminadow ¥ te)jidos de $ibras, 2, Ressortes, 3. Casturs,
4. Acabado.

Parsa chtener una wmejor comprasién del proceso,
se ha preparado una descripcidn general de 1a maquinaria whs
importante en cada b&rea, deacribisndo su funcionsmiento
principal con la ayuds de fluatracionss del equipoc ¥y
preuentandose como 8 continuacidn ae observa.

L. MAGUINARIA DE LAMINADO vy TEJIDD DE FIBRAS. (FIG.
2,283 Y Cl.,

Pos de Jos principales cowponentes de un colchdn
son el laminado de algoddn y el lsminado de henequen. Ashos
taminados wme obtisnen wediante ®1 proces de cargado o
peinado de las fibras »! cual ss muy sinilar en ambos camnOs.

El taminado de algodan se ileva a c#bo en uns

mhquina |lamada Garnett que es una cargadors f£on  dOs
ctusrpos o rodillos centrates de peinado, un cargador Yy un
Taminmdor automhticos {fig. 2.4,). Esté wmiquina s

alimentada por una mezcla de fibras de algodbn en @! cargador
sautaombtico 1ss cuales son arrojhdas & lox rodillo centrates
donde Son cardadas o pelnadas, Inmediataments despuds Al en
a los carrom Jaminadores donde despuds do ger laminado en
camprimido v cortado a la medidas & Ja cual serd utilizada en
®] colchtn.

Pe manera similar se cardan 1as fibras de heneguén
can la diferencia de qus saths se cortan ¥ s* muelen antes de
mlimentarse & la cerda principal. Una vezr cardado o1 materia)
se lamina ¥y pasa & la tejedora donde un peinse con agujan
#ntreteje ia fibra faormando una I1bmina gue posteriormente es
cortada al tamado necesario {(fig. 2.5},

2. MAGUINARIA PROCESADORA DE RESORTES. (FIG. 2.2 - A}

Esta whguina es llamada axl ya ques todas las
akguinas tienwn aldo Que ver con el emplec del! resorte de
alanbre pars ol coilchbn., Esto se explica con la descripcidn
de cada una de ellas que a continuacibn se presentan.

Las mdQuinas resorteras soh aguellas sncargadas dw
farmar, como su nombre la dice; w1 resorte que serb ¢l alma
del colchbn. Funcionan de la siguiesnte manera: vl alambre

lo conduciran por &1 espiraldo que e da la forxa bicOnica &l
alambre ¥y lo corta. Ests forma bicbnica ss sujetada en el
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FIG, 2.5 LAMIKADO OF SISAL




centre por uno de Jos weis DbDraros gue poasee Ia mhguina,
accionadd® @n un movimienta intermitente, Edte conduce al
resorte & la parte de anudado de cada uno de los extremnns ¥
daspuds &1 temple eldctrico donde ya gqueda terninado vl
resorte -« {(Fig, 2.8)

Las wmiquinas ensawmbladaras (Fig. 2.7.), e encargah
de unir las hileras de resortes deseadas por medio de un
alambre en forma de gusanc o espiral rectn que straviesa cada
$4iia de resortes acosodada en la mhquina, Una vez unida la

cantidad de hileras de resortes denssadas se obtiense e
armaztn,

La endersradara de varilia (Fig, 2.8), s» encargs
de ohtener un Aalambre rectn  para poder doblarse a

cantinuacidn en foran de wmarco gars ser unido e!  armazbn
posteriormentes.

En #) envarillado es donde se define i o) arwmazdn
werh utilizado como colchdn O como box, dependiendp al se le
unen JOS O wh marcn, respectivamente. El eanvarilicde se hace
también por wedic de un espiral de slambre que pasa entre ol
narco ¥ los resortes d# Josk extrenos del! armazbn (§1g. 2.9},

De tal forsa queda limto ] tercwr producto
componente de un calchin que es ! armazdn,

3. MAQUINARIA DE COSTURA (Fig, 2,2-D}

En "mequinaria de costura® estdn inclujdou  todas
lus pracescs d» corte ¥y confeczidbn de tela como son! Corte,
etiquetadao, dohladillado, bordado de cajbn ¥y ribeteado.

En @) Area de rcostura wme cuenta con diversas
mhouinas{ primsro une cortadara sutowmdtica de tela (Fig.
2,14}, Ia cual corta eunta &itima & 12 nmedida y forne
deseadan. Se¢ encusntran también itas mAquinas bordadoras de
ceajbin qué forman 1o que cubrirk todo wl pertsd lateral del
calchén (Fig, 2.11) v una diversidad de ninuiras de coser con
diferentes caracteristicas, lan cunles serfa poco ilustrativo
duncribir, ya que la Gnice diferencis santre unas ¥y Qiras o%

#] tipa de costuras gque reallzan, ye wsea stiquetado,
dobladilliade, ribeteado, stc.

4, MAGUINARIA DE ACAPADO (Fig. 2.2-C)

. Este tipo de maquineria empiexa con el orlado, que
es #! proceso mediante &) cual ae uns ta lénins de misal con
ia de =lgndbn y & tels cortadsa, Esto s hace colocendn
taodan {as partes en un bastidor sbvil que s sttax en medic
de una mAquing de coser, 18 cual va fornmndo un dibujo acbre
la tela ueghn se va moviendo ®! bhastlidor an une direccién
contro)ada (§ig., 2,127, A continuacitn procede el proceso de

18
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FiG, 2.8. ENDEREZADDRA DE VARILLA
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FIG. 2.9 ENVARILLADORA




FI1G. 2.10 CORTADORA AUTOMATICA DE TELA
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FIG. 2.11 BORDADORA DE cAJON
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ltenado, ¢l cual consiste en engrapar por medlo de pistolas
neumhticas 1a tapa ya orlada con el armazdn envariliado para
celchén. Una wez engrapads toda la tape al armazin se le
cojoca a #u alrededor @] cajbn bordado y de ésta maners gueda
llenado el colchén.

Finalmente sev une la tela de la tapa con ] cajon
latera) mediante una cinta de algodan gque se ribetea en todo
el costado del colchbn ($ig9. 2.13), ¥y de ésta {0orma queda
terminado el protceso en lo que @! calchdn respecta.

ton respecto sl box, &éste se {orma primero clavando
®t armazbn a un bastidor de madera con una clavadora
neumdtica. Deapués se coloca una Jkmina de sital wobre el
armazbn, una de algod&n ¥ &) fians) 1a funda de tela con el
cajdn ya ribeteado, De éata forma queda preparado el box.
fasteriormente =® engrapa todo el caostado de la funda de
tela, a tpdo o largo ¥y ancho del bastidor de madera vy

finalmente de la wisme forma el plhsticoc pigmentads, que
sirve como cublerta postericor del box, e} cuasl bha quedado
terminado.

Al ¢§inal del procesc es encuentra o) enboimado
slmatenado gque son |ow pasos gue cancluyen con la fabricacitn
de colchones.

Hediante &sta descripcién general del proceso
y de la maquinaria gue en #1 intervisne, se ha,tratado de dar
al lector una idea clara de comd ue fdbrica un colchdn, de
quk materiales esth constituldo y gue mAguinas ae necesitan
pira #sta labor. A continuaclén we llevard a cabo 1a
descripcitin del  funcionamiento del equipo de mantenimiento
exlstente «n la actualidad en las enmpresas] de tal forma gue
mig sdelante se pueden localizar las fallas que éste presents
¥ 1a forma que Se puaden corregir aprapladamente.

2,.3. DPERACION DEL EGUIPO DE MANTENIHMIENTO

Conmo ya o ilmom an ia weccibn anteriaor, Ia
operacibn productiva de la empreca estid dividida por areas o
pProcesos} y# Que oe van completando separadamente jaus partes
que forman el colchédn en &) proceso de acabado.

A) igual han quedado divididos 1os trabajow de
manténimiento] ya gque cada tipn de maguinaria regquiere de 1a
intervencibn de personal especializado ya ®sea para su
operacibn o para recibir tualguier clase de mantenimiento a
diferentes niveles. ~

Las Areas de especializacian de los trabsajos de
mantenimiento estAn definidas &) dgual gque 1o estd 1a
magquinaria, o aea!
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i. Laninado y Tejido de Fibras
2. Rernrtos

3. Costura

4, Sistemps Elbctricos

con la tinica diferencia del bdrea de sistemas
elbctricos, ya que como &1 Area de acabada se incluye en la
especialidad de costura, fub de utilidad incluir éqta Area de
acabado se incluys en la espectalidad de cottura, +$ue ds
utilidad incluir ésta Area de especializacion como apoyo en
todas las Areas de mantenimiento.

Existen tamhibén instalacjonss adecuadas para Ia
operacibn de & eguipa de canicos. En JIa smpress; satas
instalacionss estan sitiuadas dentro de un taller mecinico,
iocalizado en &} centro de ja misma, E1 taller cusnta con un
torno paralelo, un cepillo, taladras, sgquipo de soldadura,
esmeriles, etc,.

. Cada mecAnico dispones de ta herramienta de mano
necessria para ol desempedo de sus labores.

- La poljitica operativa de lox trabajos de
mantenimiento es 1la sigulente:

Al ocurrir algdn desperfecto en la opsracidn de
alguna nhquina o instalacidn, se da avisa verbal al encargado
del Mren donde ocurrio =1 dado. Esth persona acude a revisar
«]l dado, y an caso de ser alguna falla que Inpligue el parn
de la produccidn se procede inmediatamente a la reparacidn
del dado. Por el contrario, si la faila provoca sotaments una
desviacitn.en 1a produccién normal de la mAguina se haten los
ajusten necessrios para que ®1 producto sea lo mhs semejonte
al bptimd ¥y =me programa la reparacién para el primer tlempo
de paro con duracibn suficiente para efectuar la reparacidn.
Emte paro pusde haterse al terminer las labores productlvas
del dla o al fina) de la jornada de trabajo durente el $in do
semana wn «]1 cual generalmente no hay proaduccibtn y se dedica
todo «1 dia al mantenimiento.

Se puede considerar que o1 mantenimignto s! se
encusntra dividido en los 408 tipes de mantenimiento que son
preventivo y taorrectivo,

Hantenimienta Preventivn!

Este tipo de mantenimiento, aungue deberla ser predominante,
e ¢l menas empleada dentro de 12 empresa, Y2 que unicamepte
8@ lleva & caho &n trabajos de limpleza en geperal, o en
‘reparaciones de fallas que ne han csunada problemss, perd han
sido localizadas ¥ Que pueden pasar a mayorog.
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Mantenimiento Correctivaol

Ewte tipo de meantenimiento ex el de mayor empleo dentro de la
empresa, ya gque por 1o general we van resolviendo los
problenas conforme van suscitapndo sin tener que ser sstos
siempre necemarizmente de tlpo urgente.

En resumen s podrla confirmar que Ila relacién
entre tos trabajos de mantenimiento realizados en |la empresa
seria aproximadamente unp 80X de mantenimiento correctivo
contra un 20% de mantenimlenta preventive en términos
generales.

A continuacidn se citan y explican los principales
problemas que tiene la empresa, Ya aea provocados por este
sintema de mantenimiento o que por ®1  contrario, han
provoradn que ¢l mantenimienta funcione de bsta wanera.

2.4 PRINCIPALES PROBLEMAS

Existe una series de froblenas provocadas
directamente por la operacién del sistema de mantenimiento
egtablecido «n Is empresa desde hace varios ados Jos cuales
serdbn snumeradaos ¥ explicados a continuacién,

1. Del personal. Existe un problema de actitud y de
conucimiento técnicos ya gque en 1os Lrabajos de mantenimiento
depanden demaslado de} encargado del brea es8 decir, el
servicio que se le da a la maquinaris, las reparaciones de
emergencia, etc., dependen mucho del interés que le ponga el
mecanica, =i estas se hacen en forma irresponsable,
descuidadamente © que wimplemente se hagan reparaciones
temporales, 10 cual implica por consecuencia que cualguier
camblo de personal de mantenimiento significaria ‘un cambio
radical de logs .trabajos efectuados en el Area vya que la
pareonal idad de 108 trabsajos Influirk directamente &n @110

2. De lo& tiempos muortosn o tiempos inactivos, E)}
mentenimiento correctivo implice necesariamente parns de
maquinaria indeseados y no calculados, lo tual puede ser in
parp an  general de 1a produccidn de la +bhbrica debide & la
existencia de cuellos de botella en la linen de produccidn de
las mhquinas © por la susencia de maguinaria de repuesto gue
pudjera eustar también descompuesta o pudiera no existir
debida a) costo tan elevado de c¢iertos equipoe o por
cualquier conbinacidn de ambos factores.

3, De las reparaciones temporales, Debido a la gran
cantidad de mantenimiento correctivo por raalizar, en
niimerosas ocaciones lAs reparacipnes no se llevan & cobn como
se debilera vya que es imprescindible el 4unclionamiento
Inmediato. de la maguinarla. Esto provoca gue la maguinaris
ocssione problemas constantes por reparaclones inadecuadas



efectuadas con anterioridad.

4, De 1a productividad. Toda esto crea un
descanteto en general en el personal de preduccibn ya que no
puede trabajlar a un ritmo constante ¥ paor lo tanto baja su
capacidad de produccién 1o cual Implica que 1a o las personas
mltuadas despubs de esta stapa en i1a 1inea de produccion
tampoca podrén trabajar con @1 ritmo desesado por 10 Que se
crea un circulo vicloso que CAuRs una baja en 1la
productividad de la empreaa.

Extos #on algunos de lps principales problemas
casunadnos por  bkste tipos de simtenag de trabajo de
mantenimiento. MNombrarlos todos seria demasiado extensa »
tediosno ¥y no representaria nipguna ayuda para mejorar Ja
comprenuibn el problema, 6in e¢embargo, existen también los
problemas gque han ocamionado que =1 mantenimiento haya
adpptado exte aigtema. Estop son los que en realidad hay gue
dominar ya gue vencikndolos se puede adoptar otro sistema de
mantenimiento que cocbhviamente no acarreard 1los problemes
mencionados con anterioridad, tampoco a8 necesarlo hacee una

descripcitdn muy extensa sino splamente me incluirdn los mis
significativas?

1. Ls escacez de recursos econdmicos. El principal
problema que ha Jlevado & gQue e! mantenimiento adoptera dste
sistema =3 la +$alta de reacursos econboicos dentro de Ias
empresa, va que es di¢ici)l programar un 9gasto extra para
mejorar sus labares de mantenimientn. Eeta escabez de
reacursos aconbmicos provoca una disminucian del inventario de
refaccionss, una insuficiencia do materiales necesariod para
la fabricaciéin de suntitutos, imposibilidad de reparscién de
equipss averiados © 1a aumencia de ctros equipos necesarios
pira sfectuar cierto tipo de reparaciones. En #in, su &l
praoblema mhs grande contra el que hay que luchar y debera
tomarse muy @n cuenta en la wlaboracibn de cualgquier proyecto
de sustitucibn del mistema actual.

2. Ajustes. Otro factor que ha acarreado al squipo
de mantenimiento a trabajar como actuslmente lo hace, es gue
ia mayoris de las mhquinas Juncionan mediante la combinacidn
de muy diversos tipos de movimlento y coinclidencia de plezaw,
por lo cual en diflicil detectar varisaciones en et producto de

‘eada maquina reguerir de varios ajustes en ol transcurso de

un dla, Jo cual podria pocupar la mayor parte del tienpo de un
mecanico sin poderee contabhilizar.

. a. Organizacion. La +falta de organizacion
profeslonal de owtos trabajos es poslble que sea ol aativo
mas importante por e} cual #e ha llevado este sistema hasta
la fecha ¥y es =1 camine por @] Que ce ha buscada la salucibn
o por lo ments un mejoramlento progresivo de los prohlemas de
wantenimiento dentro de lo& empresa, ya sean egtlos cauka o
etecto de la ¢alla.
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CAPITULDO Ir11

* GUGESTION DE ATHINISTRACION DEL MANTENIMIENTD “



3.1 INTRGDUCCION.

Es indiscutible Ia necesidad de establecer un
control sobre ilos trabajos de mantenimiento reallzados en la
empresa YBh gue actualmente no se sabe con claridad ¥y
exactitud cubles son los trabajos Que =e estan llevando a
caba, ni cuales san icea mAs urgentes fue emtAn pendientes ni
ol costo Yy tliempp empleado por los mismos. Todo émtn causa
gue surjan problemas como los Que ya se han mencionado en el
capitulo anterior praopiciando un docremento on la
productividad de !a empresa.

Enth 4alta de control lnhr; Jos& trabajos de nmante-
nimiento se debs principalmente a la ausencia de trimites
adminiastrativos en el departamento.

Log trimitern adminictrativosn spon de fundamental
importancia para el mantenimientn. Se podrla considerar a la
organizaclén de é#aste como ejemplo de accién integrado a la
empresa, que s¢ mueve en direccitn a las metas de )la misma.
El tramite administrativo s un flujo de introdurcidn gue
debe coincidir caon el plan operativo del departamento. Sin
embargo «! mistema que we siga debe mer sencillo y practice.
Habra que reducir a) minimo 1a cantidad de dpcumentos tales
camo solficitudes de trabajo de mantenimientol ordenes de
trabajo para tareas costosas, complicadas para las cunles se
heceaita calcular al costo o aplicar horas-estandar vy
registrose histéricos de¢ toda reparacidén importante, por
maquinas. Es ldgico que &) ingeniero de fAbrica y el contador
quisran conocer los costos 4@ wmantenimiento, de agul que
deben acumularse eémtos, Tambiérn s necesario que &} ingenjero
de fAhbrica y la direccion de produccion precisen saber el
monte ¥ Im tendencia del tiempo mwuerto, Euth informacian
puede agimiemo, ser acumulada con poco ezxfuerzo adicional, En
resumen, el slatema podrh ser tan soncillo o tan complejo
camo lo requiera el Ingeniern de fabrica.

ta administrecitin de mantenimiento necesita contar
can medios claras Yy precicos para solicitar, autorizar y
@jecutar trabajosf computar tiempo, miaterlialoes costosasg
sab#r que acciones 8on necosarlas para reducir al minimo el
casto de mantenimlente y o] tiempa de para y, ffnalmente,
#valuar los resultados compArandolos can lo planeade estimado
Y praogramado, Los procedimientos deben ser anallizados,
valorados y camhjades; 51 se hace indispenssble, pars que
puedan alcanzarse los objetivoa de un tiempo dptino de
aprovechanlento en la produccibin ¥ un costo tambian Optimo de
mantenimlenta.

Cada forma de documento debe servir para una

finaltdad espeocifica. Las ftornas inneécesarias o muy
#laboradas tienden a obscurecer el modelo basico » son un
deaperdiclo de tlempo. Por otra parte, si Jlas formas son

demnsiodo simples se pueden incurrir en una escacez de
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informacidn excencial.

En resumen el trhmite administrativa dontro de los
trabajos de mantenimiento pretende lom siguientes objetivas
bagicos:

1 Gue me lleven & cabo los trabajos de manteni-
miento =n brden de Importancia.

2 Gue exista un reglistro permanente de los costos
y tlempor atarreados por cada wuno des  Joa trabajos de
manteniniento de ta) forma fue pueda abtener tods ta
informacibn necesaria para llevar un control apropiadac en
dicho departamento tantn en e} Area de mahtenimiento
preventivo como en la del correctivo: Esaté registro a su vez
se aubdivide en dos etapas on lo Hue =ne refisre a costos ¥y
tiempoe, ¥y #ntas soh!

1.~ PRESUPUESTADOS O CALCULADODS
2.- REALES O THCURRIDOS

El control efectivo de &stas dos etapas es factor
determinante de Jla efectividad de la adminlstracidon del
mantenimiento, tomando en cuenta una serl{e de premisas como
lag que a continuacién e presentan.

- Mo permitir gQue S=e separen Jas etapas 1 y 2
mencionadas.

- La base para un efectivo mantenimiento,
*8 un efectivo presupuesto,

- Evitar que Jos gastos y tiempos incurridos se
ihcrementen fuera de contraol. .

Esto nos dice coma e debe controlar un sistema de
mantenimientn en.  Qgeneral! perc a continuacitn se hate
referencla mhs detallada del porque s Imprescindible enfocar
toda 1ls atencibn en e)] problema de 1a administracidn del
mantenimientao,

3.2. PRENIEAS SUGESTIVAS PARA LA ADMINISTRACION DEL
HAMTEMIMHIENTO
Se ha phservado a través de ta prActica que para un
sivwtema de adminletracitn del mantenimiento sea efectivo,
debe contar con cilertas caracteristicas como sencillez,

economla, rontrel efectivo ¥ flexible, +actibilidad de
expanslén, ete.

Tombién es clertns Que un buen servicio de
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conservaclin de jfnstalaciones y eguipn busca reducir al
ninimo las suspengiones del trabajo sl misme tiempo que hace
man eficaz el emplec de dichos elementos ¥y de 108 recursos
humanos, a sfecto de caonsegulr los mejores resultados con el
menor tosto posible. La npecesidad de tener una organitaclon
apropiada de mantenimiento, de . sger controles adecuados, de
poder planear y pragramar con cierto, ha sido puesta dm
relieve por varioe motivos, & * sber:

- UNA CIERTA HECANIZACION .~ L.a extendida
mecanizaclén en Ia jndustrlia ha reducido @) costo de mano de
aobra directalj pero a 1a vez hs impuessto la exlgencia de
conservar debidamente los apsratos,

=~ UMA MAYOR COMFLEJIDAD DEL £QUIPD.- Esto ambrita
servicios altamente sapucializadas,

- UN AUHENTO EN INVENTARIOS DE REFUESTOS Y
ACCEBORIOCS. - Ente hecho proviens de la mecanizacidn y de Ja
cample]idad del equipo.

- CONTROLEE MAS ESTRICTOS DE LA PRODUCCION.- Adn
cuando &sta clase de controles han reducido al minimo Jos
inventarion de materialass entra las distintas operaciones,
también han provocado que sea mayor ]! Impacto de  lam
interrupciones en la producecion,

= HENORES PLA2Z0S DE ENTREOA. - Han hscho que
disminuyan lInventarios de productos terminados y Qque ge
preporcione un servicic wejor a) cllente, mis al mismo tiempo
han aumentado el efecto perjudicial de las Interrupciones al
procesno de la produccian.

- EXIGENCIAD CRECIENTES DE UNA BUENA CAL1DAD.

Esto, desde luego, hace mids fdcilesx de rendir los productows,
pera tambidén ha puesto de relifeve la urgencia de gue se
carrija de inmedlato cualquier condiclén impropia.

- COSTOB HAYORES, €ESon el resultado de upa mand
de obra cads vez mhs cara y del constante aumento  en loo
precios de accesorios y materlaz primas.

En virtud de los numeroins elsmentos que
tienen wu parte en un costp de conservacitin  mayor, Ia
direccibn empresarial debe prestar foriosamente maés cuildado
al repglén del mantenimiento., 6« obtendria un Aavantco
conaiderable ai s« tomara en cuenta los wigulentes aspectonss

I.- La funcitin del mantenimiento se ha descuidado

IT.- HNao se han aplicado los principios de adminie-
tracian aceptados sn otras dreas.

IIl.- Se ha carecldo de una capacitacibn adecuada de
directores y supervisores de mantenimiento.

IV.~ Be han pasado por alto loas posibilidades de

reduccibn de costo.
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1. Para muchas empresas de¢ mantenimlento ha gido y sigus
siendo, un mal necesario como  los impuetos ¥y bendficios
marginales. Por desgracla estk punto de vistls hace Que
funcién, Existen diferentes Areas en las cuales se hacen
notar bste cricterio y sonl
HMAGUINARTA:
= MHumergpsos paros d& las maéquinas,.
Falta de un pragrama de reposiclbn de equipo.
Operaclin de maguinaria atn en condiciones
adversan de funcionamiento debido a las
necesidades de produccian.
- Deticientes instalacionea de taller.

PERSONAL &
- Frecuentes hords extraordinarias de trabajo.
= HManteninimiento preventivo insuficiente.
- Seleccidn ¥ rapacitacidn inadecuados del
parsonal! a cargo de] mantenimiento.

II. A la funcitn del mantenimiento se IJe he visto con tal
desddn Que no se le han aplicado Jas mpdernas técnicas de
administracitn. Esto ha retardado o] desarrollo de dicha
funcidn, cuando solo se siguen slgunom © ningupo de los
siguientes procedimisntas, quiere decir due falta una
aplicacian de las técnican administrativas on =l
manteninienta:

~ Plani¢icacién Orgenjca,

- Procedimjentos Escritos.
MHedicidn del desempeto.
"Planeacibn ¥ Programacién.
Programas de Adigstramiento.
Técnicas de Motivacidn.
Control de Costa.

Hedinante técnitas de ajta direccidn de
enpresas se ha dJemostrado que los princlpios ¥y prictices
administrativas son de gran utllidad para ecobrar el buen
funcionamiento de estos trabajps.

IIT. En ¢! pamadn, los capatsces de mantenimliento gollan ser

elegidod tomando *n cuents sus conocimlentos de mbcanica o su’

antiguedad, Mas tarde otros nivelec de la supervisién de
mantenimiento (superintendentes, directores, etc.} sollan
provanir de)] grupo de capataces ¥ rara vez ue !levaban a cabo
programas planeados de adiestramiento con wotivos de esos
ascensaos. Esto daba por resultado que los directores de
mentenimiento tuvieran wmucha capacidad técnica, pero pocos
conaclmientos en administraclién, Hoy en dla no es posible
permitlr que &ésto suceda debido a lac nltas exligencias de las
empreaas,

V. E! reconocimiento de la existencla de un potential de
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disminucibn ep 10s coston se ha viatn limitado en wirtud del
menoaprecio con que e ha visto la furcién de mantenimienta,
1a falta d¢e controles de costos ¥y 1a experiencia de. la
direccidn de wmantenimientn, La verdad ec que existen
posibilidaden do dejar costom en muchae breas, enire otras
1aw siguientea!

I, MANTENIMIENTO.
11. PRODUCTIVIDAD,
I111. CONTROL DE COSTGS.

1. La reduccibn de labores innecesariss por medio de una
acclbn preventiva miktodos weinores ¥ herramientas
perfeccionadas.

11. Hayor productividad de la mano de cbras wediante una

planescibn y programacian mks eficaces y de une evaluacian de
desenpedo,

111. Mejor control de costos extraordinariods como tiempo
adicional, maguinas paradas, pPiezan de repussto, etc.

Ex razonable hecho gQue lak reducciones eon 1o0s
castas se acumulan en proporcibn sl esfuerzo realizsdo por la
direccibn pars mejorar Jos procedimientos de wmantenimiento
controlea de costo b4 1a capacidad general de 1ia
administracion de mantenimiento.

Es evidente que 1aos problemas acarrsados por
1a $altn de adwministracibn de mantenimiento son una de las
principales causpa de una baja de productividad en la
industria, Por otrp lado, vewnos los grandes bandticios que
propiciaria un adecuada control de dutos trabajos tales como
reduccitn de costos, menores tiempos de paro, aumentic de
productividad, ete, Por lo tanto e inevitable 13 necesidad
de establecer a ls mayor breovedad posible un sistenas efectivo
de administracibn de mantenimiento,

3.3 BASES PARA LA ADMIMISTRACION DEL MANTENIMIENTOD

Todo trabsjo de mantenimiento debe
clagificarse segan e] tippo de trabajo para poder wmejorar el
control, Lo primero s que forme un sifstema de mantepnimlento
asdecuado »l tamado de la pianta productiva. Segundo que el
nbmero de formas Ge llegue & reducir ol minimo seg9dn 21 tipo
de _n:tlvldnd. Ademis para que ol resultado sod mejor 1a
clasificacidn no deberh duplicarse,

La enumeracibn que sigue, ejenplifica lo que debe
ser la clasificacipon mencionada:

1. MAMNTEMNIMIENTO PREVENTIVO!
8) Insneceionar y ajustar
by Aceltar y engrasar
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¢} Sustituir lag partes desgastadas o estropradas y efectuar
reparaciones Menores que resulten de éste mantenimiento.
dY timplar

2. REPARACIDNES DE URGENCIA

a) Oe urgencia

b)Y Habltusles,- Ademhs sustitugitn de piezas gue nos son
resultado del mantenimiento de prevencibn

c} De rutins en epdificios patipos e instalaciones de
servicios.

3. REVISON HAYOR:

a) Renavacian de maguinaria y equipe

b) Renovacibn de edificios, patiocs e intalaciones de
nervicio, .

4, CONSTRUCCIONES NUEVAS:

a) Modificaclones en magquinaria y equipos instalados o
adicianss a &stos.

b) Hedificeciones on sdificlos, patios ¢ inatalaciones
de sasrvicip o adiciones a dstos,

c} Instalaciones de nueva maquinaria o equipo.

d} Ereccitin de nuevos edificios, patifos » instalacicones
de servicio,

3. SEGURIDAD:

a) Fabricacitin de plezas © equipo smpleado gara roparaclu-
nes, renovaclanes o construcciones.

t) Construcclén de piezas o unidadexr empleadas sn forma
directa en la elabaoracitin de los productos de {hbrica.

Eath clasificacion eontribuys a una clara
diferenciacion de 1lpos trabajos de mantenimiento de Ias
actividades no relaclionadas con la conservacidn en buen
satado de la maquinaria, equipos e !nstalacioner de servicios
existentea.

Dentro de estd clasificacidn podriamos adn dividir
tos trabajos en dos Areas bbdsicas manteniniento preventive
(1) & mantenimliento correctivo (2,3,4,83 y &), Ee esthn
incluyends todoe los trabajos de realizacidon dnica o que &e
conponen de una serle de Lrabajos con un fin princlipsal dentro

del! mantenimlento correctivo, Unicamante 1o trabajos de
tipo repetitivo que no han ariginados por una +4alla o
neceuldad de modl4lcacitn se incluyen en ¢! mantenimiento

preventlvo,

A cantinuacian ae presenta una detcripcidn
detajlada d# un sistema de mantenimlentoa que e el que
pretende emplear en 18 compadla, No quiere decir que sed e}
tnico sistema de control del mantenimiento, ni que éste nea
mejor, &ing que un sistema que se puede adaptar a nuestras
necesidaden del momento v nada mida.
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CAPITULO LV

*" OFERACION DEL SIBTEMA DE MANTENIMIENTO *



4.1, HOTAE PRELIMINARES

A.1.1. INTRODUCCION

£! pbhietn de este capitulo e mecamente prictico
¥y ng pretende par tanto explicar lawx ventnjas y exigencias
491 mantenimlentn programado, puss o8 algo que wetd en ls
ments de muchos Jibros Que tratan el tema de forma general y
que pueden ser consultadon con $facilided, Conviene sin

esatargo, recslcar wvarios aspectos gue Inciden muy ®n -

particular #n o1 sistems gque ahora se quiere Implantar,

Es frecuente que la introduccidn de un sistema de

Mtanteninienta Programado presente problenax por wvarios
mot{vaos!

En primer Jugar requiers en ganeral uns nueva
mentalidad de los wmandas d8 e empresa. Entrads wayor
supiritud de squipao, mejor coordinacion de safusrzos y mejor
arganitacilin humana.

€En  segundo Jugar, ek exigente on lo que sSe refiere
als toma de decisiones vy asunclibn de responsabilidades de
diversos nivelen. Es wikx 4i4i0il  que un problewa guede sin
demicitin, ¥ GQue una decisi{dn e oplvide on alguntns de sus

panpy puss #! miswo procedimlento establecido e encarga de
mantensr &1 tema bajo Ya luz.

Ex finalmente exigents en nmoteria ds inforwacién y
tranuparencia. Tiende a inteyrar departamentas estancados,
evitar lagunas de responsabilidad y duplicidad As funclones.

A wediano plazo sin embargn, e conslguen aeloras
sensibles &n Ja organizacidn gue wecaban de derivar en uf
amblents de tratiajo mbs efectivo y chmoda para todaos.

Dtro  tens que conviene recalcar o1 {a necesidad
d4p que el departsmento de produccidn colabore estrechamente
con  mantenimiento, E£1 abjeto de una planta no @8 so)o
tonseguir €] mixino nivel de preduccidn, winp tambien
manterer)o durante larons périodos de tiempo. Ello reguiere
no  abusar de l1os egqulpor, infarmar inmedfatanents de
anomaltas y aceptar Jos paros preventivos imprescindibilea.

4.1.2, ACTIVIDADES DE MANTEHIMIENTQ

Los +unciones derivadas del anAlisig de )1a situs-~
cian de) departamento de manterinmientn con Jas wiguientes!

1.~ Indpecclopar {a maguinaria para detectar sus
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defectos antes de gque se produzca la  averi,,  asl como
efettear en lor eguipos lag operaciones rutinarias de
mantenimiento {lubricaciones, cambios peritdicos de
slamentos, etc.).

II.= Llevar a cabo correccionecs o*n las
defectos detectados que atn no han producido el para del
eguipa implicado.

111.- Intervencionesn en squipus que han dejado de
funcionar paor averia,

IV.- Analizar y sintetizar 1a informacién can
vistas & conocer de cerca la saituacién del departamsnto y
poder mejorar Jos procedimientos de trabaja, asignacidn de
recursocsg y costos,

V.= Analizar y sintetizar la infarmacion técnica
disponlble can viatas a proponer camblos que facliliten el
mantenimiento de Jos equipgos e Lncrementen su rendimienta.
Esth $unciédn de ingenierisa suele dar lugar a !a sparicidn de
actividades QqQue, atn siendo d¢ wmantenimiento en wmentido
estricto el suelen eéectuarse por el departamanto de
mantenimiento, scbre todo su valtmen no es demasiado grande.
Suelen ser huevos montajes para aplicaciones o mejoras de las
instalaciones existentes.

4.2, HORMAS DE MAMTENIHIENTO CORRECTIVO.
4,2.1. INTRODUCCION.

. Cama -n consscusncia de 1a nueva organizacidn
nlotema de Hantenimiento Programado ¥y can abjety de
conseguir;

r

Mayor disponibilidad de maguinaria
~ Mayor eficaclia del Serviclia de Mantenimiento
- Henores costos de Hsntenimiento

Se modificarh #! Sintema de Reparacionecs Pendientes
v Reparacignes Urgentes y a¢ crearh ¢) Sistena do Solicltudes
de Trabajo y QOrdenes de Ejscuciting, digtinguiendose
principaiments de la Hoja d¢ Trahajos de Mantenimienta (HTM)
o peticion de un trabajo determinado, hecha por cualguisr
departamento o seccién de la f{Abrica, para ser realizada por
#«l Servicio de Hantenimiento y las Ordoenes de trabajo (OT's)
que son Llas Ordenes que se generan dentro del propio
departamento de Hantenimiento para atender a dicha soljcited
de trabajo, La funciédn de 'a HTH ¥ las OT's ae explicars
detenidamente mhs adelante.

Se estableceran una serie de normonm dirigidas a
tado #1 personn! de ¢Abrica, para meyor precisiftin ¥y eficacia
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en &1 manejo, expedicibn ¥ circulacian de !'a HTH ¥ OT's}
determinanda las funciones gue corresponden a cada cual en
wsth zirculacidn,

4,2.2, 1.A HOJA DE TRABAJOS DE MANTENIHIENTO

4,2.2,1 INTRODUCCTIOM

Para llevar a cgabo un control de las trabajos de
wantenimisnto, se ha disedacdo una hoja de control en la que
#1 wsolicitante registra todos los problemas gque detectd
durante el funclionamlento de la maquinarial cabe aclarar Que
estas swmolicitudes de trabajo pusden ARer gensradas por
cualgquier departamento de 1r Empresa, {Ver anexo I, Hojas de
Trabajos de Mantenimisntoc).

Por esth hoja de control pueds saberse on cualguier
momento qué trabajos han sido reportadps, en cuales ya sw
inlcio la Intervencidn por parte de mantenimientio y cuales no
han ajdo terminados, Al mlamp tiempo, de acuerdo a un sistema
de prioridades establecido, s¢ puede observar qué brdenes de
trabajo esthn pendientes en su realizacitdn y qué brdenes se
encusntran retrasadas con su correspondiente causa (fatta de
materiales & retaccionss, falta de personal de mantenimiento,
por trabajos de larga duracibn, por excesc de interrupciones
debido a averlag Que traen como consecuencia un parc en la
produccibn, etc.). *

4.2.2,2, CRITERIDS GEMNERALES

La HTH deberd seor rolocada @) inficip de Jabores
por el centro de Programacidn y Contrpl! del HMantenimiento
{CPCM}, que entrark en vigor, e#n las posiciones de control de
mantenimiento, para que cualquler persana gue tenga
ingerencia en la supervisi®n 0 wmantenimiconto de 1b Planta,
pueda reqgistrar problemas, anomalias o mejoras, con el pbjeto
que el personal de mantenimliento {investigue las causas Yy
ejecule los trabajos requeridor para su dptimo
funcionamlento.

Lag {unciones principales de Ja HIH =mon flas
sigulentes;

1.~ Conocimientn de 'ns trabajos solicitados
= Culles han sido {niciados
= Cudles han sido llevados a cabo
= CuAles permanccen pendientes

2.~ Evtablecimiento de prioridades

3.- Horas de reporte, inicio y terminacitén de las trabajos
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2.

az

Tipa de trabajo reguerldo

Especialidad (mécenics, eléctrica, in-trumnntl:ion,
talleres o serviciow)

Utilizacion de)] tiempo invertido

Responsables del repbrte y aceptacléan

4.2.2.3 LLENADDO DE LA HTM

El #lujo de la HTH se presenta en forma grafjca

en ol Anexo 11, (Flujo de la HTM}.

1.

2,

CFCH deberd lienar ewstd espacio con la posicién, hora
semnana y fecha.

El personal Hue reporta deberd anotar 1a coditicacion
del equlpa.

€1 personal que reporta deberd anotar @) nombre del
aqiilpao.

ELl personal que reporta deberd anctar la posible anoma-
1t8 0 ialla detpctada.

€1 perascnal gque reporta doberh indicar si «l squipn dejo
de praducier o continba proaduciendo en =) momento de pre-
sentaras la anomatla.

El solicitante deberh indicar Ja hors de reports de la
anomalla.

£« deberd indicer la prioridad requerida para que #}
superviacr de manteninfento asigne prioridades de acuer-
do & las caracterlatices de la anomalflas.

Mantenimiento deberh especificor y anatar e! tipo
trabajo?

Averia

Carrectiva

Preventivo

Hod{4$icacidn

Mantenimiento deberh ecpecificar e1 departamento a rea-
tizar o) trabsjo!

MecAnico

Eléctrico

Instrumentaclbdn

Talleras

Servicias

{Para nuestras necesidades, Jos departamentos pusden guedar




reducidos a! mechnico, eléctrico y serviciaos. Aqul se ha
desglosado un enfogue generall.

10.- Mantenimiento deberd indicar la fecha limite de
intervencitin #n funcion de la prioridad dada
{caracteristicas de la apomaliar.

1{.- Mantenimiento deberdk indicar ia hora de incio ¥
terminacibn <&e ta intervencidn,

12,~ Mantenimiento deberh sepecificar si m) tjiempo
facturado debe cargarse a produccian (cambiao de
engranes, medidas, cuchlillas, etc.).

13.- Exiaten cotumnss en las que deberdn firmar las
personas involucradas al momento de sclicitar e!
trabajo y de recibir de conformidad.

14.- CPCH anpotarh =] ndmeroc de 1a OT.

1%, - CPCM deberh sanotar #! tiempo total trabajado asi
como e} tlempo muerta.

16.~ En caso de ser necesario, pueden mer regisntradas
observaciones adicionaies

{En @ anexo se encuentra o] diagrama de filujo' de la HTH para
mayor claridad de lo anteriaormente expuesto},

4.2.3. L.A ORDEN DE TRABAJO
4.2,3.1 INTRODUCCION

Es probablemente innecesario exponer €1 *porqué*®
de la necesidad de la trden de trabajo en una .planta
industrial. No esth por demads, sin embarga, hacer un pequedn
recordatorio de los objetivos mAs importantes Que  se
persiguen a traviéc de esté documentoc. En e] anexo III 1 1]
puede observar unpa forma tipica de la Orden de Trabajo.

La superintendencia de Mantenimiento, debe lbgica-
nente conacer wtual o3 la carga de trabajo existente v en
espectativa de Jas Areas de mantenimiento, para tomar las
nedidas que estima oportunas. E£E! apalisis de los trabajos
ffendientes ¥ sus motivos a través de la Arden de trabajo,
permlte obtener tal informacion.

Otros datos de Ja &rden de trabajo, pormiten el
rellenado do las +tichas bhilstbricas de los egulpos, 1a
delimitacibn de *tiempps nornales” para trabajos
preponderantesi asi como unn estimacitn de costas que pueden
Ir hasta el detalle del equipo.

Finalmente 1a eclasificacién de 1oB trabajox por
prloridad, permite abordar las trabajos seghn &u urgencia o
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importancia y programar atjuel ios perentorios.
4.2.3.2, CRITERIOS GENERALES

4.2.3.2.1 PRIORIDADES

A continueciGn qQuedan sapuestiks las pripridades
adoptadas seghn su clasificacién.

PRIORIDAD 1

Tendrdn prioridad 1, squellos trabajos que exigen
1a intervencibn inmediata de mantenimiento y que corresponde
exclunivamente a trabajos de:

- Averlss, con parc de equipo y pérdida de produccién.
- Equipes con marcha anormal, peligrosa y pérdida de
produccibn.

- Qjtuaciones an que haya peligro de accidente grave para
.Y I TLY U

Bon situsciones de EMERGENCIA y su salucidn debe comenzar de
inmediata.

PRIORIDAD 2

Tendran prioridad 2, trabajps URGENTES necessarios
que, bien sea por averla o por otras CcSURAR, requieren pocs
intervencitn de mantenimiento, vy su  ejecucibn deberd
comenzarue on <} plazo comprendido sntre 2 y 7 dlas <como

mbximn, 61 no se atiendsn en @) plazo $ijmdp, peEaraAn a
prioridad 1.

PRIORIDAD 3

Tendrhn prioridad 3, topdos los trabtiajos NECEBARIDS
ain carbcter urgente, cuysa sjecucidon debsrs comenzarse sn =1
plazo comprendido entre 27 v 15 dlas.

PRIORIDAD 4
Tendran prioridad 4, agusllcs trabajos GQue a8

conglderen COMVENIENTES para #1 buen funclionamiento de un
equipo.

For 10 gensral 1ag wmodificaciones son asociadas
con  bsias priorided. Deberhn comentarse en un périaoda
comprendido entre 13 y 30 diss, como miximo, s! e} costo de
dicha reparascitn o modiflicacidn se encuentra dentro del
presupussto de wmantenimienta ¥ no requiers de L 11
autorizaclén que s del miswo departamento.

€n el caso de que el costo sxceda al autorizado, &
bien precise de un estudioco de ingeniesria 1a ejecucidn debera
comenzarse #n un Plazxt y medio de tres mesnes.
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PRIORIDAD X (4, 2, 3, 4)

Lag #Hrdenes de trabajo emitidas como consecuencia
de alghn defecto o anomalia detectada por inspecciones deo
mantenimiento pgreventivo, tendrkn 1la prioridad que l#s
corresponda {1, 2, 3, 4,) pero precedidas de una X paras
difersnciarias de las otras ¥ qué, a igualdad de priocridades,
tendran trato preferente.

4,2,3,2.2, TIPDS DE TRABAJOS

Los trabmjos gQue se llevan’a cabo por e! departa-
mento de mantenimiento, se han resumido on tuatro categorlams
que se describen a cuntinuacitn:

MANTENIMIENTO PREVENTIVO

B¢ refiere a todas aquellas activdades Que se
efectben en Jos equipos, ein qus se hayan destectado
praviamente averias 4 ctros sintomas que pusdan degensrar en
averis.

Se tratp de svitar +allas imprevicstas y normales de
dete tipo de mantenimiento s« hace sn la forma siguiente:

= Inspeccliones y observaciches con o sin deagmontaje del
egquipo,

Pruebas, simulaciones y calibraciones.

Lubricacidn v cambio de aceites.

Limpiezas.

Sustitucidn periddica de algunas plezas,

[0 I |

MANTENIMIENTO CORRECTIVO

Se trata de todos aguelins trabajod dque e
wfecthan como consecuenia de 1a observatidn de pedquedos
defectos D anomallas Que A0 han supuesto todavia paro de
egquipo (fugas, rujdos anormales, calentamientou, etc.l.

AVERIA

En #ste caso, 1a miquina en cuestion dejd de fun-
cionar o también tiene Anomallas Importantes que obligan a
pararia.

MCDIFICACION
Debe entenderse todo trobaja gue inplica:
= Cambios en la intalacitn primitiva de log equipos.
-~ Ampliaciones de cualquier tipo.

= Mejaras del $uncionamiento actual de eguipos.

Todas las Ot'sm guedan asignadas a alguno de #stos
concepton.



4.2.3.3. EXPEDICION DE OT Y 80U CIRCULACION

4.2.3.3.1 HETODOLOGIA PARA LOB TRABAJDS8 DE PRIORIDADES 2-3-9

(Ver Anexo IV, 4lujo de las prioridaden 2-3-4)

l.= Los departamentos productivos soclicitan en la Hoja de
Trabajos de Mantsnimienta (HTM), las trabajos en los que
quieren que o) departamento de wantenimiento wmfectde un
trabajo anotando 1o sigujente!

= Denominacitin del equipo y ctodificacian.

- Descripcibn del trabajo o problema.

- Eatado de! squipo al! presentarse la anomalla (paro o
marchal,

Prioridad requerids,

Hora <e reporte.

Fecha llmite de intervencitn isi se sabe).

Firma del supervisor {(reportal,

2.~ Comp 1a HTM o8 retirada por programacion y cantrol de
mantenimiento en la madana siguiente a laos reportes, CPCM
anatizard todas las peticiones de trabajo 2-3-4 de acuerdo &
lam gprioridad dadas ¥y detalles tdcnicos del trabajo
svlicitado u! es precisoc, #n coordinacidn con e} supervisor
del Area de mantenimiento yia e} Superintendente de
Manteniniento.

3.- El programador  de area correspondients, produce las
ordenss de trabajo en su fase preliminar (original y copial
detallando e] tipo de trabsjo a realizar, asl como s
documentacidn necesaria y materiales para su ejecuctdn.

Estas b4rdenes de trabsjo son colocadan en @) primer
casillero {(en preparaclén para su lanzamiento) del tablero de
contraol de brdeness de trabajo.

4,« El preparador de materiales taoma de! tablera las O0T's ¥y
véritica 1a existencia de materiates y refacciones sn su
fichero.

8! me tiene sxintencias de los materiales requerl-
dos el preparador emite los vales correspondientes al almaceén
con ] objeto que los wmateriales sean preservados hasta la
hora de la ejecucitn del trabajo. -

Estas O7T's son cplocadas en ¢! casiliero “prepara-
das para au lanzamienta®.

Si no se tiene exintencian del material requerido
al preparador hate las anotaciones correspaondientes.

B,- La copla de Ja OT con e) trabajo ys preparado, ia
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colocard #! programador en e) tablero de control de campo en
#) casillero de *reclbidas® para au sjecucidn.

EL original de OT aerh colocada en e¢) tablera de
control CPCH &n el casillero "en sjecucibn®,

&.- El supervisor distribuirk 1asn coplas de las - OT's entre
aus operarios anotando ta (w) flcha {(s) en cada una de las
OT*ws as! como la fecha y hora de inicio.

7.- Una vez terminado el trabajo, &) operarioc que Lo haya
efectuado ahotard en l& OT 1las observacionss que ewstins
oportunas ¥ la entregark a su supervisor,

8.- El wsupervisor de mantenimlento hardk las snotaciones
pertinentes en la HTH, firmarh en el VoBo, en e] OT ¥ la
colocark en su tablero de control en e1 casiliero de
*tearminadas®.

9.~ CPCM recogerd lam OT'se terminadas del tsbhlero de los
supervisores ¥ lam colocarh con su correspondiente original
en el casillero de “terminadas en ¢! tablero de control de la
oficina,

10.~ CPCH tomark los datos conplementados #n la 07 asi como
#n la HTM ¥ procesark toda Ja informacidn en los libros,
cantreles etc. ‘

it.- {PCM una vez registrada y procesada la {nforwmacidn,
enviard copias de 1os vales de almacén al departamento de
costos, Jlos que tendrbn que mer devueltos debidamente

canplenentados para su procesamiento.

12.~ Si no hay materiales, CPCH comunicari en forma verhal y

por escrito al Departaments de compras esta sjtuacién de

trabajo. Hasta l1a entrega de los materiales, esa OT quedark

pendjente en el tablero de control {en “pandlente” o

“retrasadas® segun sea #! caso!) ¥y lo indicard agl en sus
controles,

4,2.3.,3.2, FLUJO DE LA ORDEN DE TRABAJO PRICRIDAD I,

(Ver Anexa V, f1ujo OT Prioridad 1),

1. El solicitante con necesidad de un trabajo de prioridad
HNo. 1, lo comunica a cualguier bhora al supervisor de
mantenimiento de turno, quien elabora la OT. S anota también
la Infarmacidn en 1a HTM.

2.~ E! supervisaor de turno asigna ripidamente la OT para que
s lleve a efecto.

3.~ Una vez terminado el trabajn, el operario anotard las
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cbeervaciones nscesarias en ia OT7 vy

la entregarh al
supervisor,

9.- E1 sapervisor da mapteninisnto hark lass
necenarias en & NTH ¥y fircard de YaBo la 0T,

postertiarments en sy tableroc de
*terminadas®.

anntaciones
colacandpla
tontral #n  canillera ds

%, - CPCH recagerk a la madane aiguiente Jas OT's terminadas,
ssperande rapidamentes anuellss marcadas can  cardcter de
avering parks anslizarias ¥ emnitir, en caso de sner necesario,
una OT pusva para reparascitin dedéinitiva.

6.~ La nusva OF sigue ol $lujc de la OT d& prioridades 2-3-4,

4,2.3.4, PANELES DE CONTROL

Laos paneles que utidizerd CPCM, estarsn canstituf-~
dos par uns serie de casillaros que mansjarkn lan Grdenes dw

trabajo de Ja siguiente wmanerad tanexo VI, Paneles de
Contrall.

f.~ Ur casillerc donde estardkn las @rdenes EN REFARACION DE
HATERIALER PARA 88U LANZAMIENTO (ariginal y copial.

2.~ Un canlllsro para JaAs BDrdenes Que entdn PREPARADAS PARA
BU LANZAHIENTO igriginal y coplad.

@~ Un casillero de Ordenss preparadss pesro PENDIENTES Je
lanzantento bhien sea por +alta d& materiales, por saturacidn

de OT's cor igualdad de prioridades, paroc de =sbgquina, etc,
tariginal ¥y coplal.

4.~ bp canitlierc para fan &rdenes RETRABADAS, w8 dacir,
aquellias que v& vencieron su fecha liImite de intervencitn
{toriginel ¥y copla o bhien unicamente ariginel).

%.- Un canillers con ordense EN EJECUCION l(originall.

&.= Un casillerno coh Srdenss EJECUTADAS (prisinal y coplal,
para revisitn, control, informacisn estadtistica, etc. Envioc
del originzl a costos juhto con low valeas ds almacén.

Los paneies qua utilizarkn las supervisores oe
mantenimiento on  lam dimtintes posiciones de mantenimlento
estardn constituidas por los siguienter casiileran:

1.~ Un casillern donda se colotarkn las Srdenes RECIBIDAS.
2.~ Un canillern destinado a las &rdesnes EJECUTADAS,

3.~ tUn canillero deatinado & las brdenes INTERRUNPIOAS, ya
ue» por ausencia del operario,

por gresshtarse uns sveris
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repentina en un equipo, por falta de personal para s
realizpcitin del trabpnjo » Dtras Causas.

4.- Un ¢oazillero para lase trdencs £n blanpco inarmales ¥y con
grado de averlal,

%.- Un casillero pars lofr casos que Surjan AVERIAS.

Eatoc prnules, lozalizados en las distintas pusl-
cionee de wmentenimiento, conlardn con uns pegueda meca éa 1a
que 8¢ lpcalizarh la HTHM del arga de dicha pesician, dc tal
forma gue estd zccesiblie en el mowmento toda 1a informacion
que se& pudlera requerir, As) micme boabrd una vitrina en Ja
nue Be encdentre un croquis  del  equipe destinado 8 end
posicitn cen su nosbre ¥ clave para hacer alqin reportic &o Ia
HTM o de analtzar una Orden de Trabajo,

1 panel de contrnl CRCH contard énicaments con ¢l
erofuis orn ol miumn lugar dentrs <o laa oficinag, con
dnlce difprentina  dg que  é5te cromuis oird de la
Qirnarp !

LY
plantz en

4.3, HoErlas DE MANTENRIHIEHMTO SHOGRANADO

4.2.1, IMTRODUCCION

Le filoenila del Mantenimiento Programado cosslste
eccenclialnente en que las mhqulnas paran la ainino positls
para ser reviseadas &n momenltos y phr  dycracinnes debjdawmants
programadacz, en luder dee gue paren por Aaverlo en nonenlos
jmpreviastos, aunque por  wunuesto, ce da de hecho que 13
aplicacitn del programa ucberd de raliZarse, en  pirimyr
lugar, aprovechando las parados weaslonadan par la apardgicen
de aveorlar 0 por parcs de 1a produccion.

Lh eficiencia de fate Hantoniniento Proaramnadu
axlar la presencia de un esguena sdecuadon gue permita ol
las inspecriones ¥y revislionec a pjecutir, controlar el ajucte
de e realizacibn c¢con l1a pragranacitn y modiflcer lun
Inspeccionres vy revisiancu a medida que Y] mpdidica la
jnstalacieén o gue 1a histdria de coadn alomento o aconueje.

Pero 1a bandad di Laguena no e pl Gnico factor
detoerminante de ta eftcacis, PueIto gur enbtre #p juegn 2
facrtpr bhumanp, $in cuya gooperatidn, nlnguna ordanizecidn
puede dar resultndos satiséfacioria=.

. Froduccion es guldn necesita tener las naguines en
lags mejores condiclones para produclery Yy mantenimiento
conoceér al miaxivo JYa carqga de trabajc con la antetaciodn
suficlente para programar s ejoecuclidn. Se  trata, pugs de
algo gHue Interesa a todos y gque par conslguiente, tanta
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Produccidn camp Hantarimienlo ot in tn oluc wdos  wn la
correcta consarvaribn de los e©0ui pPoo, Pues una buena
congservaclOn empiela en el usvariao de la wmAQuine, realizando
bien un conjunto de opereoCiones bBAsicas » tundanentales,
tales coma un  buen trato, buena tonducclbn, limpieza,
vigilancia de cuadros, avieno rapido de las anomallas de
funclopamiento antou de que sean averliau, ett., Ecto @x, un
buen Mantenimiento empleza en Produccidn,

Independiegntemente e} tactocr humano, el cosguens
debera permitir manlener la ectabilidad y conetante
parfecclionamiento Jdel Sistema ¥ por ollg ha de egtablecersc
Ja continuidad de un proeceso clelice! Programacién - Cantrol
- Programacian, batado oen el control.

La Programaclén de Mantenimienta deberd responder
&l principio 4 que toda threa debe dr ser programada y todo
nrograme  deuwr de  ser controladal en ningtn coso, esta
programaclon conGtituird un e;quemh rigido, seino “na

herramianta flexible que pernpita a Direccitn una constante
toma de deslcipnes gn momentos adecuadon,

Atendilendn a ettos eriteripc, los mecaniswmos por
los cuales wue lanzan Jos programac de trabajo, G0 cjecutan
ilos mismos v se contrplan Ios resultades, se traducen on una
serte de normas de attuacion gque deben de cumplirse v
vigllarae con extremo cuildada. La threa de Ltlevar a cabo un
programa de ejecucldbn de Hantenimiento, ectablecemns agul lag
normas gque regqulan e! lanzamiento de programas ¥y su pastoerior
ejecucidn, dejando el tema del Cantrol, dada su extencian e
tmpgrtancla para atra momento tnormas de cantrol de
manten!imiento).

fetas rnoOrmas wvan devstinitdas 0 todo personal de
fabrica gque tienc ciertas responsabilidaden con relacian al
Mantenimienta Programado, decde al jefe de Departamento,
Hantn Ips Supervisares de Hantenimiento, que [A=1,]

precisomente, 10S Jue mas dirpctamente estdn ligados con ios
ejecnutores,

Se sxpiden pucs, ¢stias norvac o fin de gue Lonvan,
una Infarmacitin basica p comprondan la  importanzia  de
realirar bien las rutinas y pongan su Impartante colabaoracién
al servicio de la Empresa.

1.3.2. GEMERALIDADES

A la hora d» establecer en fAbrica un programa
de revisiones perisdjcas, sSurge comD primera necepidad, vl
establecimiento de un {nventario y una codificaclién de ta
ragquinarla ¢ instalaciones existentes on fabrica,

De esth farma, Ge podria dividir, a grandes

50




rasgon, en las areas:

1.~ RESORTES

2.,- SISAL

3,- ALGODON

4.- ACABADO

5. - COSTURA ~
4.~ SERVICIOS

Cada drea en secciones:

. RESORTES
.0 OGeneral

.1 Resorte

+2 Enoamble

-3 Harco

+4 Envarillado

B81SAL
Gensral
Corte
Picadn
Laminado

WNw=O

+ ot e v

AL GODON - : .
Genwral

Alimentado

Lominado =

Prensado

.

WN=O

ACABADD '
General
Orlada
Engrapado
Clavada
Tapizado
Ribheteado
Empacado

e or ooy

MAAIWN=O

COSTURA

General

Corte

Bordado
Castura general

UR-a

- SERVICIOS
¢ General
1 Agua
2 Alre
3 Alumbrado
Y dentro de cada seccién en sus
equipo compondnten?

DENOMIMNACION DE LA MAGUINA ’ FAHILIA

tamiliag de
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Alimentadoras Al
BAdscul as BA
Basteadoras BS
Bombas BM
Bordadoras BR
Capltonadoras CA
Cardadoras cn
cargadores o
Clavadoras cL
Compresoran co
Cortadoras cT
Ccostura Recta CR
Costura Zig-Zag i cZ
pobladi)iadoras DL
pobladaras Do
Enderszadcras €p
Engrapadoras EG
Ensanbladoras ES
Envarilladoras EV
Laminadoras LA
Orladaras orR
Over-Lock ov
Plickers . PK
Prensadoras PR
Punzonadoras PZ
REsOrteran . RS
Ribeteadoras RB
Recupsradares RE
Servicias Eléctricox BE
8ol ladoras 8L
Yapizsdoras TP
Tejsadoran TE

. Comn cansecusncis de todo ello, se llega a la
necesidad de entabiecer el libra “Relacidn de Centros de
Costn® que conatjituye el primer paso =] priwer paso en el
estudio de actividades o Rutinars de Mantenimiento Programado,
Una cuyas hojas ae muesntran en los anexos. (Ver anexo VII).

Aul migmo, o= necesario sistematizar las espaciali-
dades bAsicas de apararios existentes epn FfAbrics ¥y se han
eascogido, para nuastros fines, lam wiguientea:?

Mecinleco
Castura
Cardas
Resortec
Eléctricista

De esth manera, las programas han comenzado & sur-
gir atendiendoc & +fijar Jas Actividadea de Hantenimiento
dentro de cada Area y para cada eapecial idad,

Se« han distinguida dos categorias bisican de
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personal dentro de cada egpecialldad’ saber: aficlial vy
ayudante, que no @& necesarismente correspende a las
categorias laborales reconocidas en Fabrica para todos y cada
uno de los operarios, slho que, por contra, se atiende a2 un
eriterio de formacién real del perszonal.

También, s han §ijado 1as +$recuencias tipo =
considerar en lo% programasi estas han sidod M

a) Breve Frecusnclia!

D : Diarlas
3D ¢ Cada tercer dia
8 : Semanal

8 : @uincennl

M ! Mensual

bl Larga Frecuenci Iri

21 ! Bimeostrat
3N 2 Trimestral
&N
A2

Para la resalizacitbn de una actividad de manteni-
miento, Ila condicidn de los squipos s# ha clasiticada wni
- Marcha ’
- Paro

Por dltimo, en los estudios necesarios de Jne
chlculpns de cargas de trabajo, se ha caonsiderado cowo
unidad fundamental el minuta,



4,3,3. RUTINAS DE MANTENIHIENTO PREVENTIVD.

Las rutinas congtituyen las Inatrucciones de
conservacién necesarias para todas ¥y cade una de Yas miquinas
la $bbrica relacionadas por "Relacidn de Centros de Coasto”.
San e! rewultado del} campromian entre las necesidsasdes
tedrican de la maquinaria, 1se exigencias de produccién, ¥ la
edperiencia y medios de Mantenimiento.

La sistembtica de reparsci®n de las rutinas de una
miquins se establecerd como contestacidn a cada.unas de jas
siguientes preguntas fundamentales!? o

- #Qud o8 necesario hacer?

- &Comd debe mer hecho?, es decir, con méquina parada o en
marcha. Tema dute al que debe pressntarse la debids sten-
cldn debido 8 Jas necesidades de) proceso de produccidn.

- #81ibn debe hacerlo? s decir, eléctricistas, mecdnico,
opersrio de fabricacibtn, lubricador etc.

- Con aud érecusncis debe hacerse?, pregunta clave a la hnrl
de sstablecer los progjramas,

« Cubnto tiewmpoc se preves para realizar la rutina?, origen do

los calculos de cargas de trabasjo de mantenimiento pragra-
mado.,

La redaccian debes de¢ &= consisaa y claras,
recardando los puntes vitales & sxaninar: le ruatina s» up
recordatorio de lo gque hay gue hacer,

Realizados 1los anhlisis completas de rutinas de
todas ¥y cads una de las wmhquinas que componen una Seccién, se
pasi a redactarlas convenlentemente, a $in de unificar
vacabulario, ¢ enumeran y enciman, separando las rutinas por
sspecialidades:

HECANICAS
ELECTRICAS
INSTRUMENTACION
SERVICIOS

- ETC.

Antes de realizar uvna rutina de _p-radn. sx pondra
en conocimlanto la PRODUCCION pars obtener ol cOrrespondiente
PERMISO DE PARO,

AL INSPECCIOMAR, se habrih de usar de los sentidos
{ver, glr, etc.), anotando lag anomaliss cbservadas y
aubsanbdndolas en los casps en Que wsw pueds hacer en el
momenta ¥ aln influlr en los Programnes 4 Pradutclidn,

AL REVISAR, ue deberd separsr todo aguelio que wne
encuentre on mal estado.



4,3,4, ORDEN DE TRABAIOD DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO.

Determinadas las cantidades {( en tiempo ) de
canservacian de las magquinas de cada weccidn, por
sspecialidades de ejecutares, la siguiente wiapa consiste en
distripulr 2 1o larga del)l mes Yy del adn, la reatizacién de
las rutinac de breve ¥ larga frecuencia reapectivamnente, Por
ello, es necesario considerar los siguientes conceptos:

= Situacibh de whquinasi en parc o #n marcha,

- Tiempo previstn par operaric dedicadn a la ejecucitn de ru~
tinas. *

- Frecuentis de rutinas.

Rutas de trabajo para la ejecucibn,

Homogenlzacitn de Ia carga de trabajo por mes, serana y dia

dentro de cada esprcialidad ejecutcra.

- Hecaniemos de lanzamiento, dotumentaciodn ¥ circulacidn.

Atendiendo al altimp punto, tam crutinas de
mantenimisnto ae lanzan a través de la Arden de trabajo en la
que se anotan los sigujentes datas?

a) EN EL ANVERSO:

= Mamero de Adrden.

= Tipo de trabajo a realizarse {preventivo en el caso).
= Frcha programada para su

Deacripcibn de )la maguina, as! como su codigo.
Denacripcitin de] trabajo, eon donde =¢ anota el namero de la
rutina ast como debe sfectusrse en paro o marcha.

= Himero de vale de almaceén,

b) EM El. REVERSO. Constituye el “Reporte de Anomalfas” y
observagciones del ejecutor. Asimismao dispone de una serie de
casillas en las Qgue tiene gue anotar l1a siguiente
informacian:? ’ . ’

= Fecha de wjecucidn de Jla rutina,

= Hora de Inicio ¥ terminacién.

- Hora de Interrupcitn ¥y reanudacién en ol caso gue se
presenten contratiempos.

- Ndmero de ficha del ejecutor.

4.3.4. NORHAS DE LAHZAMIEMNTO DE RUTINMNAS.

Van dirigidas al Centro de Programacidn y Controt
de Hantenimiento.

l.os programadores de este Centro, deberidn

preparer todos los waAbados las Ordenes de trabajuo de las
rutinag previstas para su realizacién en la siguiente semana,
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a) LaNZAMIENTD DE BREVE FRECUENCIA.

Jodos Ilos dias & tas €130 horas los auxitiares
d& programacibn sentregardps & los supervisores de Ares de
Hrdaenes de trabajn de mantenimientos pgreventiwo & Bar

efucutadas, durante o) dla. Dichas &rdenes irkn acompatadas
de mug correspondientes rutinas.

l.om datosx cublerton en Im  Orden de trabajo
serdn 1ox siguisntes:
- Nomera de Srden.
Tipo de trabajn.
Fecha programada para su sjecucidn.
Equipa.
Cadign.
Noamero de rutine s &fsctuarse.

Condician de! equipo (parc o marchat.
Numero de vale,

LI T |

Al +4inpalizar e« dia, antes de las L7100 haoraws,
recogechn law drdenes de trabafoc debidamante cosplanentadas
Junto can las rutinaw corrsaspondientes, pDara pasar & reallzsr
ias partes de cantrol corrsspandiente, .

B} LANZAMIENTD DE LARGA FRECUENCIA.

Todos los Ditimos dias laborates de
las programasdores detierdn tener cublertss las Ardenss de
trabajo correspondientes a lax rutinase de largsa frecuenctz a
ssr ejecutadas an @} transcursn del! men tue se inicia.

cads mek,

A principlios da asmann fos suxillares de
programecifn entregardn a los supervisorexs de Area lawn

trdenen de trabajo » ser sjecutadss en ol transcurso de dichs
ssmana,

PFars @) Janzamjento de rutinss tantn de breve
como de largasn  frecusncia que quiszren paros  prelongados,
hahirh de spayarse fundameatalmsnte en laos acuerdos de fechas
tomados por  Produccifn y Hantenrimjento respecto de las
rutinag, previatas para ») mes. fara allo se contack con la

informacian proporcionads por la perte de “REVISIONES
PROGRAMADAS®,

A4,3.46. NORMAS DE EJECUCION DE RUTINAS.

van dirigidaa, eh especial,; [ 3

perspnel
epcArgadn de wiecutar los trabajos 46 mantenimiento.

Tadow los diag & primera hora de 1A jarnadas,
recibirdn de su wupervisor de Area respectivpo tas Hrdenes de

trabaja con sus correaspondlienten ruti{namn 8 mantenlmisnte
preventivo a ejecuter coh #f dle que comienza,
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Al finmlizar 1a jornads, las entregarbp a wsu
supervisor camentbndole todas las anomallas ocurridas durante
e1 dla.

Antes de resllzar cualquier rutina, el
ejecutor deberd lesrla culdadosarents, &a ¢in de preparar
herramientas ¥y sateriales necosarlos para 1 ejecucibn, En
tos casaos o que Ia rutina sea de mlquina #n PAROD, se pondrd
en contacto con #] nupervicor de bArea de producclidan
correspondiente, #in cuya autorizacibn no podrk comenzar a
sjecutar 1a rutina.

La manera on coma me actuard, serd de la
siguiente format *

« Cusnde replizada Is rutina sv encuentre algin defecto eon la
mbguina,

= Cusando 1& rutina no se renlizo por ser necesaria para 1Ia
realizacitn, que la mlguina se encuentrs #n Marcha y gue en
realidad R sncusntre parada (desprogramadal.

- 0 bien, tuando no se realiza por cualquier otra circunetan-
cia diferente & 1a otra anterior.

El ejecutor westard en 1a obligacifin de dar una
explicacitn, 1o wmis breve ¥ cliara posible, sobre la anomalia
cbessrvada o la causa de no realizacitin en a2l reverso de 1a
brden de trabsjo en #1 expacio destlnado a observaciones.

S! una anomalia persistiera & Jo largo de Ia
sepana, el ejecutor seguirk consignindola cada dla en 1a
brden de trabajo mientras no observe su carreccian,

4.3.7. MORMAS DE BUPERVISION DE RUTIHAS

. Van dirigldas, en epupecial, a los BUPQPVIBGP;E
de srea de Hantenimiento. Diariamente recibiradn del Centro de
Programacifn y Control de Mantenimiento lae Ordenes de

Trabajo con  law rutinas de mantenimignto prevent ivo
carrespondientes, ton el objeto de que puedan ser
distribuidas entre el persanal ejecutpr.

A finalizar 1a Jornadsa, Jos supervisores
revidaran las anomal las detectadas rOr su personal

suhordinado de ta)l forma qgue &l entregar las O0T's ejecutadas
al CPCH, wean comentadag con el cbjeto de¢ que pusdan ser
reportadas en la HTH y generar lag 0T's correctivas
corréspondientes.

Cada supervisor - aclararad, en 10 necesario, las
dudas que surjan en su personal & ia hora de realizaclon de
la rutina,
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4.4,- NDRMAS DE CONTROL DE MANTENIMIENTO

4.4.1. IMTRODUCCION

La avpresion “CONTROL", actualmentse - ha
desvirtuado empleshndose on el sentjido de "prohibido hacer ©
salirse de®, €] aignificado gendrico de "Control” es etectuar
algunas obuwervaciones, lecturas stc., gue permitan un satudio
¥ anhlisis de i1as desviaciones wscbre 1o previsto, des {$orma
que pueda apreciarse s! estas previsiones eran ldgicas o
1189icas 2l miswO tienpo que puedan Establecerss Unes Nuesvas
directrices, Esto Gitimo s exsctaments o1 significado gque
aqul damos 8 *Control®, Surg9e como necesnidad #n ¢] Sistena de
Mantenimiento para que ! trancursc d4el tlempo no solo no we
deteriore sinc que ses cada vez mhs perfeccionado,

Para que un sistema dJde Contraol sea sficaz, ha
de cumplir con tres caracteristicas #undamentaies 2 & ssber:

« SIBTEMATICO: referlido a perivdos de tiempo concreto.
- UNIFORME: posibilidad de datos comparatives.

- CUANTIFICADD: pomibilidad de traducirse en Indicws, gri-
ficas, etc., para comprobar su svaluclbn,

Al igumsl que los estudics realizados para 1Ias
organizacibn de un Sistema HManteniwmieanto han originado 1as
Normas de Mantenimiento Correctivo , para su programacliép y
ejecucibn, nos Proponemos recager agul 1as basen
fundamentales de 1o Controles s establecer para uno y otra
tipo de mantenimiento as) como lom documentos, su clirculacidn
v funcionamiento gue a.erbn suntento de Ia aludida
cuantificacibn de Jom controles.

Dividimas laos controles en cuatreo clases!

CONTROL. DE MANTEMIMIENTO PREVENTIVO,
COMTROLES DE HMAMTENIMIEMTO CORRECTIVO.
CONTROL. DE PAROCE.

CONTROL GENERAL (Reunidn Semanmal de Controlil.

Tadas las normas que spbre el control
establecemos agqut, van dirigidas fundamentalmente a1 Centro
de PFrogramacidin y Contrtol de HMantenimiento gque serd el
encargado de medir los diversos indices de control
fsciliten la toma de decisiones.

que

A.4,2, CONTROL DE MANTENIMIENTO PROGRAMADO.
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Dividimos =) Control de Mantenimiento programado en tres
partes:

- Buperinspecciones.
~ Control! de Breve Frecuencia.
- Control de Larga Frecuencia.

q4.,4,2,1, SUFERINSPECCIONES.

El objetivo de Ja Superinspeccidn es efectusr
una obuervacidn gensral y externa del] estado de la Fabrica ¥y
a Ja vex cohstatsr los 1ndicex proporcionados por  los
controlen de breve
de cbmo ostd $uncionando ®] mantenimignto praventivo
programada, Por otras parte, con las superinspecciones ae
consigue mantalizar al personal de 1la +4dbrica en  ia
convenlencia d¢ wmejorar *l aspecto axterior de 1ss
instalaciones, puss esté nos indicaria, &n una u otra forma,
el grado de formacidn y espiritu de todas las personas que
trabajan on ellas,

Por ello, 1ax supsrinspscciones pueden y debsn
de uer efectuadas por persanas de todos los niveles de la
Empresa. Adenhks debe elegirse Para sfectunr 1a
super Inmpeccion de una Seccilbn a Ja D lapk personac Que menas
relacitn tienen con ella, con ohjeto de svitar et encontrar

normales {por rutina) comas que realmente no lo son tanto.

l.as superinspeceiones que preparan por
secciones. E1 lanzamiento de las Superinspecclones 1o realizs
CPCH, cubriendo semanaimente, wn parlie o en total, Todas las
Secciones de Fhbrica,

Los canceptos que figuran en lam partes de
Super inspeccidn man las siguienten?

- ACCESTBILIDAD: gue quiere decir sl el atcoso a la mRguina
o instalacion es adacuado,

- LIMPIEZA:! que quisre decir st la limpleza do la propla wmaA-
quina ex adecuada,

- BEEGURIDAD: que contempla #) satado de las protecciones,
barandlllas, wscaleras, etc.

~ FUBAS: tque cxaminan Jas perdidas de aceite, aire v otro -~
material.

- ANCLAJES:- nue gontempla el estodo en fue se encuentra ta
tljacitin de la maquina de aujecidn de sues diferentes
componentes.

v larga frecuencia, pues serd un indiclo
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- ESTADRD GENERALI que contempia e} estadp de envejecimientcoc

troturas, oxidacionss, etc.) gensral! de la sdguina o insta-

lactibn.

- ALREDEDORES: que qguiere decir cOmo se encuentran tanto
fas instalaciones anexas como tuberiss, @1 plap, wateria-
tes superfiuvos on Jos alrededores).

Cada uno de weatos siste puntos se valorard en
cada whquins o instalacidn log&n un baremo comdn que responde
a]l alguiente cuasdrol

¢ - Muy mal y/p peligro de averia o l::!dcnt-.

1 = Mal -
2 ~ Normal ! o

3 ~ Blen

quedando deétinido @]l *indice de Superinupsccitn . por el por-

centaje da puntnu ahtonldo- ®*n  una seccibdn Robra los &ptimoo |

pu-u:l--.

tna ver terminfda " ja Buperinapsccidn, e
parsona a welia destinada, enviarh ¢1 reporte » CPCH, En el
anexo VIII se ssquematiza un ejemplo de dicho Gontrol de
Superinspecciones , - -

4.4,2,.2, CONTROL DE BREVE FRECUENCIA.

(3] Contrnl de Breve Frecusncia  se 1lesverd en
@] reporte semanal corrsspondiente que se musstrs en ol anexo
I¥ v 1o realizarh CPCH eon hame n 1 OT's expedidas,
carrespondientes a ia ssmana anterior, ' ’

Para ello ue contabllizarén »! ndmero de OT's
expedidan, terwminadam, no efoctuadas ¥y con anomallas detectia-
das) todo «)lo por, Secciones Yy especialidadesa. G cbhbisndran
asl los siguientes indices de control por especialidades y -
y seccionesa, semanalmente:

a) INDICE DE EJECUCION

100 x (OT's Ejecutadas?

. Total
b} INDICE DE ANOHALIAS

100 x (07’0 con anomalias detectsdas!?

] B eemmmdmmsmmsemmmsn e me—L e, Gs -

Tota) Ejecutadas ’ T
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4.4.2.3, CONTROL DE LARGA FRECUEMCIA,

El Control de Larga Frecuencia sw - #fectuard
contabllizando CPCH on 8 nipere de O0T's expedidas,
sjecutadas b4 [ 2] saldo pendiente par secclianes Y

ecialjdades, acl comn el % de ejectadas por ecpacialida-
des.

4,4,3, CONTROL DE MANTENIMTENTO CORRECTIVO.

E! Control de Mantenimlentg Correctivo y se divide
wn d0s partes:

= Control de Ordenes de Trabajo
- Control de Horam - Honbre

4.4.3.1. COMTROL. DE ORDENES DE TRABAJO

La situacibn de las 2 Al [ 1] controlara
semanalmente por mnedlo del! Reporte de Control Semanal de
OT's » realizar por #) CPCM qué efectuard sensnalmente «l
recuento de I1an miguientes cantidades;

- Saldo Semana Anterior! wse retiere a las Ordenes de traba-
jo pendientes de ejecucidn al comenzar la Eemana Que Ge
que ¢ ankliza.

- Expedidas e@n 1a Semana se Lrata de las ardenes de traba-
jo recibjdas por Mantenimiento a lo largo de la swemana.

- Terminadag: trabajos terminados a 1o largo de la semana.

- Saldo de Fin de Semana: se¢ reflere al total de brdenes de
trabajo gque gqueden pandientes par terminar para la semana
siquiente, 1Incluyen algunas retrasadas, perc en su mayorla
swon Ordenes deo trabajo cuys prioridad permite uh plazo de
de realilzacitn mas Jargn, S! nos servird para medir la
carga de trabajo pendiente en tuanto we apligue 21 tiempo
normal de durscidn 4de 1a arden de trabajo, & tréves del
control de horas-hombre,

~ Retrrepdac: &nte ef €] caoncepto wiAs importanite pars el and-
tigia. Se retflere a aguellas brdenes de trabajo cuyo plazo
de {intervencitbn bha swido superadp, E£i cistema de tableros
que sugiere emplear, gpermlte vislumbrar donde radicar la
cauer de Jos retrasps, de formp que s puedan gestionaer
galuclones con criterlo.

Paran e1 anklisis de 1as OT's retrasadas, serad
netaesarlio que cada operario reporte en el reverso de su bdrden
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de trabajo !a cauea de jips retrasps ccurridos. Por otra
parte, o8 wuy interesante gue =] Personal de Mantenimiento
conozca la situacitn de sus retrasos.

Esth tnformacidn wsark generada par e} CPCH,
cada lvpnex, por wmedin del Reporte Situacitn de Ordenes de
Trabajo Retraasdas .

En 108 anexos [ 1] tncluyen los documentos!

Anexo X ! Control Bemanal de OT's.
Anexo X1t Situscion 4 OT'w, retrasadas,

4,4,3,2, CONTROIL. DE HORAS - HOMBERE.

Enté control tiene un triple objetivo :
-~ Verificar la relacibin entr# horas noruklec y horas extrao-
dinariss ¥y su evolucibn, con e) objeto de poder determinar
situacicnes anormales, o bien jas hececidades de personas
an las distintas Areas ¥ esSpecialidades, Pour un sencillo
estudio econtmico con bese a daton atumulados, puede &
vecen verificarse la conveniencla de disminuir al némero
de horas extrordinarias, aumentando el pearsonal o
viceversa, as! comp el replantamiento de su reparto entre
lag distintan bhress.

- Comprabar la svolucidn entre las horac de asistencia en t8-
brica ¥y las horas 4acturadas gn Ordenes de Trabajo. Esth
relacibn debe tonder hacia la fgualdad, con el objeto da -
sutudiar productividades y control de costee.

~ Evaluar Jas® cargas de trabajos pendientes al ¢inal de ia
s¢mana. Tamandt una muestra 1o suficientomente grande, pue-
de eutablecerse contiabllidad aceptable Ia duracién medis
de 1a &rden de trabajo por especiatidades ests duracidn
media aplicada al saldo de trabajos pendienteg, tanto
correctivos comt preventivos nos da uns ides aproximsda de
1a cargs de trabajo pendionte.

Lo porcentajes de horas asl como los voldmenes tde
trabajo pendientec oo incluyen en los reportes Control
semanal de Horag-Mombre que se adjuntan en los Anewos XII y
XIIT respectivamente.

4.4,4, CONTROL DE PARDS
4.4.4,1 INTRODUCCION

En un procesa continuo de fabricacidn existen
slempre una aserie de paros en  las mAquinas y/o linwas de
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proceso, motivados por djverasas causas, Loa paros son de
causs primarta gue Imposibilita Jlegar & un dptimo de
praduccifin ¥ que, por tanta, =8 necesario clasificarlos segin
lag causas qgue los motivan, para poder eliminarlos o
disminuirion.

€l cuaderno de paros debe ser pues, un
elementc mAs de trabajo de Jos jefes de planta y para
observar tendencias y localizacibn de causas que impiden
msjorar la utilizacitn de la planta.

4.4.4.2. DESCRIPCION DEL CUADERNO.

El cuaderno expresard en las primeras hojas e}
resumen de cada Area en cuanto #1 poncentaje de utilizacion.
En las hojas siguientes vendrin anotadas las horas de paro de
cada samana por secciohss y Cautas.

4.4.,4.2.1. CAUSAS8 DE LOS PAROS

Cada seccibdn pusde tener PARDS PROPIODS , ya
sean por motivos de mantenimiento o fabricacién, y por PAROS
AJENOS , Jos no imputables a mantenimiento o fabricacidn,
cuyas distinciones ¥y clasificaciohes ae definen agl:

PROPIOS
Mantenimlentp:

- AVERIAS HECANICAS: Parc imprevisto de alguna miquina por
defecto mécanico.

~ AVERIAS ELECTRICAS: Parn imprevisto de alguna wmiaquina por
defectos eléctricos y/o de instrumentacidn, .

- CORRECTIVO HMECAMICO: Para prevista para roparar anomaltla
de tipo mécantco. '

- CORRECTIVO ELECTRICO: Parg previsto para reparar anomalias
tipog eldctrico y/a de instrumantacion,

= RUTIMAS: Para previsto realizar alguna rutina de mante-—
nimiento.

Fabricacibont

~ AVERIAS FABRICACION: Paro impreviato mativado por talsas
maniobras, atagcos, etc.

- OPERACIONES: Paro previsto para limpiezas, cambios de
®nygranes, de ctuchillas, etc.

- CAMBIO PE.PRODUCTO: Paro previsto para acondiciohar las -
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llneas &l nuevno producto,

- CONTRGL. DE PROCESO: Paro preciso para asistencisa adecuada
de laboratorla,

Entiendase bien nue los paros producjidos por
una mAnuina qQue ve a varias tineas se imputard como propio
a la llnea & linsas que paran {(caso de bombas o compresorssli
asi comp tambjén provocan paro proplo,

AJENOS:

- BERVICIOS GENERALES Paro de una Itnea motivado por
4alts de la asiutencias de los Gerviciaos Genorales de Fibrica,
tales comnt

- Yapor

- Alre

- Agua

- Energia

EXTERIOR: Paro de linea motivado por algunas de &stas causas!

- Falta de materjias primas
- Cortes de corriente exterior
- Rayow, tormentas, etc.

4.4,4.2.2. HORAS DE PAROD

ias horam de parc me refieren a hors de paro de
produccitm y contabilizadas e deja de producir o
se da |la irden de paro de migquina hasta que se¢ de la Arden ds
arranque 4o la misma. No s® contabiliza, por tanto, las horas
de falta de produccidn por arranque, calentamiento, etc,

Las horas de paro serbn imputadas a la causa
gue I motiva, siempr® ¥y cuando no haya una causa prisitiva.
Azl por e®jemplo, puwde haber un paroc de¢ ¢ horas, pesro
distribuirlo asi: & thoras cambio de producto. 3 horas por
reparacibn mécanicas.

giempre y cuando Hantenimiento, aprovechando
tal paro, hicisse reparaciones en Jla [inea, pergs  no
terminarse en el tienpo de cambia de producto, por 1o Que se
e imputan !as horas de prorroga.

4.4.4.3. CONFECCION DPEL CUADERNO

Enté cuaderno de Paros serd conteccionado
semanalments con Ia aportacitin de los paros proporcionados
por la HTM y por Control de Produccidn,
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4.4.9, CONTROL DE AVERIAS

4,4,.3.1, INTRODUCCION

Las averias ques we producen en una fhbrica es
lo whx significativo de como s lleva un Sistema de
MHantenimiento Programado, Es practicamente iwposible dominar
todas law averlas, al manos &% antieconfmico, perd si hay gue
tratar de controlar bien ¥ eliminar aquellas gque s&on mis
frecuentes O repetitivas o las que‘tiensn mayar repercusidn
aconbmica. .

E? control de avertas por eu repercusion y
toato, nos lleva a informes precisos para lograr una rentable
sustitucidn de maguinas, slementos o calidad de repuestos en
las nisman, Gl estos cambios no fuesen pecesarios, se
dectetaris 1a necesidad de variar o crear las $¢recuenciss de
sy Rutinas d¢@ Consarvacibn.

Se pretende con ¢l nuevo Sistens de Hantenimiento,
dar un maypr enfanue scoanbmicc a las averiss, puesto que al
puesto, que al convertir las averias en pesos llaman wis la
atenclitn del personal ejecutado y acelerin el proceso de
estudio de mejoras.

4.4.%.,2. CRITERIOS GENERALES

4.4.%,.2.1. AVERLA

Se entiende por averlas todo paro owprevisto de
una mbquina o una marcha tan anormal de 1a misma, que obligan

al paro. En smbos casos #5 necesario una interventibfn urgente
para repararla.

4:4.3.2.2. HORAS DE AVERIA

Se considera como horak de averla o] t
iempa
KERUESYIS 2, dade 03, o opar [SiBn g2 a1 10 immortanct) o'BIrD
sor utillzadac por produccis El e oxproganss de
horan w/o fraceinore P, n tiewpo se owpresard an

S una averla se produjese en un df
a de ja
semana  y al final de 1a cemana continuawe dicha averia
entonces sSe registra al tiempo transcurrido @n esa semana,
Poniendo la Indicacién de continua en las observaciones} en
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la semana siguiente e registrark #] tiempo correspondiente a
WSEA SEMans, fndicandos proviene de la semane anterlor .

4,4.5,2,.3. PRODUCCION PERDIDA

Es probable que una averla produzca una perdids de
produccibtn, ®n cuyb caso debe registrarse inexorablemente la
la phrdida habida en esa averlsa. La phrdida se sxpresard en
las unidades de producitn de esa miquine © linea ¥ tantas
cuantan unidades hayan dejado de producirses 2l rendimiento
medioc del producto fabricado,

El tiempa de phrdida de produccidn debe
consignarse tambidén pues no siempre sa Ilgual a) tiempo de
averia, puede mser wmsyor O wenor segdn los casos. La perdida
de produccian esth referida a) total de tiempo gque perdemos
praducciaén] en ¢} que #® incluyen calentamientos, etc., &
diferencia del casn de tiempo de averia.

4.4.3.2.4, CAURAS

Se han expresado una serie de causas posibles
¥ fue on cada averlia se debe consignar, poniendd una marca en
la casilla correspondiente, Debe tenerse en cuents que la
causa de la averis o8 Anica, adn cuando haya afectasdo
secundarios visibles de otra causal o8 declir aungque haya
raotura v 'a casusa prinaria de la averia podia haber sido un
mal mansjo, un mal montaje o un degante excesivo de wmaterial,
no k¢ imputard Ia causa a ta rotura. Por consiguliente,; las
imputaciones de causas de averia deberdn ser hechas con
precisitn.

%,4,%,2,5. HORAS - HOMBRE

fara reparar una averla pusde intervenir psrsonal
Mantenimiento de diferentes sspecialidades {mecanicos,
slectricaom, plomeras, instrumentistas, etc.) ¥y categorlas, en
cuyo caso ¢ necesrio consignar las horas hombre que se
conocen por ¢)] nimero de la O7 sedalada.

4.4.5.3. REGISTRQ GSEMANAL DE AVERIAS.

Aunque existierhk o1 Control de Haras de Paro
en donde wo reflejarhn averlas vy otros paros, este control
reflela tnicamente lus horeas de paro sin especiticar caRumas,
produccigén pérdida, etc. Con este reporte de averlas
pretende controlar todauw las averias que ¢ producen wh la
Fabrica con sus reparcuciones econdmicas, am) se podra




caonocer no sblo la producciaén que padrlia alcanzarse en Ia
Fabrica en un périodo determjnado, sino también el costo de
lan averiss ¥y las causas primarias mian +recuentes de las
misman,

4,4,6. LA REUNION SEHANAL DE CONTROL

Es el control por excelencia, En ella la
Gerencia de 1a Planta serd informada do la wmarcha semanal y
ue analizarkn los problenas sxiatentss pars tomar las
decisalonss oportunas. E! principio que regula esths reuniones
*a ol de direccibn  por excepcitdn , siendo @1 dSrgano
informador ®] Cantro de praogramaclén y Control de
Mantenimiento

3
Son de vital importancia éstas reufhiones para
entablecer on wllas el control general de] sistema, qua“serd
un arma muy eficar d®¢ que djspone !a Gerencia por mantensr
vivo #] interés & ir mejorando dia a dias.

En las Prasentes normas e esitablece la
regulacibn de dichams reuniones, teniendo sismpre presente las
exjigencias dinkmica de)l sistema para perfeccionar tales
normas, segin se vayan consiguinsdo lpoms ocbjetivos o supsrando
fases on su desarrollo.

e fijors un wnjtio dia y hora especléicos para
realizxar esth junta weemana con samana en la que estardn
presentes el Oersnte de Ia Planta, Superintendentes de 1la
Produccisn, Superintendents de Mantenimienta, Jefe de
Programacibn ¥ Contrpl, =#te., swgin quede oOrganizada el
sistema propuesto de Administraclibn del Hantenimiento.

E1l desarrotlo de las reuniones deberd wer
egtructurado basicamente a ¢in de conseguir la wmayor
efectividad en el menor tiompo posible (el tiempo de duracién
de eatd reunion no debers exceder ma { hora, dejandp resusltos
todos los problemas implantados).

3] Jete de Programacidn ¥y Control informard
por &irden spbre Ips siguientes puntos?

a) Puntos pendientes de la jupta anterior.- Se verificark ia
resclucitn de los mismps probleman surgidos.

b) Anbligis del Hantenimiento Correctivao.- ©Ge s®xponen
por parte de CPCH las controles referentes a las Ordenes
de Trabaja ¥ Horas-Hombre, destacandose las desviacianes
mhn sighnificativas. Sequidamente se hace un apAlisis de
las Ordenes de Trabajo retrasadas y wsus motivos, y de la
carga de trabajo pendiente.
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€) Averlas y Parps.- Sp comentaridn lss de mayor trascendencis
y mp comentarbn l1as imputaciones de Causas de paro,

d) Anhlinis del Mantenimiento Programado.- Be Informard de
de l1os 1ndices slcAnzsdos por secclonss ¥y sspecialidades
asl como de los resul tados obtenidos per lan
supsrinapecciones. Laos problemas relativos a los paros
por Hantenimiento Preventivo, s® anhlizan con ) phjeto de
toxar decisiohes.

«) Otrom Asuntos Y Preguntas.~ £Es 18g9ico pesnsar Que
tantidn habra otros asuntos dque comentar Y Que &8 UnR
oportunidad excel#ntes para tratarlos eon dstas reuniones o
simplemente gue pusdan Ser asuntos generales, avisos o
recordatorios de la Gerencia scbre cuestiones pendisntes

S« levantarh acta de cada junta por parte de
CPCH. .

4,.4.7, EL CONTROL DE COBTOR

En lp que se refisre al control de costos; es
o8 necesario recordar que no me trats de introducie un
segundn sistema contable. E) cbietivo es conseguir varias
agrupsc jones de datom enfocados de {orma gue permitan a 1a»
Superintendencia de Mantenimienta, conocer la situacidn de su
departamento s @) capitulo de costos ¥y presupuestas.

£l contro) de costos no tlens por que dar
repultados matemdticos ¥y de hecho se producen diferencias con
Ila contabl)idad, derivados entre otrom motivos, de las
diferencia entre horas $factursadus ¥y horas de presencia,
diferencias en #achas de clierre, etc.

Une ver establecida correctamante ia
mecanizacidn de 1la valoracidn de las ordeones de trabajo, s
podrk incorporar & 1a reunidn de control un puntpo relativo a
costos. Los conceptos & coantralar en  dste sentido son los
siguientest

a) Costos por conceptos iparo, materiales Y mant de
cbral de OT.

b) Costos por conceptaos de squipos,

c) Costos ptr conceptos y tipo de trabajo, totalizando por
secciones,
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Estos s0n algunos de los indices que podria -unojnr$

CPCHM para coOntrol de costosi en o] siguiente capltulo se ana-
Lizaran algunps costos miAs generales respetto a2l sistema y su
organizacitin,
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4.4.8. INDICES DE CONTROL BRAFICO

Con el ocbhijsto de Que ‘la direccibin sea 10 mas
rbpida y comods posible y pusda conocer por excepclian laos
anomaliss que se presentan en e} desarrnllo de la gestiaén del
Hantenimiento ¥y, en algunos aspectos, de la Fabrica en
General, se normalizan los Indices ya apuntadow fijdndose en
grupos gue esspecifiquen una gestitin Gptima, una gestidn de
atencibtn por obtencitin de resultados no apetecibles, aunque
tenporalments traneigiblies, vy una gestibn "inadecuada par
pbtentitn de de resultados que obiligan & tomar desicliones
concretas para salir de una situacibn inadecuada o del wmal
aprovechamiento de los recursose o posibllidades del servicio.

Agul [ 1] presentan los tndices promedios a3 los
que =g debe aproximar abtn cuando el comienzo de 1a
fmplantaclén puedan ser Bastants variables, y lo conveniente
seria ¢ijarlos posteriormente, con'is experiencia practica de
1a propia FAbricas., El sguimiento de los fndices habrd de
hacerse con grhficas semanales y nensusiles.

4.94.8.t. INDICES SEMANALES

Los Indices para ol Hantenimiento Frogramado son!
=H-1: Porcentaje de OT's con anomallias detectadas
regpacto de las esiscutadas.

“M-2: Porcentaje de OT's sjecutadar ‘respecto a las
axpedidasn.,

-M-3: Porcentaje de superinspecciones de Araas,

Logs indices para ! Hantenimiente Corrective =xont

-H-4: Po}:entaj- de oT's retrasadas respecta a las
enitidas,

M52 Parcentaje de horag extras sobre el total de horss
trabajadaa.

-H=-&1 Forcentaje de horas +acturadas sobre o] total de
horas trabajadas.

~M-?; Sepanss de carga de trsbajo pendiente de mantenimisnto,
. Los indices para el Control de Farns y Averlas son?
-H-8: Porcentaje de horas de paro por mantenimienta

sobre e} tptal de horas de paro  por mantenimiento.

-M-9! Porcentaje de horas de paro per mantenimiento
sobre el tatal de horas posibies de funcionamiente de la
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planta.

4.4.8.

-M-102
-H-11
~H-12:

-M-13¢

4.4.8.

2. INDICES HENSUALES
Los indices para ¢l Control de Costos son:
Porcentaje de gastlo en averlas.
Costa de mantenimiento por unldad producida.

Porcentaje del costo dw mantenimiento con respecto al
caosto 4@ las ventas.

Porcentaje del costo de wantenimiento con respecto a
las ventas natas.

3. CUADRD GENERAL DE INDICEG.

A continuacibn se detallan los Indices con wmus

intervalos o valores;

SBEMANALES {programadp).

M-l =

M-3 =

OT's {anomaliag) X 100 % (%)}

OT's (wjecutadas)

OT's (ejecutadas) X 100 % (1 )

OT*'s (expedidas)

No. Superinspecciones ® 100 % (£ 3]

No. Arsas
(carrectivo)l
OT's (retracadpsl ¥ 100 % %)

OT's (emitidas)

Horas Extras ¥ 100 % %)
Tota)l de Horas
Horas Facturadas ® 100 % (%)

Total de Horass

No. Sewana de carga de trabajo pendiente (%)

de mantenimiento




M=% =

H-10»

M-11=

H-12=

M-13=

icontrpl de paros Y averias).

Horas de parc por averis X 100 %
;;;;;-;;-;;:5-;;;-;;;:;;;m!enta
Horas de¢ paro X mantenimiente X 100
Horas totales de func. de planta
(mensualen!.

Gagtos en averlas X 100
Gastos sn mantenimiento

Costo de mantenimiento : X 100
Costo total de unidades producidas
Costo de mantenimiento X 100
Costo de ventas

Costo de nmantenimiento % 100

Uentas netas

i%}

%

%)

)

%)

%)
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cAPITULO V
METODOLOGIA PARA LA IMPLANTACIOM PEL BIGTEMA
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%.1. INTRODUCCION.

La metodologla para l1a implantacion de wun
sistema es poniblemente 1a etapa mhs importanté de cualguier
sxtudlo, y2 que por mbs realies que sean la teoria y las hases
cen las que opere cualquier sistema, es necesarioc poner an
practica 1o que we ha desarrc)lado. Por eilo s® ha
complenentado el sstudio con una wmetodologla para Ia
implantacitn del sistema de ta]l $orma que basados en lo
descrito en &1 capitulo anterior, exté capitulo sea una guia
wmhn practica para implantar el simtema on 1a realidad,

Bisicamente e podria considerar que hasnta
ahora se han desarrollado bases tetiricas, desde las mis
elementales y abstractas hasta las mis especificas y apegadas
2 la practics real, pert de hecht no han dejado de ser banes
tebricas que alguna +{orma u otra han bhabido personss
experimentadas en w] ramo y concentradas basicamente en
desarrollar eate tipn de teorlas, que han esstudiado y
unlficado diversas opinionos sohre Ete concepto. Lo que aqul
s¢ pretende cbtener om una gula practica para la aplicacidn
do cualquier teorla, entendiéndose por supuesto que la gQue
aqul s¢ ha desarrollado es 1a mds apropiada para @) estudio y
desarrnllo de dsta tesis y para su aplicacién real.

£l desarralla de é&xte caplitulo comienza con la
con le conmtitucitn del archivo de equipo en e] que se
canjuntan una serle de datods Qque posjblemente ya exisxtan
todos en algin lugar de la smpresa. Estns datos se incluyen
en un croquis de weguipo, ficha técnica, ficha hintaérica vy
linta de refaccliones.

A continuacidn we procede con la implantacidén
de rutinas de mantenimiento, analizando las nocesldaden ds
cada miguina de tal fArma que puedan prevenir condiciones de
fatiga, me llevan a cahe ajustes perlbddicos y las rutinas de
mantenimiento a Instalazionosn de merviciao.

Se procede con ia organizacion de persanal en
que xe presentan dos estructuras diferentes a aaber! una
arganizacion completa de mantenimiento y otra en su nivel mas
sencillo lque &n un momento dado serla la fgue se pudiera
aplicar a la fa3brica de colechones),

Poateriormente se lleva a cabo unpa explicacibn
de la farsn an mue pudieran ser de utllidad practica lps
anexoR camentados en el capltule 1V, coémo deberan ser
Ilenados, que tlpo de anexo es el gue se debe Imprimir para
usp diarin, ete.

Por oltina e propone la posibilided de ]levar
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8 cabo todo ] §lujo de Informacibin y archivos por medios
computarizadas, ya que hoy en dia en impreucindible depender
en mencr escala de welementos humanos Y apbyarnos en las
mAquinas de processmiento electrinico de datos debldo & Jos
altos costos que hacer 1o coantrario represente, sin tomar en
cuenta 1s exactitud ¥ rapidez de los sisteman.

5.2 CONSTITUCION DEL ARCHIVO DE EGUIPO.

Este [ 1] ol primer paso para poder [mplantar
cuslgulier sistewma de administracion del mantenimiento, ya que
es una relacitn de todo ¢! equipeo de la plants, con una
codificacitn para un flcil reconoeimiento de cada mBguina, ol
tipo de reparaciones que a8 le han hecho ¥ las refaccionss

existentss ‘en slmacén, asl mismo como las qus se han

utilizado en cada reparacibn.

En reatidesd es una etapa sencilla dentro de Jla
implantacitn de! simtema pero absolutamente |ndispencable.

[ ] conservacibn y ardenacién de 108 archivos
quedarh bajo )la responsabilidad de! Centro de Pragramascidan ¥y
Control, quse debsrd cowmplementarics y mantenerics al dis.

Para cada equipo wme mantendrk un {ichero en
forma de cuadernp, con =l ochjsto de poderse acumular
itntaormacisng, dursnte ados. Este fichero podrd gquedar consti-
tuido de la siguiente forma?

&) CROAUIS DE EQUIFD. En enth stapa es donde as pusde
empezar a dividir las Arsas dp wsantenimientp segin Ia
eupecialidad de lam mbhguinas ¥y personal «i es que anf o
requiere o] tamado de ls empresa, al isual que los pusstos de
los . paneles de control.

En realidad Jo Gnico que Se requiers hacar #n
buta etapa es hecer un lay-out de¢ equipo ¥y =su ndmerc de
codiflicacibn para o] manejo de la CPCH. E! sedalamiento de
elementos componentes principales deberd ser incluido en éste
ceroguis & equipp (Ver anexo XIV).

B) FICHA TECNICA. En la ficha técnica se mantendrd la
informacitn bbsica de cada uno de lox egquipos de 1a siguiente
maneral

Datos de indentificaci&n del equipo, coma son!
GCodificacibn,

Hombre de descripcitn del equipo.

Marca, modelo, serie y tipo.

Tamaoo ¥ capacidad.

Representante. Datos,

EE X R N NI

Datos de los equipar compenentes como BOn kond
Mamoro de serie.

-

74




#*
]

Nombre o destripcién del equipo.
Capacidad, KW, RPM, HZ, Voltu, Etc.

(Ver snexe KV donde me pusrde aprecisr una forma tipice de la
Fichs Técnical.

£} FICHA HISTORICA. La #icha historica tiens por objelo
fundamental; recoger las vicisftudes mis importantes
ocurrlidas a lox eguipus de la planta,

Lox datos anotadax son:

Datos de Indentificaclibn del equipo,

Fecha de la reviaildn o reparacién,

Himero de 8 &rden de trabajo.

Tipo de trabajo {Averlar, Correcibn, Preventivo,
Madificacibn}

Descripcitit del] trabajao ¥ posibles causas.

Horas hombre ocupadas.

Comto por wano de obra y materiales.

La ficha histérica cumple varios ohjetivos de

sumg interks!

1.
2.

3.

Comprobar sl ®] mpantenimiento que se lleva ec adecuado,
Verifircar st o} squipo en cusstisan o5 &l indicado para el
servicio que se le pide, .

Verificar si sus dimensiones ¥y caracterlsticas son 1as
adecudas.

l.am #ichas werdn analizadas cada scis meses

comd maximo ¥ con las ftichas que se presente datos

degtacablec se enltird un inforwe para la superintendencias de

Hantenimienta. MNormalmente un predominlo #e anotacionee por
avoerias, indica quei

Debe sustituirse ) equipo, por wmotivos de calidad o
capacidad. .
Las rdtinas deben revisarse,

Las condiciones de trabajo de la magquina no son adecuadas.

51 lo Que predomina son anotaciones correctivas es
probable fued
Ho s& &3te ]llevando a cabp £1 mantenimiento preventivo
correctanente.
Las rutinns deben reviserse.

{(Var anexn XY, donde &e puede observar una forma tipica de

up

d]

a ficha histérica),

1. 1STA DE REFACCIQMES. Se deberh mantensr un fnventario de
refaocciones que padrh tener variaciones dependiendo de Jos
aiguientes factores;

Continuidad de cambip de piezas de demgacte.

Dificultad en el acceso a las refacciaones.

Tiempo de entrega,
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~ Costao,

Le Visnth de refaccionss deberd inclulr datos de

control que incluirkn la siguiente informacions
Himero de cantrol.

Hbtmero de parte.

tumera de wmhguina sn Qua s enpleadsa,
Descripclén de parte.

Provesdor, Hbtmerp de maquines en que &5 empleadsa,
Cantildad sxistente.

Tienpo de entrega.

Cantldad empleads,

Unidades,

Frecusncia de uso.

(Ver Anexo %V11 donde s muestras una parte de una lists de
refacciones.}

5.3 IMPLANTACION DE RUTINAG DE HANTENIMIENTO.

Las rutinas de wantenimiento deberhn [ 1 1
implantadas mseghn ims necesidades observadas en cada uno de
los cathlogos de 4{duncicnamjento del equipoc dque aexistan
indicadas da antemano, Alguna rutina como Hiwmpleza,
lubricacién, etc, todss estams ¥ la mayoria posibles debsran
tormarae enh «1 wmonento de organizar e] sistema, el reato se
podrdn  ir  incluyendo eegin las ohwservaciones hetchas par
Hantenimiento dursnte la opersacilin de 1a 4bdbrica,

Taodos los equipos tisnen necesidades diterentes, an
algunos *8 NECeRaArio poner eCial atenciétn a 1a liwmpieza,
en otras & la lubricaclén, sistenas de enfriamiento, etc., las
principales consideraclones que deberbkn influir an w)

estasblecimiento de rutinas de Hantenimiento Praeventivo a los
equipos sigulentes’

- Equipo critico o tuello d4e botella
- Tiempo de arrantjuée o calentamiento prolongada.
Inposibilidad de paro del eguipo (Bubestacionss ®léctricas,

principlos de lineas grandess de produccion , soluciones
quinicas, etc.).

= Pbrdidas de produccidn costosms.

Fosibles roturas o0 averias nmayores debldo a un mal
funcionamienta del equipo.

Condiciones peligrosas para los operarios.

- Contral de calidad estritto necessrio.
- Etc.

Otro factor importante de anblizar dursnte la
tmplantacltn de las rutinas es &1 hecho de gQué tan importante
®8 prevenir las condiciones de +$atiga en ias partes
camponsntes del sgquipo., €Es ponible que se tanga que estimar
thoras probablies de vides de clertas criticas pata poder Ser
sustituldas antes de gue se preasonte la ria. Eate e un
aspecto muy d1f1ci) de catcular por 10 que es posible que s»




lleve & tabo en base a 13 experiencia adauirida con 1los
equipos.

Es pasible que otro tipo de rutinas de
mantenimiento seria #] ajustar determinados equipos con
clerta trecuenclaj #stos ajustes pueden msignificar apriete de
pietas, sscantillonado correccitin de medidas, etc.

Ea importante tambibn reallizar rutinas de
mantenimientn a lInstalaciones coma '@ &on de alumbrado,
acomptidaw eléctricas, alre comprimidce, agua, drenaje, etc.
Todo estc depende tawbian de 1as necesnidades del equipo al
que e praporcianan serviclo. .

En canclusidn 12 implantacidn de rutinas de
mantenimiento @s un aspeqcto Importante al que B¢ le deberd
prestar especial atencibn aungue no s {factor imprescindible
para «1 principio de la iwmplantacibn del sitema. Las rutinas
pueden irse complementanda y compleamentando en ¢! procecso de
operacién del sistema,

€n las rutinas de wmantenimiento programado e
deberdn inclulr los sicuientes datos?

- Descripcitin del enquipo de codiga.
= Homerp de rutina,
- Actividad o partes de la que consta la rutiha,

& Mhmerp de actividsad .
¥ Descrlpcibn del trabajo,.

- Frecuencia,
- Enquipo de condiciopes de paro O marcha
- Homero de cantrol de las retacciones usadas,

(Yer anexo XVUIIL donde se muestra una forma tipica
de Jaa rutinas de mantanimiento programado en  las que ge
pueden anotar todas Laws rutinan  para cada mbquina ¢ free
complemantandol,

S.4. ORGANIZACTON DEL PERSOMAL

La atapa de orqganizaclén del personal es
aguella en la que ot ingenlero de planta a cargo de 1la
arganizacion de Ja Administracion del Hantenimiento debe
poner egpeclal atencifing, ¥Ya que tieéene que buscar o]
eguilibrio chtre el costo de una nueva eastructura
administrativa ¥ necesesidades rendes de la empresa. HNHo se
puede dar el tujo de duplicar instantaneamente el personal ya
existente de mantenimiento, pera 1lgual de perjuicioso es
€reir unn egstructura en 1a cua) el tiempo disponible del
parsonal dea insuflciepte para mantensrla activa,

Otro Aspeacto impartante es la capacitacion vy
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adiestramiento del personal tanto operat ivo como
administrative, va que primero serd necesario poner al tanto
& todos de 1a forma en Que ops ol sistema y tapacitarlas en
$uncion de sus responssbilidesdes, posteriarmente seguird un
phriodo de adaptacién, sstudip y convencimiento en general
acerca de cada upa de ias bondades, raquerimientos vy
cbligaciones fue fmplics e1 métpdn al cual se deberd dadicar
#] tismpo » interds necemarios.

Como cubsiquier siatema Administrativa no es
tpnicaments #1 hecht d& hacer #u lsnzamiento e implantar
reglas 10 que hace aperativo, wes indispenaable una gran
dedicacitn y esfueryo 1o que convierte cualguier {ddea o
wetodolagia en una parte viva ¥y activa de la cpearacidn de
cualgquier empresa,

Lo estructura aduinistrativa yue ne forme con
«) personal de mantenimiento puede ser tan sofisticads como
la requiera e} tamako vy divisiodn de 1a enpreasa. A
continuacidn se presentan los puwstos ¥y responsabilidades que
podrkn existir en un sistema completo de Administracidn de
Mantenimiento. Cabe hacer la observacidin que &stos puestos
podrh er ocupados por varias personas a Ia ver, dependiendo
de las Areasn en ta que se encusntire dividida 1a empresai al
igual que una sola persons podris ocupar do& o tre® pussios y
renponsabllidades cuando sastds no excedan su capacidad de
trabsjo y dimsponibilidad de tiewmpo.

l.os puestos b4 respansatyilidades principries
son los siguisntes!

= GEREMNTE DE MHANTEHIMIENTO., 6erk o1 encargadp de poner en
practica todos estps conceptos, de organizar sl personal ¥y
1levar un seguimiento de los avances que &f# vayan logrando

en lp qgue a Administracién de Mantenimiento respecta., Es la
cabeza del alatena.

= PROGRAMADDR DEL. CPCH. E) programador tiene dosa principales
funciones, la primera o mantener actuallzada toda 1Ia
informacién que arroja s HTH, las OoT*m ¥y ias
superinspsccia, basandolas en las fichas histbricam, on toda

de controlas vya sean de horss-hombre, semanal de OT7'a de
breve trecuenclia etc,

€n segundo termino, deberh emitir lag OT's
correspondiantes a cada dia para mer situsdas &n los pansles
de control de CPCH v mantener la continuidad diario en el
41ujo de las miwmas, En parte primordial de! funcionsmiento
del wittema va que e qulen wantiene el $lujo de 1a
informacidbn en constante circulacitn y es la $uente de
trabajo para e! resto del aliuntema,

PREPARADOR DE CPCH, Este se encarga de revisar
lan OT's emlitidas por ®1 programador, veriticar existencia de
materiales, digponibilidad de horas- hombre, coordinacién con
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produccibn para Ja digponibilidad de parc de maquinas, an
ocacitnes e diflci]l gue atra persons e encarque de eatol
agpectas ¥ tenga a ia vez otra diversidad de
repsponsabilidaden.

SUPERINTENDENTE BE MANTENIMIENTO. En @) caco
que la planta dividida en grandes Areas de produccidn ¥
mantenimiento deberAn existir uno o varios superintendentes
que coordinen las diversas Adreas bajo su jurisdiccién. E}
serh ¢] responsable de 1a correcta operacion de) sistomna en
las Areas de mantenimiento ac! como el puente de contacto
entre mantenimientn, superviswores y CPCH.

SUPERVISOR DE AREA, Es 3] encar gado de
coordinar jos trabajos de mantenimiento solicitadps en las
OT's con e) perschal que 1o deberd sjecutar, ¢l tendrd bajo
auw brdenes todo =1 equipo de mantenimiento quien serd qulan
wsfectue loa trabajos en su  Area o) cual! estard subdividida
seghn su especialidad {mécanica, aeléctrica, etc.t El
supervisar de Area serd quibn firme ¢! visto bueno {VoBo) de
lo# trabajos anotadoa en la HTH. ¢odrd tambliéan incluir en la
HTM los trabajaos que e1 juzrgue necesarios,; a la miand que =i
superintendente de personal y mantenpimiento.

PERSOMNAL DE HAMTENINIENTO, Eatd e e] equipo
de trabaje de camps, sSon guienes ejecutan Jos labores
directamente sobre lag mbhquinas & Instalaciones. Esté equipno
eath subdividido esegin su especialidad ya sea wmecdnica,
aldctrica, Iinstrumentacidn, servicios, etc., también podran
axistir diferentes -niveles dentro del perasanal de
mantenimiento, [ 134,11 pusden ser ya [ 111 técnicos
wapecializados, mecinicos, ayudantes, etc. Esto dependera
alenpre de) tamafo de la empresa y sus necewidades.

En qeneral, 1a dintribycitn del persanal es un
aspecto importante durante la implantacton de) sistema, mag
no deberd olvidarse que una de law bages principales para las
definicibn de pusdtos v plazas es 1la aorganizaclon vya
exlatente en la planta antes de introducir el sictema, ya que
n2 &5 posible cambjar de un momento a otrp toda la estructura
de 1a empresa nl ] persanal va existente, s€ino que habrd de
aprovechar lo que ®e¢ tlene y capacitar a qulen cea necesario.

Tonande como bane estor conceptasn
primordialea, ae muestran a contlinuacidin dos diferentes
organigramas en Jl0s que & puede observar, primero una

estructura general del sigtema ¥y segundo una aproximacidnp a
1o que saria 1 diagramna bAsico Que s¢ pudiera impltantar en
la #dbrica de colchones, (Figs., S.1 ¥ S5.2).

9.3. USO DE AMEXOS DEL CAPITULO IV

A cont lnuacitin e describirk en detalle la
aplicacion practica ¥y explicacitn de cada unp de 104 anexts a

gs W ROt
DL TR T
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L PROGRATADOR DF CPCM I

r SUPLRINTENDI NTE DE MANTENIMIENTO 1

‘ PREPARADOR DE CPCHM ]

| SUPERVISQR OF AREA 1 1 [ SUPERYISOR DE AREA 2 -[ rSUPERVISUR DE AREA 1

I JEFE DE 20K _I

i TECH1C0S ESPECTALITADOS I '
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r ASISTENTES ]

DE)_MANTENIMI

FIG. 5.1, QRGANIGRAMA GE:I;NE..\I. DEL SISTEMA DE ADMINISTRACION
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] PROGRAMADOR ¥ PREPARADOR CPCM I
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[ LAMINADDS j | ACABADO Y COSTURA l L SISTEMAS ELECTRICOS

FIG. 5.2, ORGARIGRAMA DEL SISTEMA DE ADMINISTRACION DEL MANTENIMIENTO
PARA UNAR FASRICA OFE COLCHONES,
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B2
los que se hace mencitn en el capltulo IV de tal  forma que
cea mhs $Aci) su interpretacion, entendimiente v aplicecidn
en la realidad. Estos se explicardn uno s uno &n la Giguiente
forma;s

ANEXO I, HOJA DE TRABAJOS DE MANTENIMIENTO.

Eath hovja ae debr M imprimir on farmas
continwas ¥ hojas qruesgas n cartulina de tal forma gue puedan
estar on mitcunlacion por ta pleanta sin que ae destruyan.

t.a HTH cuenta con nn cupdrae en la parte
superior en Ja que we Annta la poasicifin en 1a gue se debera
situar can un nAmero Elave seqidn el Area, pimero de hoja,
semana v fecha,

En 1a dotcripecion de los trabajos, se anotan
primordiatmente; .

- WHamero de Orden de Trabtajo.

- Codificacibn de 1sa MAguina,

- Degcripcitin det Egnipo.

= Descripcldn de) Trmbajo.

= Condicibn de) Funclopnamiento (Marcho, Parol.

- Fecha v Hora del Reporte,

= Prioridad (PRD/I1,2,3,4,1.

~ Tipo e Trabaja (Averila¥, Correctivo, Preventivo,

Modificacitint.

Especialidag del Trabajo (Mécanico Eléctrico,

Instrumentacian, Talieres, Serviclos). *

10.- Fecha limte de intervencidn.

i1.~- Fechas + haoraa de iniclo y térnino del! trabajo.

12.= Fagturacisin de Horas empleadas v A que departanento
se deberain caragar (Hanteniniento a Producciéandt.

13.~ Deherd formar quién reporta v quién recibe,

anotandio posterjarmente fecha y hara de quidn

recibe,

N ABWN -

A
[}

| os nAmeros agul anotadps corresponden a las
columnas de la HTH contadas de lzauierda a derecha.

ANEXD 11. FILUJO DE 1A HTM,

Etl frugo 1e 1a HTH se esqQuemptiza en cuatro
columnas que representa la posicion o etapa en la gue &ata e
encuentra (CPCH, mesa de control, solicitante, programador}).

Euponiendo Que es et dia ) $tuncionamiento de)
aigtemna, CPCH enlte 1a HIM coan 1oa trabajos a realizarse
{fratinag Apicanmente), esld 58 coloca en 1A wesa de control de
13 planta en oaue el gnlilcitante o encargado de realizar Jos
trabajos hace mne Auntacinnes como fecha y hora de incio,
firmes, wte. Posiblemante en esth etapa otro solicitante
anote en ta HTHM un trabajoa a renllzarse con determinada
prioridad v espectficacion. Al final del dim, In HTM regresa




a CPCHL Aonde g@e actuallzen lna 4ates v s&e wvuelue o amttir
obtra HIH., ~op oo teakajoa Qe no 5e hubieden terminado wis
1au nHRYoR gor rsalirargs frutinas - mantenimientn
correclilvery Al mignmo tiempo s enilen les 0T e reespectivas
e pasan sl proaranadar d4e QOI's gara la vartflcucign Ha
mate-iales v tiompdszs, ete., Siguianda el flwjo de OT's aeldhin
su prioridat. I 2 HTH prearesa al 1im sjiauviente al tapklero de
canteal - Se clerra al cicla.

ANE¥D 111 . LA ORDENL DE TRABRID.

fNgey € Mmarenlan unpd forna Lipica Je QT en la
gus BE phaetls Apregiar primerg &8 8]l anversa e la mismas en el
aqua  s&  deberdp snpto- 1o0s srquiente«s fdatos feon  édrden
desrondentet de {zquierda a Aerschal,

1.+ Tip 4 tralajn (Covreetive, Presentive, Hodificacidn}
CON UMD CrUE & Marca.

2.,- Dl borve de emisidn de Ya GT,

T, = Honhe e e eudipo g0 ctdran,

A, - Deacripaidn del ty abigo,

S.= tHhwero d8 wnles de plmpcén,

&om Frioritad,

T.- Fecha linite de inteyvencidn. -

8.~ Fleonpos estinadas v raales de ntarvenciln, »a 2dan
Foras m dinariae, oxfrasg, somis v horagahont a,

Frn €3 yemrsn oe podi Sy anptar lug sigviectos dalost

1. - Ohgervarionad en Sas0 e haber alsuna ancmadils o alguwn
grmantar 13 3ti1cionst Jal operadon,

2.- Foirte un tuaadra en el gue se anntarbn las techas y horas
de tnlclio, Interrapcibn, reanudac | &n v término de los
trabajns seabn sn  egpecisatidad {ene encuentran disponibliss
espacias para todan  las especialidadens en cada csso  pars
cuando en una Grden de Yrabnpjo se requiera la intervyencion Ade
varlias egpecliatidadesn) v el ndmern de f{icha de cadn operario
en Cada cada0 tindentiticocidn del persanal que la lleva i
cabal. .

3.=- Eajo el cuadro anter for R encuontra otro en ) que
deberhn anotar las har»e fagtursdas para cana esprcial ddad
par Alferenles cancep*as {Falta de matar iales, failta de
personal,, erpera Ade parc 0 otras cAnsand ., Posteriarmente 5a
hace ta suna de cada una e altar,

4, - Par dttimo eaislen espacrine dr¥pnonibles para la fFirme le
139 regpanaables., {Hantanimientn., Frodoceiba o CPCHY.

ANEXA TV, FLUIO DE 1LA ORDEN DE TRABAIC PRIODPIDADES 2,3,4.

feudn s el Y L iy w1 Aneva 17, lag =t 3pae

iniTilax e 1A D don 1a T74ab3)d Qb onzZp oh 14 Hojo A
Trat oo Ae Mapteaisiantn, 28 fete G ae e Orden b Tratajo
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que fluye del] programador de CPCH al tablero de control en el
que &) cesillero de PREPARACTONM para su ejecucion donde la
toma el preparadar de material en original y copla, la ¢#irma
de RECIBIDAS vy deja &) criginal en el mismo casilleroc, la
copia la emplea para revisar si se encuentran en sxistencia
todos los materialen Yy ewmitir lus vales de almacén
carreapondientes, Una ver revicado dste proceso, se envia la
copla de¢ la OT ¥ sus vales a1l supervisor de Aarea de
HMantenimlento quisn lo calozard en ®] casillero de
RECIBIDAS del tablero de Contral de Mantenimientn donde la
tomarhd «1 operario para ejecutaria y una vezr terminado el
trabajo e regresark al panel del cantrol al cagillero de
EJECUTADAS , de ahl regresan a1 tablero de CPCH al casillero
de EJECUTADAS en donde €@ uhe con su original, se toman los
datos de contrnl e inhformecifin ¥y despuds ef pasan & costos
donde ae obtiene ta {nformaclidn 4inal. Este anexo e6
meramente explicativao.

ANEX0O V. FLUJD DE LA ORDEN DE TRAEBEAJO PRIORIDAD 1.

Este anexo, tambidn Anicamente exptlicativo,
{luntra cbmo o) Eolicitante ancta en ta HTM una averia o
trabajo de prioridad 1, le informan al supervisar en turno
del hechn y éste llenm 1a OT de averla, 1a cual va
directamente al operaric de mantenimiento, guibn ejecuta la
labor inmediatamente y la regresa al)l supervisor en turno, &1
anota los datos correspondisntes en la HTH v y la deposita en
®! casillero de EJECUTADAS y termino en la misma forma que
anguellas prioridades 2,3 v 4.

ANEXO vI., PANELES DE GONTROL.

. Estas panalea de control deberan construirse
®n algin material resiatente y colocarse en los puestos de
CPCHM y hreas de trabajo, cada uno tiene sité casilleros con su
Istrero de procesn eh que 8& encuentran y aqueltla y cada Area
tendrbd una mesa para la HTH.

ANEXD V11, RELACION DE CEMTROS DE COSTO.

E) cuaderno de relacion de centros de Costo
seri aguel en el que ¢ encueéntren tas hojas como la de este
anexg en las qgue e especifica Dbasicamente el Area de
trabaja, la codificacion del enuipc segdn area, seccian,
$amilla de equipo, Indentificacitn ¥ clase. FPosteriormente
#¢ anota ta descripcibn del equipn y de esd {forma  A)
inclulrse toda la maquinarla de la planta, dividida en Areaa,
we ' obtendrh un cuaderno en &) gque e localice faciimente
cualquler brea.

ANEXO VII1. CONTROL. DE SUPERIHSPECCINNES.

Estas +ormas deberdn de sBer Jloenadas cada ver
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que se realice una super inspecclisdnt se ird  llenandp durante
el rrecarrido de los [ inspectores. Estos anotaran los
siguientes datos? -

- Fecha y responsable {cuadro superior derechol,

- Ssgtn e! Area vy la ceccibn, le dardn caliticacidn a cada
unc de los conceptos (acceso, timpieza, sequridad, fugas,
anclajes, estade general y alrededores) la calificacidn
seglin 82 ha visto serd del ¢ al 3 (muy mal y/o peligro de
averlan o accidente, mal, normat, bienl.

- Suma total de puntos cbienldos.
= Obgervaciones.

- % 'de la superinapeccibn = {(guma de puntos / maximo de
puntos) X 100%. .

ANEXO IX., COMTROL DE BREVE FRECUENCIA.

En ! cuadrp ‘superior derecho se anotard el
nimern de semana y las fechas en las que corre. La hoja esta
dividida par especialidades v departamentos, en columnas ¥ en
renglanes se encuentran los conceptos de las OT's ¥y 5! &stas
fueron expedidaa, ejecutadas no efectuadas, o sl se detectd
alguna anomalla. En sada cuadrt se anotard @] namero de
Ordenss de Trabajo que correspondan al concepto, especialidad
¥ departamento. Al +inal s& suman todas 1as’'OT7's y se anotan
los Indices de ejecucitbn y de anomallas segdn las formutas
que ahl aparecen. .

AMNEXO X, CONTROL SEMANAL DE OT'a.

En +B8te reporte, se anntan 106 datos huméricos
de las brdenes de trabajo segin la especialidad ¥
departamento. Se andta el nlmern de QOT'Ss quedarpon pendientesn
la semana anterior, las expedidas en J1a saemana raclgn
curgada, cuantas s¢ terminaron, cubntas Qquedaron pendientes y
cusntas se retrasaron. DNespurs s¢ suma el galdo de Fin de
semana ¥y hasta la derecha, las sumas de cada conhcepto segup
deprtamento ¥ especialidad. De estd +$orma se puede saber con
exactijtud, que departamento o que especialidad tiene
problemas de &alguna especie v en general cémo estd Ia
sltuacian de mantenimiento en toda 'a planta en 10 que a
capacidad de desarrollo de trabajos respecta.

También so cuantitican las OT's seqin &l tlpo,
¥4 Wea averla correctivo, preventivo y modificaciones, dentrp
de las cuales s¢ especifica 8l estan pendientes o terminadas.
Eath ex una buena forma de oblener una relacidn porcentual de
Tratiajos de HMantenimientn Preventivo cantra correctivo o
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cualouier otra relacién entre @110%.

ANEXD XI. SITUACION DE OT's. RETRASADAS.

Eutd anexn es wmeramente recoleccitn de datos
da tads !'o gue me hx desarrollada, &8 decir ae anotardn los
sigulentes datos:

Hamera de samana, fecha y seccidn.

Nomero de (& DT retranadas.

Peiaridad de eats,

Diaa de retraso,

Descripcién de la OT.

Causar de 1a demora {(falta de nateriales, en espera de

paro, imterrumpida, €in asaignar o en #jscucitnl,
- Gheervaciones.

ANEXG X11. COMTROL DE SEMANAL DE MORAS - HOMBRE,

El cantrol que L 1] lieva pOr madio de esths
ftormae ea de aran ispartancia para corocer el apravechamlento
de) tiwmpo de} perannsi sncargado de realizasr los trabajos de
mantenimletno a ia ver gue sirve paras programar la
disponibilidad detl personal para realizacién de trabajos
sspeciales. Las datos Gue sa anotan saonh jos slguientes?

= Hamerto de memann Yy fecha,
- Horas de asistencis ordinarias,

sxtraordinarias »y totales.
Porcentaje de horas e#xtran contra los totales trabajadas.
Horsw-tombre $acturadow seghn el tipo de trabajo (averlan,
correctiva, preventivo, moadiéilcaciting, {fabricacidn) ¥ suma
totales de kstas,

Porcenptaie de horas tscturadas contra el tota) de anfaten~
cia.

Hora de susentismn totslec ¥ porcentaje respecto & las
factursdas.

Tadas estpR datos se snotan por cada Area de Lrlbnjn.
~ Suma de total de $abrica.

En sggunda thrmlno ae anotark ¢l detalle de

tag facturaciones gue incluye 1o miguisntes datous de cada
una de las Arsag!

~ tHoras-howbre en averliss, segin !a sspeclialidad !mbcanico,
eléctrico, instalaciones ¥y talleres!.,

Suma tatal de #xtas pnor dres,

Horas- hombre en Hantenimiento preventivo por ekpecilidad.

Suma total y éstas ¥y general.

t

AMEXD XITI. PROGRAMACIOH SEMANAL DE HORAS-HOMBRE.



AMEXO XIII. PROGRAMACION SEMAMAL DE HORAG-HGHMHBRE,.

Tambibn -3 necesaria la wtilizacian de estds
formas para tener una idea de la carga de trabajo para el
equipn de mantenimiento en cada area para la jornada de
trabajo protima a iIniciarse. Estas formae deberan =ser
jtenadas at final de ta jornada de trabajo’'empleado los
resultadoc obtenidos en todas las formas nue se han !lenado.
Ern @1 anexo no se presentan todas las bdreas ni  todos los
tipos de trabajos pera sirve para tener una idea de como
funcicnan ¥y compleme#ntarlas con Otrag formag CON los datos
regtantes. lor datos nue se anoten son los siguientes:

- ¥amero de semans A iniciarse vy fecha.

- Indlces de haras - Hombre contra Ofdenec de Trabajo semanal
w acumulados.

= Unlumbn de trabajo pendiente especiticandp, segdn las OT'u,
horas- hombre v dlas de carga de trabajo.

Estos datos e anotarkn para todus los tipos
de trabajo, {averla, correctjvo, preventivo y modidicacianes!
at fgual que para todas laa especialidades (M,E,I,T,S8)} b
todas las sreasi de tal forma que se pusda conocer e&n detalle
#+1 funcianamients y distribucibn de perconal en la zemana que
comlenza, *

.

S.6, ITHPLANTACIOM DEL SISTEHA POR MEDIOS COMPUTARIZADOS.

Eute sub-caplitulo e presenta, finalmente,
cama uha apcibn mhs  para pader aplicar e implementar !
sjutema en wuna forma mhds Agil, eficaz ¥y rapida, =msunque en
reallidad pueda ser que le lleave mis tiempo adn al responsable
de la implantacltn del sistema va ngue tendrd que hacer las
programas, probartas, rectiflicarlos y aplicarlos a la
pradctica real, pero & £orto plazo &eto serd un gran béneticlo
para &1l flujo de la infarmacidn y continuidad de! sictema, ,

Ev impartante tener ila apcibn  de aplicar un
sjagtema de clmputo para agjlizar e! papelea ¥y evitar exceso
del personal, Todo e=sto e#a tomado en cuenta que en ta
actualidad la mayoria de )as empresas cuentan ya con un
sltema de céomputo qgue es apticadn al cohtrnl de una
diversidad de informaclén comp e8! contabilidad, nominas,
facturaclén, control de produccitn, etc, En e] caso Que no
existiera dicho siateéema, es diclfil que dicho provecto
presentard una inversitn reditusbhle fpara un sitema de
chmputo.

En real idad, el implantar el sistema por
med jos computarlzados no e un tema que se deba tratar a la
ligerd, v8 que en &! solamente &) hecho de desarrollar un

87



sistema sofiseticada de chmputa para el contral de
mantenimiento podria ser abjeto de un ectudio tanto O mas
detatlado gue «] que se ha degsarralladoj sln embergo, aqul se
anstizard, una vez mds, una opeldn gue se pueda tomar en
cuenta como base para ¢l desarrollo de cualguier sistema.

En general seri necesario crear dos blogues de
informacitn gue se divide ent

1.- BASE DE DATOS
2.- INFORMACION GENERAL

La bape de pPatos antarh constituida por medio
de toda la informaciéin general del! equipo, refacciones, etc.,
dividida en la siguients manera!

a) FICHA TECNICA.

Aqul =me recapilan los dator bisicos de cada
mhguina, segqun s¢ Vit en &) Anexo XV de éste capitulo, e}
cum] ya se hecha en computadora. Los datas aquil obtenidos
deberbn ser correspondientes con los asianadaos en e1 croguis
de squlpa. Una vbdr teniende todaes las fichas técnicss, se
une tada la informacitn en la Relaclién de Centros de Costos,
que eerh la bage de datos principal para ! manejo de
Informacisn General de) bloque no. 2 del pgrograma.

&) LISTA DE REFACCIOMES,

Enta base de datos en una especie de control
de almacén en la gue bAsicamentes se retopila la inftaormacién
de law piszas exiatentec, chdigos, proveedores, etc. estd
podrk ser consultada directamente por el preparadaor des CPCH
oen el momento de# reavisar las OT's expedidas para realizar los
valen de almacén., También se ha hetho una forma par nedio de
la computadora #n @] Anext XVII de dste cap?tulo.

C) RUTINAS DE MANTEMIMIENTO PROGRAMANG.

Agqus -8 donde puede emperar la sofisticacitn
del sistema, ya gue pusde crearse un archivo con todas l[as
rutinas ¥ analizarse constantemente para estar pendiente de
cubles tienen que ser realizadas en cada +Ffecha segdn 1s
prioridad de lam migmas, Tamhibn s® pucde crear un algoritng
que analice fechas dirsctamente y envie una seRa)l & imprima
dia cen dia las rutinas que colncidean con la fecha analizada,
adembs puede cuomprobar 1a fecha real de realizacién de la
4ltima de cada tipo. Una forma basica sin algoritmos s¢ ha
deagarrallado sn el Anexo XUI1I de #ste capftulo.

En tancreto, la base de datoe primordial esta
canstitulda por estos tres incismas, con los cuales =» puede
tener toda ta informacibn inicial para 1a creacién de lowm
siguientes Sistemas de Infarmaclin Gencra). Estos sistemas
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tamarin parA comenzar, 18 base de datos existente, y s irkn
retroalimentando independientemente al igual «que lo harin
tapbitn a 1a misma base de datos. lLos Sisteman de
Informacibin General quedarhin constituidos segin el! Diagrama
de Flujo de ia Fig. 5.3, en ¢) gue &e observa como &
trasmiten Jos datas de un procesn a otro ¥ se retroalimentan
como sigue:! :

1. El proceso comienza con la inforwacion existente en las

fichag tacnicas vy las rutinas de mantenimiento
grogrando, Euth informacidn sirve para 1ilenar 1la HTM en
el Centro de Control ¥y Programacitin del Hantenimiento.

2.~ Do la recopllaciblin de datos en la HTM surgen las OT's -
respectivas en CPCH,

3.~ Lags OT's san revisadas por et preparador de CPCH basando-
se en las datos de 1a lista de refacciones.

4.~ Las OT's revicadsm y autorizadas salen a la planta para
su ejecucidn.

9.- Se retroalimenta informacitn a 1la lista de refaccionss
para mantener actualizadas las exlistencias.

4.~ D 1la intormacidn recopilada en las OT's de planta se
-e nigue alimentando 1a HTM dentro de 1a pla
. nugvamente.

2.~ La HTH de planta retroalimenta & 1a HTM de CPCH para ce-
rrar un ciclo,

8.~ Las O1's de planta retroalimentan a lag OT"s de CPCH  con
informacléin de 108 trabajos ya realizados {(em decir, las
OT's regresan & CPCMY.

#,- Do las OT's y 1a HTH en CPCH me va llenando ia ¢icha
hiastbrica de cada maguinaria,

10.- La ficha histbrica acumulada datos suficientes paran
retroalimentar s las rutinas de mantsnimiento programado
{implementacidn, cambios periddicos, etg,)

11.- Las OT's ¥y 1Ia HTH en CPCH transmiten informacidn para
créar o1 programa semanal de Horas - Hombre,

12, Unp vezr completo e) programa semanal de H.H., se onite
®«l reporte correspondiente.

13.- E1 reporte se convierte en bidse de datos para chiculo de
una werie de indices de control tan ampllos como la
smpresa los reguiera,

14.- El reporte sirve de retroalimentaciéin para el programa
semanal de H.H.
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1%5.- Al miwsmp tiempo que cierra un ciclo, las OT's, una vex
regreganda a CPCH, alimenta una amplia gama de controlea
cantroles (16,19,23,258).

17.- El contraol de breve frecuencla, tomando los dates
nrrojados por lag QT's (16) enite@ kus reportes correspon-
dientes.

18.~ Calculn v vreporte de indices pasados en los datos

arrojados en #l resporte del control de treve drecuencias.

20,- E} cantrol semarnal de Ot's, tomando los datos de las OT's
{{9)] emite su reporte correspondiente ¢1 cual ghnera sus
respectivos Indices {(2i) v a la vez se retroalialimenta
a al miamo (22}, .

249, + La nituaclidn de OL*s retrasadars "es la sumh de detas que
sp han acumulada, segdn informacitn de CPCH (23, emite
|US reportes correspondientes 24y vy les indices
necesarios (235},

28, - E1 contro) semanal de H.,H. toma dator de 1a OT's de
CPCHM (24) y de 1a lista de agintencia de!) personal de
manteninimiento y sus indices (29) resgectivos,

30,~- Independientemente de é&ste $flujo de informacitdn, ew
genera otra por medio de las superinspeccianes realizadas
per #1 personal de diversas Araas de la ewpresa. Estd
empreaga, Ecte hecho genera informacitn que se reporta
posteriormente (31} y generh indices representativos (32)
que sirven de retrpalimentacién para la HTM de CPCM que
pudiera generar OT's a partir de eatos datps (33),

Una {arma sencilla y wfectiva para comenzar
con #1 manejo de {os aistemac computarizadeos ea creando hojas
de cAlculo que pueden servir a Ia vez Comp base de datos, al
igual gue coma reportes Yy bidse para cliculo de.indices.

Emthe hojas de cAlcula se entuentran divididas
#n 4{orma matriclal en columnas ¥ renglones, #n 108 Que 'se
puede anptar por un extreno lofs cooceptos A calcular en 1a
hoja {coltumnaal y an ol otra 103 casocs especlfijcous do cada

sucmso (renglones) como san Himern de Codigo, rutinas, horas
facturadas, etc.

Esté tipo de cAdiculo swe puede desarrollar por
medio de algbn prodarama bAsico de computaclén como visicale o
alghn simllar ya que lat mayarine de las computadaras Cuentan
con algtn sistemd de éste tipo,

lina vezr tamitiarizado el sistema con e] usno de
Avxillares cowputarizados, se fpuede ir gspfisticando el
sistern, de tat +forma gue interctmuniguen datos de una hoja
de cbdlcule a otra, v ssl hasta formar un programna completo en
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otro lanquaie eh ¢l que ¢l misno progarama Contenga todas lag
rases de datps necesar lag de tal forma gque las ultilice cuando
asl 1o tenuierd v enita simaltdneamente Jos reportes e
indices correspondient &%,

Desaraciadamente, no ¢s posible abarcar todosa
tos datps » procesns neceearios para el desarrallo completa
4¢ un sistens de¢ informacién por wedios tomputarizados, va

nue esto Iinvalucrarla un estudipo nha extenso, fmpresion de
listados el programa, <explicaciones cohcratas de L 11
tunclonamientn v pruvbAs reajes con datas préciticost lo cual

8 an praceso conpleia v difinil  de incluir en un estudlo de
#ste tipo que por el wmomento wa ha mido bastante amplio y
explicito, por lo que selo se pretende Crear una base ¥y un
impulso para llevar a cabo &ste pPrtoyecto de una manera mas
completa v nejor cinentada de forma, que s aplicacion sea
todo up éxito.
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E¥ Indudable que la situmcidn econémice, poiltica
soclal de cualquier pals es Ip que mueve a todos sus habitan-
tes 2 sctuar sn determinada manera y llevar p csho groyectas
que en algina dpocs ho se les hublera sigquiera ocurrido Que
fueran necesarios. En 1a actualided, np vivimow dna excepcion
sino que por el contrario gue fueran recewnrics. En s
actualidad, no wivimas unma excepcin sinep gue por &1
contrario, 1a crisis gue wvive sctualments el gals , ha
obligado al al empresarin mexicano a adoptar clertas
politicas Que gque sumenten #n {orma considerable ta
productividad de sus empresaa, ¢ induscutiblonsnte una muy

inportante de 2ilss e ta adecuads pdminintracién del
mantsnimiento industrial,

Otro asmpecto  importante ae poedes resultsr deld
anklisip de #ste proyecto es que »1 me quiere mantener viva
la planta productiva del pals, no &8 positile  importar
maguinaria puevs cada ver gue butas emplecen & causar
probleman, wing gue por e} cantrario, ss necesario mantener
toda Is wiguine produciendo a niveles contiderables de
capacidad, wln impartar la antiguedad de las mismast ¥y esto
se logra dnicanente conservindalaa &n las mejores condiciones

pasibles de trabhajo &4 travia de uns mentenimiento adecusdp ¥
rigurowo,

También #®¢ ha visto gue uns +0rme de sacar al
paln adelnnte o3 por wmedio 48 la sxportacise de productos
industrializados ¥ Ja suwtituci®dn de iwmportacionss para
lograr una mayor integracitn del palfw. Esto ae puede Hlevar a
csbo asumiendo un compromisa con la calidad Ae la groduccidn
de e#stox praductos. Una de las bases mds fuertes gque tiene ef
Control! da Cajldad sg ! manteniniento ya Que 8i una miguina
no funclona como deblera, Las primera atectadz o8 la calidad,

Ea muy impartantws tomar en  cusnta que para
Il-unr a caba dun programa de administracibn de?! manteninienta
vy iograr las metas propusstas, en necesarito crear up sintema
funcional » uns conciencla generalizadas de tgdo pecsonal
acerca de Ia importancia de éste concepto.

Penmandn datanidamente aEcErch de
Importancia del mantenimiento en toda s industria
conciulr gque @3 absolutamente Indispensable, sabre todo =) ae
ochservan los +&ppmenns que oourren en enprekas de granden
magnitudes en la fue Ilos propusstos del persanal vy
refacclianes san impresionantes., Pera dé jgual importancia ss
#ste conceftss on Jla Industria nediana © pequeda en la fue l@
mayaria de los casos no no se (& presta especial atencion
muchas veces por laos costos que ae cree inplicarla una
administracisin de mantenimiento sficisnte., Por medic de este
analisis & puede obxervar gque poner en praéctica los
conceptas Aesarralladog no es gravosn ¥y puede resuitsr lgua)
48 eticientes Que en atueliad empresas en iss Que e tiwnen
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propuestas e ampal o  ademhs e  que se puede wvet
increnentada en  porcentajes altos la productividad deo ésta
industria.

Es €nmin ebservar empreEan en lag gue se
intenta progresar en el aspecto 4el mantenimiento pero que no
se pbtienen 1los resultados enperados. tuchses veces eslo sRe
debe & que no se tienen las basep nocesarjas o gue
simplemente no se obtiene el tiempo necesnrio para camhlar la
sllnacidn exjstente Yya que el reonetante mantuenimienlto
correctiva !mpide que ®e pueda cambiar la pituacibn,
colocando & Ja direcci®n #n un laberinto %in sallida, Por
medio de tste proyecto wé han dndo las bases necesarias pera
poder llevar a4 cabo #] cambioc tan necesarlo en euate tipa de
OMOresAK.

A través de) anhtisis de 1a situacitin s ha
observado que un cambio en los sistemas de administraclibn del
manteninmlentc es abhsoltiutamente necesario. Se han desarrollado
beses teédricns ¥ pridctichs de tal Jorma gque s¢ cuenten con
1A% armas necesarlas pars llevarlo a caba., Sin embargo, #stos
conceptos e necesario tener en mente los slgulentes
canceptos!

1.- Se deberh tener en primer plano )Ja necepidad de mejorar
a2l mantenimienta por medio de ta Administracibn adecuado
del mismo, ayudado por cantroles ostrictos de todous low
scontecimientos y éormalidndes del =istena.

2.~ Se deberd tomnr eh cuohtao Que Ja dnica farma de gue ta
industria progrese, tanto raglonal corou Internaclionalmen-
te, o5 por mcedio de ta calidnd, ; «ntd =solu se puerde
lagrar 3 travkz de un efectivo mantenimienlo en todcs
aapectos,

3.- §erd necesario contar con step o tlpuCtura baslca,
Deben astgnorse FRSpONBa.t ] idades al persunal
wspecialirado, gue debera cantar con ot nedios de cOha-
nlcaglbin adecuatos, ast cono herramientas para elln. EfLp
es panclag 4o coanbtral, forwec para la transforencia de
Iintormacidn v un cenlro 46 mandns Que serla CRCH.

q4,.- Serd necesarin ademds caparitar al poerGeenal hasta dande
a8 A neceuar ol informites v alicatr arles dentro del

sictema, 2adenks vanceptos Zeeo 1o son Adminitleacidn el
Hantenimientn, calidad etc., ., Crvear e unag concienciao de
respankarilidad v reln . fier MEjoree L lpes deber &
debeyr d mot ivar ranstantens:t e pay s pater agbservar un

ingtinte do  superacibr eorn cada uno de los trabajadores.

o
L

Se docberdn llevar a ~3rn los procadinientps planteados
mantener al -la toda la tnfprmecitin Que gea generado, aci
(271013 implensntar [A1F LW P pracedimientos v desari ol lor
nuevas Indices de  contral sesun Joats necorvidades e 1o
emphrosa.
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&.- Finalmente, se deberd hacer incapi®é en €] control de
costos, tanto aperacitn det sistema, como implementacidn
del sistema y a nivel general en el mantenimiento de las
squipos, va que deberadn programar Indices de contro de
a niveles aceptables de eficiencia como soOn costo de
respecto a costo de ventas, rcoctn de produccidn, ventas
generales, etc., de tal)l {orma que la operacidtn del
slatema se pusda conalderar mana para la empresa.

Por di1timo. para poder llevar a cabo 1la
imptementacitn de] sistema, bAzxandose en la metodologfa que
s propone, sera necesario primero estudlar y comprender blen
todos 1os conceptos desarroltadas en el estudio, usar ademds
un critertiqg muy amplio para poder aplicar los conceplis a su
situacidn en particular ¢inalmente, =i o5 posible implementar
mediocs computarizados para el manejo de la informaclon , no
¢ doberd tratar de crear jnmediatamente un sistema completo
vy automitico, va que Sérta mhs elaborado &wte simple proceso
gue todo e)] slatema en general, por la que s recamendable
que sea desnarroilade en conjunta ¥ tomando 108 programss por
tomputadora como una ayuda extra gue gradualments se puede ir
ampliando y complementando conforme se asegure Que =) sistema
en la planta va +¢uncionando y de dsta forma s llegard a
obtener un caontral cempleto de mantenimlento en la empress,
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