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PRESENTACION DEL LIBRO.

Este Libro Amarillo, Direccion del Mantenimiento, tiene como objetivo presentar en
forma resumida los conceptos fundamentales para el adecuado desarrollo de esta ac-
tividad a nivel gjecutivo.

Este libro en su cuarta edicion, preparado conjuntamente con mi hermano y mi hija Ve-
rénica, es la base para el curso de “Alta Direccion (Mantenimiento)”, como parte del
Diplomado en Administracion del Mantenimiento iniciado desde 1993 en la Division de
Educacion Continua de la Facultad de Ingenieria de la Universidad Nacional Auténo-
ma de México, como resultado de la imparticion de los cursos que sobre el tema inicié
desde 1983.

Todo alto ejecutivo debe conocer los paradigmas aplicados actuaimente, para lo cual
se requiere de su cabal comprensidén para aprovechar sus interrelaciones y comple-
mentariedad.

En este libro se tratan temas de control de calidad, relaciones humanas y adminis-
tracién, indispensables para Mantenimiento, concepto que debe ser comprendido por
todo aquel ejecutivo gue lo sea realmente.

Este Libro Amarilio, desde su primera edicion, da a conocer mi teoria sobre ef Mante-
nimiento Total (MT), que apliqué desde 1973 en México y similar al actual Total Pro-
ductive Maintenance (TPM) desarroliado en el Japén.

Este Libro Amarillo se complementa con los otros libros que sobre el tema de Mante-
nimiento he publicade a través de ia Sociedad Mexicana de Mantenimiento, A.C.
(SOMMAC).

Con la aportacién de usted, ilustre lector, se ira integrando un libro de consulta mas
completo, que reflgje ios logros del Mantenimiento en México.

Espero contar con la comprension de Marius, a la que dedico este libro, para continuar
con esta labor.

Jesus A.Avila Espinosa

13 de marzo de 1998

J. A. Avila Espinosa
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PRESENTACION DE TEMAS.

En este libro se trata los temas para la Alta Direccién relacionados con el Manteni-
miento.

Se ha tratado de aplicar en este texto, en lo posible, la nomenclatura mas usual en el
Mantenimiento en México, cuando ésta se considera adecuada, clara y precisa. En
otras ocasiones se han adaptado algunos términos para las condiciones de la acti-
vidad del Mantenimiento, asi como se han adoptado palabras de ofras disciplinas.
Cuando ha sido necesario, incluso se ha inventado algun término para expresar una
actividad, funcion y/o condicion que se presenta en el Mantenimiento. De esta forma
se pretende obtener una terminologia comun, simple, actual y dinamica en el area
del Mantenimiento, que se ira enriqueciendo en términos y concretando en su inter-
pretacién.

SOMMAC en su Glosario de Términos Técnicos ira incorporando los conceptos que
representan las palabras y expresiones mas usuales.

En este libro se han preparado tablas que permitan una facil busqueda e identifica-
cion de algun concepto, tratando de eliminar al maximo posible los textos innecesarios

(paja).

Las tablas y las figuras se han colocado en general en las péaginas pares, para sim-
plificar su estudio e independizario del texto, facilitando su consulta.

Los listados, tanto en el texto como en las tablas, se efectuaron en forma alfabética,
salvo aquellos casos en los cuales era necesario definir un orden, por las caracte-
risticas del tema tratado.

Los capitulos se identifican con letra (concepto) "D" y un nimero progresivo (consultar
indice).

Considerando que debe limitarse la extension del texto se profundiza en los temas
hasta el nivel que permita su entendimiento, como se ha constatado a través de cur-
s0s nacionales em la UNAM, Comision Federal de Electricidad, Universidad Auténoma
de Ciudad del Carmen, Camara Nacional de Empresas de Consultoria (IMDT), Minera
Carbonifera Rio Escondido, Banamex, Hoteles Camino Real, Instituto Mexicano dei
Petréleo y Comisién de Fomento Minero, asi como a nivel internacional en el curso de
Administracion del Mantenimiento en Aeropuertos para fa OACI (ONU).

Se ha detectado la conveniencia de desarrollar otros temas relacionados, por lo cual
se han preparado otros libros que se enlistan en la bibliografia, como serie AE.

Jasis A Avila Espinosa
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CAPITULO 1

OPERACION Y MANTENIMIENTO.

Frecuentemente se escucha el comentario de la disparidad de estas dos funciones
dentro de una misma empresa e incluso la supremacia de la primera y la obligada
sujecion del mantenimiento para poder cumplir con las metas determinadas por la
planeacion; | cuantos absurdos .

1.1  COMPETITIVIDAD INTERNA.

El concepto anterior es alimentado por posturas cientificoides directivas que pro-
mueven la competitividad de la empresa a través del incremento de la productividad

interna, creando unidades de negocio, clientes o alguna otra figura que cuantifique .

resultados en forma independiente y definitivamente como resultante "aislada”.

Generalmente esto genera una guerra interna con actitudes egoistas en ila empresa

gue se ven reflejadas en ineficiencia, inseguridad, baja fiabilidad, calidad dudosa y
un desagradable ambiente laboral. :

Por lo tanto, es imprescindible revisar estos conceptos erronecs y establecer Iosi,

fundamentos de la productividad a través de un desarrollo arménico, con objetivos
comunes del total de los integrantes de la empresa y una participacion de conjunto
de las diferentes areas de trabajo, en un ambiente agradable y motivador de un solo

equipo.

Aplicando una adecuada contabilidad de costos en forma simple se cumpliria con el
objetivo de "cargar” los costos por areas y verificar sus rendimientos, pero deberia
de complementarse con una evaluacién analitica que califique, ponderando las ac-
ciones de conjunto y sus expectativas, en funcion de la planeacién integral de la
empresa.

Esta forma es crear el medio propicio para trabajar, es decir brindar las condiciones
adecuadas.

Jesls A. Avila Espinosa
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Tabla D1.1
EVALUACION DE RESULTADOS

cuantificacion
+
calificacion
A MEDIO

TOTAL -——» EQUIPO

integracion (armonia)
FACTIBILIDAD
INVERSION $ inv.
Pago de: Forma :
Capital Puntualidad
Intereses Certidumbre
Compromisos Confianza
OPERACION $ ope.
Recursos
Humanos Capacitacion calificacion
numero
Materiales Magquinaria Cantidad
(insumos) Oportunidad
Herramental Calidad
MANTENMIMIENTO $ man.
Recursos
Humanos Capacitacion calificacién
numero
Materiales Magquinaria Cantidad
(insumos) Oportunidad
Herramental Calidad

Jesis A. Avila Espinosa
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1.2 BASES PARA LA FACTIBILIDAD.

En todos los trabajos formales es necesario previamente analizar su factibilidad
Técnica

- Legal —- Econdmica
— Social — Financiera
~ QOtros

Todos los andlisis anteriores son traducidos a dinero ($), algunos en forma muy simple
(directa y proporcional) y otros requieren establecer todo un criterio para reflejar los
beneficios que se obtienen a través de los costos que representa cada actividad.

i Cuidado !, el abuso de solicitar las relaciones beneficio costo por administradores
prepotentes e incompetentes, retrasa acciones que requieren oportunidad, flexibilidad y
dinamismo.

1.2.1  inversion.

Hay que pagar los compromisos de capital interno (accionistas) y a las fuentes de fi-
nanciamiento a costa de cualquier cosa. Cuidar los compromisos financieros y fiscales
son controlados y cumplidos puntuatmente por la empresa. .

1.2.2 Operacion.

La operacion {en las empresas manufactureras como area de produccion).es el medio
natural primero para el cumplimiento de los objetivos de {a empresa, conforme a una
planeacion determinada.

A operacién se le suminisiran todos los recursos necesarios y se le otorgan incentivos
por praduccion. En ella se cumplen los planes, criterios, procedimientos, aplicacién de
principios y emplec de los dtiles de trabajo.

Tradicionalmente los empresarios implantan Sistemas para la buena Operacién de la
empresa, los respetan, e incluso mejoran, pagando todos sus compromisos. Conforme
a la norma 1SO 9000 se le certifica y se tata de implantar el sistema, cumplir y mejorar
(su seguimiento es facil).

Jesus A. Avila Espinosa
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PIRAMIDE DE LA EFECTIVIDAD
Operacién
“0!!
“'” “E”
Ingenieria Estudio
Investigacion

ot
.
-

Mantenimiento  ......~ ,

Fig. D1.1

Jesis A. Avila Espinosa
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1.2.3 Mantenimiento.

En contrapartida a operacion no se le otorga atencién alguna, le restringen los recursos
a mantenimiento, responsable de tener los bienes fisicos de la empresa (bif) en condi-
ciones econdémicas de operacion.

Los accionistas se ven complacidos (temporalmente), por una direccién incompetente
que les incrementa sus ingresos, sacrificando a mantenimiento, a quien se le recortan
los recursos, argumentando que es un gasto, olvidando que es una inversion altamente
productiva,

Se ordefia, e incluso se chupa, a la empresa a través de cambiar el destino de los re-
cursos planeados y necesarios para mantenimiento como pago anticipado a capital.

{ Respetar las bases de la factibilidad !
Por lo tanto, para el cumplimiento de esos objetivos de la empresa se requiere com-
prender la relacion entre operacion y mantenimiento.

En un sentido mas amplio es necesario coordinar las acciones de estas dos actividades

y que los directivos tengan presente la pirdmide de la efectividad y la piramide de la
productividad.

1.3 PIRAMIDE DE LA EFECTIVIDAD.

Para comprender mejor esta relacién deben tenerse presentes los ccinceptos que se
describen a continuacion.

-Armonia 3 correcta f{operacién)
-AjuSte > dinamico f{mantenimiento)
- Seleccion ~-————->  adecuada f (ingenieria)
- Mejora ey NVENtiva f (investigacion).

La "piramide de la efectividad" (OIME) la plantee como una forma simple, clara y con-
Creta de representar la interaccion necesaria entre las areas fundamentales que parti-
cipan en todo proceso productivo, que determinan los vértices de la piramide (fig. D1),
y que son:

— Operacién. O
Es la actividad que realiza el trabajo directo de la produccion del bif o los servicios
de la Empresa, frecuentemente identificada como Produccion.

Esta actividad es Ia "parte visible" en la Empresa y la cual es normalmente calificada
y acreedora a incentivos, conforme a resultados.

Jesus A. Avila Espinosa
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PIRAMIDE DEL MANTENIMIENTO TOTAL.
“M!l
Mantenimiento
“E” “l!!
Estudio Ingenieria
Investigacion

“O!!

Operacién

Fig. D1.2

Jesis A. Avila Espinosa
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Esta actividad, como punta de la piramide (al igual que en los icebergs), es una minima
parte del cuerpo del funcionamiento integral de la Empresa, ignorado por muchos que
existe un volumen importante y trascendente de sustento.

~ Ingenieria i
Es la ciencia aplicada adecuadamente. | Cuidado ! esta disciplina es subestimada y
luego .... inventan algunos supuestos consultores la reingenieria

— Mantenimiento M

Es ia actividad que permite el maximo aprovechamiento del bif, en la gue Manteni-
miento solicita que lo escuchen "OIE", pues influye en:

O afina (pone a punto) el uso del bif, dentro de costo y comportamiento
(performance), es decir Operatividad.

! demanda tecnologia {hace patente las necesidades).

E califica el disefio, materiales y buen uso del equipo

- Investigacién E
Es el resultado de la necesidad de mejorar los bif a través de analisis y estudios,
desde el concepto original, suministrando los avances tecnolégicos a Ingenieria para -
su adecuada aplicacion, conservados por Mantenimiento y accionados correc-
tamente por Operacidn.

Mantenimiento retroalimenta a Investigacién, indicando las deficiencias a cubrir,
marca los ajustes necesarios a ingenieria para su incorporacién y acota a Operacion
los procedimientos.

Mantenimiento normalmente en México tiene una gran cantidad de requerimientos
no satisfechos y las necesidades que éstos generan, aunado a la inventiva e ingenio
del mantenente, realiza una investigacion aplicada. Conscientes de la piramide de la
efectividad debera de propiciarse el enlace entre el mantenente que demanda se in-
vestigue, la ingenieria que la aplique, acorde con la operacién.

1.4 PIRAMIDE DEL MANTENIMIENTO TOTAL.

El dominio y control de los mercados interacionales por parte de los paises ricos y
poderosos han generadc una competitividad que obliga a un incremento notable de la
productividad, lograda por la globalizacién y fundamentalmente a través de la automa-
tizacion, sin importar el cierre de las fuentes de trabajo (primordialmente en los paises
pobres).

Jesus A. Avila Espinosa
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PIRAMIDE DE LA PRODUCTIVIDAD .
“s’!
Seguridad
“A” é “N!!
Energia Naturaleza
(Ecologia)
“M”
Mantenimiento
“E” “Il!

Estudio Ingenieria
Investigacion

“0!!

Operacion
Fig. D1.3

Jesis A. Avila Espinosa
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Considerando la piramide de la efectividad, en funcién de sus ventajas, simplificacion
de los Sistemas y el incremento acelerado de la automatizacion de los procesos, debe
ser girada (fig.D2), en forma tal que el vertice visible serd ahora Mantenimiento, es decir
debe revisarse la importancia que hora reviste.

1.4.1 SISTEMAS.

Aplicando los sistemas de Mantenimiento con un seguimiento estrecho en su aplicacion
denota la conveniencia de:

— Derivar tareas al operador, basicamente
. Inspeccion (aviso)
Servicio

- Simplificar las actividades administrativas de mantenimiento, como:
Generar 6rdenes de trabajo (OT) permanentes y menores
Cubrir por el personal de operacion tareas.

1.4.2 AUTOMATIZACION.

Una explicacién de esta razon es que Mantenimiento subsiste con la automatizacion y
robotizacién para que éstos operen adecuadamente, mientras que desafortunadamente .
Operacidn prescinde de los trabajadores (cierra fuentes de trabajo).

La Automatizacion y Robotizacién desplazan al Operador,
pero no al Mantenente, por el contrario lo revalia.

Es importante tener presente ias cifras de la robotizacién mundial, en la que se tiene
una produccion actual del orden de 50 robots por cada 1 000 trabajadores, que iran
desplazando al operario. A continuacion se presenta la distribucion por paises:

- Japén 45 % - Francia 6 %
- Suecia 22% - USA 5%
- Alemania 9 % - Reino Unido - 3%
- Italia 7% - Otros 3 %.

1.4.3 PARADIGMAS.

El MT no requiere de cancelar en la Empresa los Sistemas existentes-de productividad,
calidad u otros paradigmas, et MT es facil de adaptarse a los Sistemas en operacion,
pues es cooperativo, y solo eventualmente es incompatible en casos excepcionales.

El MT es productivo, o sea MP productivo, porque la inversion que representa su im-
plantacion, se debe traducir en beneficios de inmediato, basicamente cuando se aplica
a equipos de produccion.

Jesis A. Avila Espinosa
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El MT es efectuado por todos los trabajadores a través de la actividad de pequefios
grupos o circuios de Mantenimiento (CIM) y promueve su participacién involucrandolos
en la operacion productiva.

1.44 MANTENIMIENTO CERO.

Una tendencia actual es reducir el mantenimiento para no demandar mano de obra, de
muy alto costo en los paises ricos, generando bifs con menor vida {(mayor consumismo)
y costo (precio competitivo), produciendo bienes desechables con “0” mantenimiento.

En este caso Mantenimiento se concretaria a servicios generales, retiro y remplazo de
bifs, y a Mantenimiento Correctivo

Como un ejemplo practico de aplicacion se tiene en un automévil que el buscar una
seguridad en su operacidn, en forma eficiente afinando el motor reduce el consumo de
combustibie

1.5 PIRAMIDE DE LA PRODUCTIVIDAD.

La obligacién de la Empresa de cuidar ios bifs y a su personal demanda Seguridad (S),
asi como los requerimientos actuales de Ahorro (A) de Energia (uso racional de ia
energia y agua), las que como el MT son altamente productivas y coadyuvan a fa impe-
riosa necesidad de preservar nuestra Naturaleza (N), mediante el Control de la Con-
taminacion. Estos conceptos integran la piramide (SAN) de Operatividad o Produc-
tividad (fig. D3) que vigila las acciones que representan la confianza de trabajar dentro
de un rango correcto del bif.

Es coincidente el vértice de las piramides de efectividad y productividad en el Mante-
nimiento, funcién responsable de realizar estas actividades con:

"Productividad es hacer mas con menos".

Esta es una ampliacion de las funciones y responsabilidades asignadas a Manteni-
miento, debido a que su aplicacion en forma légica y natural son consecuéncia del de-
sarrollo de las tareas. En empresas muy grandes o con particularidades en cualguiera
de estas areas obliga a una especializacion, creando un departamento en particular
para vigilar su cumplimento.

Jesis A. Avila Espinosa
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1.5.1 SEGURIDAD (S)

El cuidado de los bienes y vidas humanas (mas importante publicamente) evitando
riesgos, es funcidn basica para la productividad de la empresa. La seguridad es una
consecuencia natural de la aplicacion de un buen mantenimiento al procurar la fiabili-
dad y la disponibilidad del bif.

1.5.2 APROVECHAMIENTO {A)

Ei objetive del mantenimiento es el maximo aprovechamiento de los recursos de la em-
presa. Una de las medidas del aprovechamientc es a traves del Ahorro (A), fundamen-
talmente del uso racional de la energia (insumo basico en constante incremento de
precio), incluyendo agua y otros fluidos. Estos costos son generaimente controlados
por Mantenimiento para una operacion econémica.

1.5.3 NATURALEZA (N)

El buen mantenimiento (seguridad y maximo aprovechamiento de los recursos son al- .

tamente productivas y coadyuvan a la imperiosa necesidad del Control de la Contami-
nacion y cuidado de nuestra naturaleza, siendo imprescindible el tener presente la.ac-
ciéon de Mejoramiento del Ambiente. ' :

La piramide considera la Operatividad, ya que vigilar estas acciones (SAN) representa
al aseguramiento de trabajar dentro de un rango correcto del bif.

"Productividad es hacer mas con menos".

Se tiene productividad en SAN, ya que de hecho se obtienen los mismos resultados
CON MeNoSs recursos.

MANTENIMIENTO influye en:
S aprovecha al maximo los recursos
A optimiza la operacién '
N afina (pone a punto) el uso del bif y elimina deshechos téxicos.

Jesds A. Avila Espinosa
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1.6 MANTENIMIENTO EXTERNO.

La tendencia mundial es aplicar el dicho popular de “zapatero a tus zapatos”, es decir
que las empresas cumplan con su objetivo, cubriendo satisfactoriamente su funcion de
Operacién y el Mantenimiento asignario a los expertos en esta disciplina.

Este criterio no se contrapone con los conceptos descritos anteriormente, ios que sub-
sisten en todos sus parametros.

La responsabilidad del Mantenimiento del mejor aprovechamiento de los bifs, maxima
disponibilidad, alta fiabilidad, continuidad y nivel de servicio eficiente, solo debe ser
asignada a una Empresa con experiencia, soporte técnico y probada ética y honesti-
dad,

1.7 CONCLUSIONES.

La armonia entre Operacién y Mantenimiento es deseable en las empresas, sin repre-
sentar contraposicion alguna con los paradigmas de verdadera ingenieria, como pue-
den ser la Calidad, Mantenimiento Total, referenciacién, costo del ciclo de vida.

Aln en el caso de implantar un Mantenimiento Integral (Full Service) con alguna em-
presa experimentada, es indispensable la coordinacién de acciones Operacién y Man-
tenimiento.

En cualquier caso es necesaria la participacidén de expertos consultores en proyectos
de ingenieria, asi como en la implantacién de Sistemas de Mantenimiento

Jesus A. Avila Espinosa
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CAPITULO 2

MANTENIMIENTO TOTAL

21 ANTECEDENTES.

El Mantenimiento ha evolucionado en general del Correctivo (MC) en la década de
los '50 a un Mantenimiento Preventivo (MP) diez afios después.

Aprovechando el respaldo de las computadoras se desarrolia en la década de los
'70 el Mantenimiento Programado (MS), en su fase inicial estatica y al inicio de los
"80 en forma dinamica; con el avance tecnoldgico en la electronica y computacién al
mantenimiento, se incorporan al término de los "90, los sensores e instrumentos en
general dando origen el Mantenimiento Predictivo (MF).

Se desarrolla el Mantenimiento de Mejora (MM) y el Mantenimiento Creativo (Ml),
para obtener de los recursos materiales mejores resultados, pero no se descuida‘el
recurso humano y se crea el Mantenimiento Total, en el que se involucra al total del
personal. ‘

En México se ha hablado de productividad desde fines de la década de ios 'S0,
constituyéndose el Centro Nacional de Productividad (CNP) para, en forma institu-
cional, estudiar, promover y apoyar todas aqueilas acciones tendientes a incremen-
tar en el pais la productividad. EIl CNP contempid al Mantenimientc como una base
fundamental para la productividad y recomendaba el Mantenimiento Preventivo
(MP), practicamente simultaneo con el Japén; se consideré también la incorporacién
de la tarea de modificacién base para el MM y MI.

En ios afios '70 se habld de mexicanizar la tecnologia, en los '80 se promovio la
substitucion de importaciones y en esta década de los '90 se plantea la competitivi-
dad de las empresas. Estos conceptos no han sido mas que esquemas y "slogans”
politicos, sin brindar apoyos y/o medidas sélidas para el cumplimiento de los objeti-
VOS.

Notas:

En este tema se habla del equipo {(eq), como elemento fundamental de la Productividad, siendo
aplicable lo que de €| se diga en general a los bienes fisicos de la Empresa (bif).

En este capitulo se hace mencién a Japén frecuentemente, por dos razones fundamentales: resulta-
dos e informacion disponible.

J. Avila Espinosa
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Tabla D2.1
RESULTADOS ESPERADOS EN EL MT.
VARIACION
FACTOR Intemacional México
Ref. | Exp. Ref. | Exp.
CALIDAD: '
(quality)
Defectos 1 0.8 2 12
Quejas 50 ] 5 100 | 50
COSTO:
(cost)
Mano de obra (rend) 100 { 70 100 ] 90+
Mantenimiento 100 75 100% { 90*
Energia (Wim?) 10 8 40 : 24
ENTREGA:
(delivery)
Inventario (dias) 12 5] 40 24
Existencias 3 6 1 4
PRODUCTIVIDAD:
(productivity)
Laboral 65 | 100 20 60
Paros 100 10 300 30
Rendimiento operacion 65 - { 80 50 70
Valor agregado / H 80 : 100 25 50
RELACIONES HUMANAS:
(morale)
tmplantacidn (i /p) 1140 200 1/100: 1720
(ideas sugeridas)
CiMm (V/m) 2 4 0.2 1
(reuniones de trabajo)
SEGURIDAD:
Accidentes ( S0%)
Contaminacion ( 90%)
* Valor referido al Internacional Exp. Expecttiva
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Se tienen en México ejemplos aislados de planteamientos de mejorar e implantar
Sistemas de Mantenimiento adecuados, pero no se han obtenido resultados dignos
de mencion, por falta de continuidad, contundencia y consistencia (CCC), asi
como un apoyo e involucramiento decidido de los directivos de |a Empresa.

En 1973 propuse y se implantd el Mantenimiento Total en los puertos que adquirie-
ron equipos del Fideicomiso de Equipo Maritimo y Portuario con financiamiento del
Banco Interamericano (BIRF) , en los que el Operador debia de efectuar actividades
basicamente de Mantenimiento Rutinario e Inspeccién, responsablizandose del es-
tado del Equipo a su cargo. Sin embargo, el Sistema no subsistid por la falta del
CCC anotado.

Como todo Sistema debe plantearse su objetivo y su implantacion progresiva, pareti-
zando, es decir debera ser aplicado en las areas mas trascendentes para obtener
resultados inmediatos.

"No es posible implantar ningun Sistema, sin CCC".

México debe incorporarse a los esquemas de productividad y calidad demandados
internacionalmente, para lo cual necesariamente se deben aplicar los Sistemas de
Mantenimiento, que permitan el maximo aprovechamiento de los recursos de'la Em-
presa. :

2.2 DEFINICION..

Mantenimiento Total (MT) es un Sistema (forma de trabajo) para el desarrollo de las
tareas con la participacion del total del personal de la Empresa, promovido a través
de los circulos de mantenimiento (CIM).

En el Japbn se plantea el MT acotado al equipo de produccion, como un Sistema de
alta efectividad, con resultados inmediatos de productividad: se le denomlna TPM
(Total Productive Maintenance).

Fundamentalimente del equipo dependen los costos, productividad, inventarios, se-
guridad, produccion y calidad, con una tendencia clara a incrementarse con la auto-
matizacion y la robotizacion en las empresas. El Japon debe su alto nivel obtenido
el haber implantado, en su momento, y superado los Sistemas de Mantenimiento,
subsistiendo algunos en su fase de optimizacion.

Para el TPM, como todo Sistema, deben definirse claramente sus objetivos. Para los

factores que afectan el desarrollo del MT y poder calificar sus resultados es necesa-
rio referirlo a indices dentro de los que se tienen los enlistados en la tabla D2.1.

J. Avila Espinosa
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Tabla D2.2
ETAPAS DEL MT
DECISION DE LA DIRECCION
(CCC)
REVISION DEL CONTRATO DE TRABAJO.
PROCEDIMIENTOS | CAPACITACION

(Administracion)
Operadores Mantenentes

APLICACION

— Primera etapa:

- Accién inmediata:

Efectuada por Mantenimiento, apoyada con los trabajadores mas - estrecha-
mente relacionados con el bif (operador y/o usuario).

Efectuada por Operacidn, apoyada por los mantenentes.

. Acciéon mediata:

Plantear actitudes a nivel Empresa.

— Segunda etapa

Extrapolar el Sistema al total de Personal en:

Actitudes

Procedimientos

J. Avila Espinosa
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El MT es la extrapolacion del Sistema TPM a todos los bif de la Empresa y al involu-
cramiento de todo el personal, aplicable para cualquier tipo de Empresa.

Las tareas como actividades fisicas fundamentates del desarrollo del Mantenimiento
son efectuadas basicamente por los mantenentes y adicionalmente, a través del MT,
se plantea su realizacion por los "operadores del bif* en su primera etapa, para in-
corporar al total del personal en su segunda etapa (tabla D2.2).

Para esto es necesario efectuar una revision de los términos contractuales, ya que
se modificaran las funciones del trabajador, adicionandole tareas del mantenimiento
(consultar el libro Gris de SOMMAC), fundamentalmente:

- Inspeccion (i)
Debe capacitarse al operador en primera instancia a “avisar” a mantenimiento
sobre toda anomalia del bif que opera, posteriormente a cualquier bif de la em-
presa cuando note alguna condicién inadecuada.

— Servicio (s)
Adicionalmente a las responsabilidades de los trabajadores gque les fija la Ley Fe-
deral del Trabajo en cuanto al cuidado del bif que operan, debe capacitarseles en
las tareas que mantenimiento juzgue convenientes.

La empresa deberd determinar claramente las nuevas responsabilidades para
Mantenimiento y Operacion en cuanto al cuidado de! bif.

Mantenimiento debe supervisar estas tareas

El incremento de productividad es el resultado de derivar algunas tareas de mante-
nimiento del bif, a aquel personal que esté proximo fisicamente y/u operativamente.

El trabajo derivado sera realizado por el Operador con un "minimo de esfuerzo
adicional, comparado con el necesario a efectuar el mantenente.

El trabajo del MT se plantea desemperiar a través de la accion coordinada de gru-
pos de trabajo o Circulos de Mantenimiento (CIM), participando activamente, involu-
crados en la Empresa y autoevaluandose (metas bien definidas).

De esta forma los conceptos de Productividad, Calidad Total y Mantenimiento Total
se conjuntan en ei mejor aprovechamiento de los recursos a través de la participa-
cién activa del total del Hombre (PATH). Es decir todo el personal de la Empresa,
debe participar en un cambio de actitudes a "ser mejores" con su involucramiento.

J. Avila Espinosa
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Tabla D2.3

BASES PARA EL MT.

D2

DECISION DE LA EMPRESA INVERSION
CONTRATO DE TRABAJO REVISION
DIRECCION DE LA EMPRESA APOYO
ACTIVIDADES Y TAREAS GRUPOS DE
TRABAJO
(CIM) (pequenos)
DISPONIBILIDAD DEL BIF MAXIMIZA
EFECTIVIDAD DEL BIF MAXIMIZA
MP por la vida dtil del bif
Erradicar defectos
Reducir pérdidas y desperdicios
FIABILIDAD DEL BIF MAXIMIZA
Eliminacion completa de falias
No paros
MANTENIMIENTO POR EL OPERADOR: AUTONOMO
(responsabilidad integral por el equipo que opera)
El Operador reporta el estado del BIF INSPECCION
regularmente a Mantenimiento (avisa)
Evidentemente que Mantenimiento efectua
principales tareas
asesora al Operador.
capacita al Operador.
OPERACION DEL BIF DISENO
SUPERADO

resultado del conocimiento obtenido a través del MT (mejora)

PARTICIPACION DEL PERSONAL:

TOTAL

J. Avila Espinosa
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2.3 OBJETIVO.

E! objetivo fundamental del MT es incrementar la efectividad del Equipo de Trabajo
mediante una integracién a un objetivo comun, el éxito de la empresa, con base en
la responsabilidad total e involucramiento en la busqueda de la operaciéon adecuada
del bif y su buen funcionamiento mediante la aplicacion del Mantenimiento.

La calidad y productividad dependen del Equipo y por lo tanto de su adecuado
mantenimientc. La premisa fundamentat es:

Un buen mantenimiento permite la calidad.
Un Mantenimiento inadecuado imposibilita la calidad

1° Mantenimiento - 2° Calidad

El Operador del bif debe compartir su responsabilidad con el personal de Manteni-
miento en:

trabajo cooperativo
operador / mantenente (O/M)

La tendencia de incorporacién del Operador a una responsabilidad total del bif es el
efectuar directamente las tareas de Mantenimiento :

Aqui es donde debe contemplarse que todos los esfuerzos que se hagan por mejorar
los resultados de una Empresa tienen bases comunes; Justo a Tiempo, Cero De-
fectos, Costo del Ciclo de Vida, Calidad Total, Mantenimiento Total. Todos estos son
Sistemas que daran necesariamente incrementos de productividad en la Empresa y
la haran mas competitiva, con la aplicacion de los recursos idoneos:

El MT no requiere de cancelar Sistemas existentes en la Empresa de productividad,
calidad u otros; el MT es facil de adaptarse a los Sistemas en operacién, pues es
cooperativo, y se estima que solo es incompatible en casos excepcionales..

El MT es efectuado por todos los trabajadores a través de la actividad de pequefos
grupos (CIM) y promueve su participacién involucrandolos en la operaciéon producti-
va.

Sin embargo, también se tiende a reducir el mantenimiento para no demandar mano
de obra de alto costo en los paises ricos, generando bif con menor vida (mayor con-
sumismo) y costo (precio competitivo), produciendo bienes desechables con *0”
mantenimiento.

J. Avila Espinosa
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24 IMPLANTACION DEL MT.

Cualquier Sistema que se pretenda implantar debera contar con:
Objetivos claros
Metas reales
. Procedimientos
. Administracién
Actitudes
Recursos

Cuando se lanza una "iniciativa” de Sistema, se requiere de los elementos indica-
dos, y la intencién de lograr "acabativas”.

Adicionalmente, se debe tener "consistencia™:

— Un Sistema consistente requiere de:
. Continuidad
Inversién :
- WUn Sistema sin tener continuidad y recursos representara:
Gastos para la Empresa, ya que sus inversiones seran a fondo perdldo
. Desilusion del personal y baja de confianza a sus lideres.

La mejor solucién para un Sistema inconsistente es "no hacerio”.

241 CONCEPTOS PARA LA IMPLANTACION.

Implantar un Sistema de MT implica basicamente los conceptos presentados en la
tabla D2.4.

Para la implantacién del MT se requiere de la participacién de todas las areas y a
todos los niveles del personal, con particular énfasis en la Piramide de Efectividad
de la Empresa y del bif.

24.2 TIEMPO DE IMPLANTACION.

En el Japén se estima que el TPM tiene un periodo de implantaciéon de 3.5 arios en
promedio, para obtener resultados exitosos.

Es importante estimar para cada Empresa en particular el tiempo en que se esperan

obtener resultados exitosos, sin olvidar que se tendran de inmediato ahorros abso-
jutos.

J. Avila Espinosa
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Para la implantacion del MT se requiere de:

. Capacitar y habilitar al personal de:
- operacion
- mantenimiento
. Nivel de efectividad del bif. incrementar
Programa de mantenimiento
- autdnomo
- calendarizado
. Programa de equipamiento inicial

Un Sistema de MT requiere de un cambio de actitudes y una entusiasta participacion
del total del personal, para lo que se requiere de:

1.  Satisfaccion de las necesidades basicas del personal
(salario remunerativo)

2.  Entorno
~ Ambientacién
- Competitividad  (metas y objetivos)
- Entorno {condiciones de trabajo)
- Motivacion

De esta forma, se puede eliminar la rotacion del personal e integrartos en un "equi-

po” de trabajo (amor a la. camiseta), que permitiran la implantacion CCC y por 10
tanto exitosa de cualquier Sistema.

J. Avila Espinosa
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Tabla D2.4

IMPLANTACION DE UN SISTEMA MT.

- APOYO E INVOLUCRAMIENTO DIRECTIVOS
(criterio CCC)
— CAPACITACION OPERADOR

Sobre el bif bajo su responsabilidad:
Conocimiento

Experiencia
~ DIVISION DEL TRABAJO EMPRESA
(aplicacion practica)
Nota importante: Implica al personal revisién contractual.
- EDUCACION PERSONAL
Actitud

. Companierismo
Participacion de todos los niveles
Responsabilidad

— INVERSION BIF
Restablecimiento a sus condiciones
adecuadas de Operacion.

Esta inversion es funcién de:
Mercado (requerimientos)
Calidad del bif
Calidad de! mantenimiento

J. Avila Espinosa
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CAPITULO 3

PROGRAMA DE MT.

Basicamente el Plan de MT se programa en forma similar a los sistemas y planes
preparados para crear, modificar, innovar o ajustar los existentes, mediante las tres
etapas (tabla D3.1) gue a continuacion se describen y en las que se anotan valores de
referencia de su ejecucion:

3.1 PREPARACION.
En esta etapa del Plan del MT se deben desarrollar ias fases de:
3.1.1 HABILITACION.
— BIF (EQUIPO):
Para iniciar un Plan de MT es necesario que los bifs (equipos) contemplados

dentro del programa se encuentren en condiciones adecuadas de efectividad.
Esto es:

. Operacion (funcionamiento correcto) (o)
. Investigacion (avances tecnolégicos) |
. Mantenimiento (fiabilidad alta) M
. Ingenieria (disefio conforme a expectativas) E
(seleccion armonica con los requerimientos)
- PERSONAL: H

Los recursos humanos (H) son el elemento fundamental del Plan MT, por lo que
se requiere que sea de buena calidad, es decir disponga de las cualidades si-
guientes:

. Inteligencia |
Es indispensable que un trabajador cuente con la inteligencia minima requerida
para realizar su trabajo, en caso contrario debera utilizarse en labores repetiti-
vas acordes con su capacidad, jde maquina!, pero no en Mantenimiento.
Esta condicidén es genética, en cuanto a capacidad, pero existe la posibilidad
de un mejor aprovechamiento de ella, a través de los otras condicionantes, tal
como un Sistema muy claro y detallado.

. Disponibilidad (interés) D

E! trabajador debe realizar sus tareas con gusto, otorgandoles prioridad,. de
otra forma no habré involucramiento (no se pondré la camiseta de la empresa).

J. Avila Espinosa
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Tabla D3.1
PROGRAMA MT.
EJECUCION (meses)
min.
Max.

— PREPARACION: 12 33
Habilitacion: 2 12
- Equipo
- Personal
Estudios 3] 12
- Presentacion
- Ajustes
- Metas y objetivos
- Aviso de implantacion del MT
Difusion: 3 6
- Organizacidén que promueve al MT
- Educacion
- Campafia de introduccion
Pian Maestro del MT 1 3

- IMPLANTACION: 24 45
Inicio 1 3

Obtencién de la efectividad 3 12
requerida del equipo
Desarrollo del PAM 6 12
Desarrollo del PBM 2 6
Entrenamiento de aplicacion 6 12
Desarrollo inicial de! PBG 6 12
— ESTABILIZACION: 15 34
Consolidacién 6 12
Perfeccionamiento 6 12
Afns 4 10

J. Avila Espinosa




D3

3/ 15

Responsabilidad R
La educacion es la base del grado de responsabilidad de un trabajador. Si es
baja ¢ no existe, poco se puede hacer.

Ambicién A

El deseo de superacion es necesario para que un trabajador quiera hacer mejor
las cosas cada dia. La forma de provocaria puede ser a través de incentivos
econdmicos y obviamente su "ser”’, que pudiera moldearse transformando:

Perdedor es el que busca problemas a las soluciones X
Ganador es el que encuentra soluciones a los problemas

La empresa para poder aprovechar estas cualidades debe brindarles:

3.1.2

Capacitacioén (conocimientos)
La preparacion del trabajador para aprovechar al méximo el bif que opera. debe
ser desde una orientacion hasta una capacitacién

Esto representa una inversion importante, sin la cual no es posible evaluar los re-
sultados del MT, pero tampoco podra efectuarse ningun plan de productividad,
calidad total o cualquier otro paradigma de productividad.

En la actual triste situacion de la globalizacion impuesta por los paises ricos, con
sus avances tecnolégicos, han eliminado fuentes de trabajo en los paises del
mundo de tercera, que obliga a los trabajadores a capacitarse mas para poder
subsistir, sin que las empresas tengan que realizar esa inversion y deben cobrar
consciencia que cuando sean capacitados por las empresas lo aprovechen al ma-
ximo, st quieren conservar su trabajo.

ESTUDIOS.

— Estudio del MT en la Empresa:
En esta fase se contempla el desarrolio de los andlisis y estudios necesarios para
determinar los conceptos enlistados en la tabla D3.2.

— Presentacion del estudio:
Se debera efectuar una presentacion del MT a los directivos de:

Bondades y riesgos de la implantacion del Plan del MT
Limitantes y riesgos de "no hacer nada".
Evaiuacidn econdmica y financiera de su implantacién.

J. Avila Espinosa
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Tabla D3.2

CONCEPTOS DEL ESTUDIO DEL MT.

Procedimientos del Plan del MT

Proceso de implantacion

Tiempo requerido (calendario)

Recursos:
Es importante destacar la inversion requerida para:
Elaborar el Plan MT.

Restablecer las condiciones adecuadas de operacion
de los bif al nivel de servicio deseado

Capacitacion y entrenamiento de personal

Personal adicional requerido

- Resultados esperados:

Objetivos

. Metas

- Control para retroalimentar al Plan y ajustar metas.

- Evaluacién del estudio

J. Avila Espinosa
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- Ajustes del estudio del MT derivados de la presentacion:
Se debe de cuidar que en la presentacion se tenga una posicién receptiva de
Mantenimiento (auxiliados por un consultor externo) a los comentarios, informa-
cion adicional y condiciones no contempladas dentro del plan del MT.

- Establecimiento basico de metas y objetivos:
Los objetivos son conceptos abstractos, pero las metas deben ser muy concretas,
cuantificables en el como, cuando y cuanto.

Asj también, se debe cuidar para la presentacaon que el:
Ambiente sea propicio
Tiempo oportuno

. Disposicién adecuada de los participantes.

Como resultado de los ajustes elaborados, se determinan estas metas que basi-
camente son: :

inversion y recursos

Recuperacion de la inversion

Economias esperadas.
. Riesgos

Tiempo

— Aviso a los directivos de la decision de implantar el MT:
Resuelto el esquema directivo, compiementado y ajustado en la presentacion, de-
be tomarse la decision de su desarrollo.

3.1.3 DIFUSION.

— Creacion de la Organizacién que promueva al MT:
El MT, al igual que los otros planes, deben involucrar al personal "total" de la Em-
presa, por lo cual la organizacion de su promocion se debe efectuar a todos los
niveles.

En general se sugiere que esta organizacion sea del tipo matricial, con la partici-
pacién de comités dinamicos, acordes con objetivos y metas.

— Educacion:
La implantacion de un Sistema con involucramiento del personal educa.

En esta fase se debe eliminar, 0 al menos reducir, la resistencia al cambio del
Operador, para realizar trabajos de mantenimiento que "no le correspondian',
acorde con la divisién del trabajo y sobre todo conforme a su contrato laboral.
Esto ultimo debe ser reforzado en el proceso legal correspondiente.

J. Avila Espinosa
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Tabla D3.3

PLAN MAESTRO.

PROGRAMA AUTONOMO DE MANTENIMIENTO PAM
Determinacién de |a secuencia de incorporacion al MT de os bifs.

- Administracion Total de los Equipos (TPM - EM, equipment management))
Incremento de ia efectividad del bif
Adiestramiento y capacitacidén del personal para incrementar sus hablhdades
Jerarquizar (paretizar) su aplicacion
Revision del disefio (MM, M)
Aumento de los rendimientos
Reduccidn de pérdidas

PROGRAMA BASICO DE MANTENIMIENTO PBM
- Mantenimiento Preventivo Total (TPM - PM, preventive maintenance)

A los bifs (equipos) incorporados al Plan MT se establecera para ellos los pro-
gramas de Mantenimiento Preventivo correspondientes, definiendo las tareas a
realizar Qperacion.

PROGRAMA CALENDARIZADO DE MANTENIMIENTO PCM

Es necesario establecer el calendario maestro (Programa Maestro) para los prin-
cipales bifs, definiendo las tareas a efectuar para:

Carga de trabajo uniforme (6ptima)
. Produccién fija y estable

Ajuste por Mantenimiento Predictivo (MF)

PARADIGMAS:
Aplicacién y coordinacion con otros modelos:
- Cero defectos (zero defects)
— Control Total de la Calidad. (Total Quality Control)
- Costo del ciclo de vida (life cycle cost)

J. Avila Espinosa
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Adicionalmente se debe elevar la moral del persona! para enfrentar un nuevo reto,
el MT.

- Camparnia de introduccion:
Para implantar el MT es necesaric crear un ambiente propicio para el cambio,
mediante el convencimiento de las bondades del MT a los diferentes niveles,
"vendiendo" la idea para tratar de que sea considerada como propia.

Esto se logrard mediante carteles, libretos (ver el libro Naranja, curso de Capaci-
tacion para Pintura), seminarios, cursos y conferencias (es deseable que los ex-
positores, parcialmente sean los propios trabajadores de niveles superiores).

Los expositores externos deben haberse percatado de la organizacion de la Em-
presa, sus expectativas y fundamentalmente que conceptos deben ser fortaleci-
dos y cuales deben ser minimizados. Con esta participacion debe tenerse pre-
sente, entre otras cosas que el personal intermo tiene la desventaja de que "nadie
es profeta en su tierra".

314 PLAN MAESTRO.
Formulacion del Plan Maestro del MT que contemplara los temas de |a tabla D3.3.
Es importante que los directivos y el personal total de la empresa esten conscientes

que la aplicacion del MT un no se contrapone con otros paradigmas en la inmensa
mayoria de los casos, sino que los refuerza. .

J. Avila Espinosa
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Tabla D3.4

CIRCULOS DE MANTENIMIENTO.

(CIM)

IRCULOS DE CALIDAD

CIRCULOS DE MANTENIMIENTO

- Conocimientos de control de
calidad

- Solucién de problemas
de calidad

- Organizados por tema y/o
materia para un problema
especifico.

- Organizacion informal

- Participacién voluntaria

- Lider seleccionado dentro
del propio grupo.

- Tiempo fuera de las horas de

trabajo.

- Reestructuracion de grupos
por cada tema.

- Conocimientos del bif, en
operacion y mantenimiento

- Solucién de problemas de
operacion y mantenimiento

- Organizados conforme a metas
de la Empresa, consistentes
con |os objetivos.

- Organizacion formal

- Participacién contractual

~ Lider conforme a Organigrama

- Participacién dentro de las
horas normales de trabajo.

- Integracién por objetivo de
la Empresa, con meta fija.

- Estrecha la comunicacién de
los directivos con los partici-
pantes

J. Avila Espinosa
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3.2 IMPLANTACION.

3.2.1 INICIO.

Es conveniente indicar la fecha de inicio de esta actividad, como un elemento de
referencia para el personal de que el Plan ya ha arrancado.

3.2.2 OBTENCION DE LA EFECTIVIDAD.
E! bif (equipo) debe operar con la efectividad requerida del Sistema.

En esta fase actian en paralelo los operarios y mantenentes (o/m en los bifs. Esta
fase es el complemento de ia correspondiente a la etapa de preparacion, con la par-
ticipacién directa en este caso del Operador. Es deseable programar estas dos ac-
ciones en forma continua y en ambas con la participacion de operarios y mantenen-
tes (o/m).

3.2.3 PROGRAMA AUTONOMO DE MANTENIMIENTO PAM

El desarrollo de este programa considera las siguientes tareas (LISO), conforme a la
secuencia propuesta; :

— Limpieza:
El operador inicia con esta tarea, a través de la cual debe procurarse que se inte-
rese por ella, sabiendo la funcion de sus principales elementos y el porque de su
existencia. inmediatamente después se complementa con las tareas de apriete .y
secado, para tener la SAL.

- Inspeccion:
De hecho al limpiar con conocimiento de causa se esta en posibilidades de efec-
tuar una adecuada inspeccién basica.
Una de las primeras ilusiones de la madre es que su bebé “avise”; al igual en
mantenimiento es una ventaja que el operador aprenda a avisar.

- Servicio:
Cuando se responsabiliza al Operador de efectuar el servicio elemental, pero en
forma integral del equipo, se tienen los conceptos para su diagnéstico, detectando
las posibles fallas.

-~ Mejorando la operacion y la calidad:

El Operador debe contemplar la forma de reducir los tiempos de ejecucion de sus
actividades y entender el posibie origen de las limitantes.

J. Avila Espinosa
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Agqui se ha incrementado ya la productividad y participacion del personal en el
MT, proponiendo ideas para cambios en el proceso de operacion, mantenimiento
e ingenieria. Se puede decir que se esta aplicando la tarea de modificacién, o
bien se est{a implantando un Mantenimiento de Mejora.

3.2.4 PROGRAMA BASICO DE MANTENIMIENTO PBM
El desarrolio de este programa (PBM) considera los siguientes pasos:

- Determinacién de los programas de Mantenimiento Preventivo arménicos con ios
de Operacion. :
- Establecimiento de:
Normas y/o especificaciones del proceso de mantenimiento.
Cuantificacion de sus rendimientos.
- MM.
Se debe contemplar la forma de reducir los tiempos de ejecucion de las tareas de
servicio efectuadas por el Operador, demandando ideas para su mejora y/o la
forma de reducir el servicio mediante cambios en el proceso de operacion y man-
tenimiento {MI).

3.25 PROGRAMA CALENDARIZADO DE MANTENIMIENTO.
El Operador debera incorporar a sus actividades las tareas de mantenimiento, ajus-
tando fechas mediante la armonizacion de los Programas de Operacion y los de

Mantenimiento.

En este programa (PCM) se determina el calendarioc de mantenimiento.

3.2.6 ENTRENAMIENTO.

En este concepto de considera el entrenamiento del personal para la apiicacion del
MT en operacién y mantenimiento.

Como consecuencia natural del incremento de |la capacidad técnica del Operador es

necesario empatar sus habilidades con su preparaciéon académica que le permitan
progresar en su capacitacién y en las del plan del MT.

J. Avila Espinosa
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3.3 ESTABILIZACION.
3.3.1  CONSOLIDACION

Una vez que se ha implantado el Plan de MT, es necesario efectuar un monitoreo
estrecho del Plan relacionado con el personal involucrado, con actitudes positivas
hacia €I, hasta obtener una maxima aplicabilidad.

3.3.2 PERFECCIONAMIENTO

Una vez consolidado el Plan se debe revisar su efectividad, mejorando, innovando y
ampliando su base de desarrollo.

Una vez implantado el MT, debe tenerse la precaucién importante de no aceptar
cambios o desviaciones al sistema, hasta no evaluar su conveniencia, via la expe-
riencia de accionar con el sistema propuesto Los cambios evaluados y callﬂcados
como convenientes deberan de cubrir la secuencia descrita para el sistema.

3.4 CONSULTORES.

Para establecer un Plan MT las Empresas deben contemplar que la capacidad y ex-
periencia que pudiera tener un Consultor, le permitiran capitalizar los aciertos obte-
nidos en otros casos y evitar errores en los que se pudiera incurrir.

Las funciones del Consultor deberan ser.:

- Establecer las bases del Plan

- Asesorar en la implantacion

- Hacer un seguimiento del desarrolto del MT, externo a ia Empresa
- Reportar a la Direccidon General y/o Consejo de Administracion.

Dentro de la Empresa el Director de Mantenimiento sera el responsable de! Plan de
MT, como lider. Debera contar con respaldo de otro profesional con los conocimien-
tos e informacién suficiente para continuar con el Plan a la falta del lider y como
elemento de retroalimentacién de los resultados.

El Consultor, sin el problema de haberse acostumbrado a los malos habitos y situa-
ciones inconvenientes de la Empresa (ceguera del taller) podra:

- Revisar la aplicabilidad del Plan

— Criticar el desarrollo del MT

- Aportar ideas frescas.

J. Avila Espinosa
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TRASCENDENCIA DEL MT

EQUIPO

Programa
Autonomo de
Mantenimiento
(PAM)

Operador Mantenente

Mantenimiento Preventivo PBM
Calendario Maestro PCM

Capacitacién

Mantenimiento Rutinario Operacion del bif
Polivalencia (mil usos)

Incentivos
Mayor produccion Menor tiempo de paro
Mayor disponibilidad

Rendimientos

Incremento en produccion Mayor capacidad
Mayor velocidad

Fig. D3.1

J. Avila Espinosa
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3.5 TRASCENDENCIA DEL MT.

A traveés de la realizacion del MT se trascendera, ya que se incorporaran los resul-
tados del Plan a la mejora e innovacion de los bifs, obligando a cambios en el disefio
del mismo.

SOMMAC desde su fundacién ha considerado importante el cristalizar y capitalizar
las experiencias del MM y MI que se dan por el personal de Mantenimiento en Méxi-
co todos los dias, pero que no han trascendido por falta de difusion, por o cual el
Boletin SOMMAC tiene la seccion y cabida para incorporarlas.

La Empresa debera otorgar reconocimientos (econdmicos y morales) al personal de
Mantenimiento por las acciones que hayan generado incrementos de productividad.

Las innovaciones y su comercializacién apoyada por sus patentes es beneficio para
la Empresa productora del equipo y del pais, via divisas.

Es importante recordar que el mantenimiento de un bif es funcion directa de su dise-
o y que la deteccion y correccidn de las fallas, sin alterar el disefio, solo afectara en
una probable reduccion del 5% en los esfuerzos de Mantenimiento.

Una adecuada aplicacién del MT puede incorporar:

- ldentificacién del mantenente con los equipos (bifs):
Capacitacién en todas las tareas de Mantenimiento requeridas por el bif. Esta
accion representa en la mayoria de los casos:
- Eliminar la division del trabajo por especialidades

. Capacitacion en la Operacion basica del bif, desarrollando sus habilidades
~ ldentificacion del Operador con su equipo (bif):

. Capacitacion en las tareas de Mantenimiento Rutinario por realizar.

. Capacitacion en la Operacién basica de! bif, desarrollando sus habilidades
- Estableciendo grupos de trabajo Mantenente - Operador con incentivos para él.

En este caso se ha detectado el apoyo del operador al mantenente para realizar
su trabajo y del mantenente al operador en la fase de produccion.

J. Avila Espinosa
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3.6 CIRCULOS DE MANTENIMIENTO (CIM).

El MT respeta la autonomia de los trabajadores, pero promueve que las actividades
sean desarrolladas por iniciativa propia del trabajador, una vez hayan sido suficien-
temente motivados y capacitados para llevar ellos mismos a efecto exitosamente sus
tareas.

Para esto se requiere de un entrenamiento a los trabajadores para sobreponerse al
bif, mejorando satisfactoriamente sus habilidades, tanto en la operacién como en su
propio mantenimiento.

E! MT requiere de una gerenciacion no autoritaria, gue ie permita la autonomia y li-
bertad de accion al operador, mantenente y a! trabajador en generat.

La forma de desarrollar el MT se contempla a través de la participacion de peguenos
grupos de accion, similar a los integrados en el plan de Control Total de la Calidad
mediante sus circulos de calidad; en MT se tienen los grupos de Circulos de Mante-
nimiento (CiM).

Al igual que en los circulos de calidad y todos los planes actuales de participacion
del trabajador, es necesario insistir que se requiere de que haya continuidad en las
labores del personal en la Empresa.

- No es posible implantar Sistemas de accion participativa del personal, si se tiene
alta rotacion de él.

- Los trabajadores que no tienen satisfechas, dentro de la Empresa, sus necesida-
des basicas (principalmente salario y ambiente humano) no tendran interés en
participar activamente en acciones mas alla de las estrictamente contractuales y
mucho menos en las extra trabajo.

Es probable que en México se puedan tener resultados similares al Japén cuando se
tengan resueltos los dos graves inconvenientes que se indican a continuacion y se
hayan adecuado estas técnicas a la cultura mexicana.

No es posible trasplantar sin ajustes los sistemas del Japén u otro pais a México; es
necesario adecuarlos y buscar el mejor aprovechamiento de las ventajas que el ope-
rador y mantenente mexicanos tienen.

E! MT por sus caracteristicas y el trabajo de los CIM son definitivamente mas aplica-

bles a México que lo que puedan ser los Circulos de Calidad. En la tabla D3.4 se pre-
sentan las principales diferencias entre los circutos de calidad y los CIM.

J. Avila Espinosa
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3.7 BASES DEL CIM.

Los CIM son pequefios grupos de trabajo con el objetivo general de desarrollar el
plan de MT, integrados conforme a las metas de la Empresa, con una organizacion y
lider formal.

Los CIM son grupos para realizar actividades concretas, con el aliciente de simpilifi-
car e incrementar la efectividad de su trabajo.

Ei CIM para la Empresa, fundamentalmente buscara hacerla competitiva a través de
la mayor efectividad de los bifs, en primera instancia, y de realizar actividades de
mantenimiento con minimo esfuerzo adicional que dara por resultado un incremento
de la productividad.

Los principales actores del MT son los operadores y los mantenentes.

Los miembros de los CIM deben de estar muy motivados y con incentivos claros,
concretos y alcanzables. Estos son frecuentes en las areas de produccidn, pero no
en Mantenimiento, por lo cual serd necesario que ios mantenentes cuenten con in-
centivos en funcidn de los resultados obtenidos, como pudieran ser:
. Disponibilidad del bif.
. Menores costos en mantenimiento .
. Reduccion de accidentes al personal, como consecuencia de mejora del man-
tenimiento.

CH

Los beneficios en el trabajo del Pian de MT, para el personal de Mantenimiento y
Operacién, se pueden resumir en:

. Para el personal de Mantenimiento dentro del MT es destinar mayor parte de
su tiempo & las tareas mas trascendentes.

. Los operadores obtienen mayores conocimientos de su bif.

J. Avila Espinosa
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FUNDAMENTOS DEL MANTENIMIENTO.

41 CONCEPTO DEL MANTENIMIENTO.

El desarrollo del Mantenimiento en fa Empresa debe tener como sustento un proba-
do Sistema idgico, claro, completo e integrado que cumpla con las CCC (continui-
dad, consistencia y contundencia), con participacion activa de todo el personal en
sus diferentes niveles.

Ei Mantenimiento Preventivo (MP) que contemple el Mantenimiento Predictivo (MF),
al menos en los bif mas importantes, es basico (PBM) para poder ser productivos.

La Direccion de la Empresa y el personal en general deben estar conscientes de la
importancia del Mantenimiento, conocer sus fundamentos y comprender los con-
ceptos basicos, tales como:

- Bifs:
Identificacion
. Caracteristicas
Funciones

— Tareas (actividades fisicas)
. Servicio
. Cambio
. Reparaciéon
. Inspeccion
. Modificacion

-~ Recursos para el Mantenimiento
. Materiales
. Humanos (mano de obra)
Herramientas
. Otros

Nota:
Consultar el libro Gris “Conceptos Basicos del Mantenimiento®

J. Avila Espinosa
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Ref D1-1f

D4
ADMINISTRACION DEL. MANTENIMIENTO
CARGA DE DATOS.
FASE 1.
(e RELACION DE Los \
BIF
", P?:Tff;fc lon OPERACION
Especificacion (e) L EMPRESA
Linea (l), Prioridad {c)
A

[ Ficha Comercial

INVENTARIO
#r,
Descripcion
Localizacién
$/u, Fecha

T

ateriales (u, cant.) 2 .
H: categoria, cant Recursos ($):
Mant. Egt. MO (#, H), mat (#, e)

#71, #d, P,C,S

(_ ALMACEN

Existencia

\.

# r, Especificacién

Nivel minimo
Nivel Maximo
Pedido, t entrega

™\

J. Avila Espinosa

Mano de Obra
# r, Descripcion
$/hH; Fecha
Funciones

(" CONTRATACION )
#r
$/u, Fecha
MO
Servicio
Hermramental J

Fig. D4.1
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4.2 SISTEMA DE MANTENIMIENTO.

En la fig. D4.1 se presentan los esquemas de las acciones minimas para poder es-
tablecer que se cuenta en la empresa con Un Sistema de Mantenimiento.

En el Sistema deben determinarse:

— Administracion

Planeacion

. Organizacion
- Autoridad
- Responsabilidad

. Programacién
Control

. Direccién

Estructura del Mantenimiento
. Apoyo
. Area

Extensidn

I

Medio
. Manual
Computarizado

Procedimientos

. Secuencias
Desviaciones
Formatos

Soportes
Biblioteca del mantenente
- Manual de Mantenimiento

Plan Maestro
. Calendario maestro

Nota:
Consultar el libro Blanco “Administracion del Mantenimiento®

J. Avila Espinosa
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)

OPERACION DEL SISTEMA
FASE 2
RELACION DE LOS PLAN
BIF # p, Descripcion
-,
~
~
Mantenimiento ] ™ :
Preventivo (MP) INGENIERIA
{actualizacidn)
Mantenimiento A
Correctivo (MC) ORDEN DE
TRABAJO
T RECURSOS
#r,
INSPECCION ateriales (u, cant.)
H: categon'a,cant. DESARROLLO
Mant. Ext. .
{ajustes y
HISTQRI.AL modificacion)
(actualizacion) ——
CONSUMOS \ Mano de Obra
{salidas) # r, Descripcion
# r, Descripcion $/hH, Fecha

Cantidad (#),
$/u, Fecha
(actualizacién) y

!

ENTRADAS

Funciones
(actualizacion)

#r CONTRATACION
Cantidad (#), #r,
$/u, Fecha $/u, Fecha

(actualizacion) (actualizacién)

Fig. D4.2

J. Avila Espinosa



4.3 DIAGNOSTICO DEL MANTENIMIENTO.

El Diagndstico de Mantenimiento en la empresa permite el conocimiento de fa forma
de su desarrolio y define el establecimiento de su Plan de Accion Inmediata (PAl),
con un analisis del Sistema de Mantenimiento, conforme a una Administracion esta-
blecida.

En general el desarrollar un Diagnostico Energético, como parte del Diagnostico de
Mantenimiento tiene la ventaja de ser un:

- RETO
Real
. Efectivo
Total
Oportuno

- Rentable a corto plazo
Se justifica la inversién en un breve plazo, por ejemplo un DAE nivel “0” se puede
recuperar en un mes

A partir de un Diagnéstico de Mantenimiento se determina la conveniencia de con-
servar o modificar el Sistema de Mantenimiento )

Nota:
Consultar et libro Morado *Diagnésticos Energéticos*

J. Avila Espinosa
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CAPITULO 5.

HERRAMIENTAS PARA LA DIRECCION.

51. PLANEACION ESTRATEGICA.

Planeacion es un proceso en que se plantean los objetivos y procedimientos generales
para su logro para un horizonte de desarrotio.

Popularmente se puede expresar ;a qué le tiras mexicano?
O bien definir que habria que hacer para convertir en realidad mis suefios y decisiones,

Para esa planeacién se requiere de informacion, valores, procedimientos, educacion,
cultura, etc.

Para qué planear.
- Aumentar la probabilidad de éxito
. Incrementar nuestra calidad de vida en el tiempo.
Ordenar a nuestra intuicion.
Planeacion Estratégica es una planeacion a largo plazo, lo que permite pensar en lo
importante y lo trascendente teniendo visidn y adelantarse a los acontecimientos.

Requerimientos para hacer Pianeacién Estratégica.

Revisar paradigmas

Apoyo de los directivos

Liderazgo efectivo para su desarrolio
Calendarizar (tomar en cuenta el tiempo)
Nueva cultura organizacional..

Veronica Avila Chavero
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La Planeaciéon permite separar lo “Importante” de lo “Urgente”.

URGENTE

mA4zZz>»—400T0=Z—

NO URGENTE

QZz

mHAZ>» <2000 —

Fig. D5.1

5.1.1 Metodologia para la Planeacion Estratégica.

Mision u objetivo
Valores y principios
. Establecimiento de objetivos
Diagndstico de ta situacion actual
. Analisis de los factores positivos

Verbnica Avila Chavero
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. ldentificacién dela problematica

. Revision de objetivos

. Rompimiento de paradigmas negativos
. Desarrollo de estrategias

. Plan de negocios.

. Implantacion

. Control.

Mision.
Es la razon de ser de la empresa. Es el objetivo de la empresa-
Caracteristicas de la mision:

Trascendente, que-sea a largo plazo.
Generales, amplia

Mas estratégica que operativa

Es una frase corta y con un verbo en infinitivo
Clara (debe explicarse por si misma).

La misidn es una fase muy compleja, pero es muy importante, ya que es la que le da la
esencia a la empresa. '

Para hacer la misién, debe haber comunicacién, por lo que hay que saber escuchar los
distintos puntos de vista.

Valores y principios

Marcan nuestra manera de actuar para lograr ta misién. Estos se deben de transmitir
Principios es io que norma la conducto
Valores es lo importante para nosotros.

Caracteristicas de los objetivos:

Claros

Medibles

Acotados en el tiempo
Alcanzables

Retadores

Atineados con ia mision.

Objetivo es el fin dltimo de ta PE.
Son enfocados a la mision.

Verénica Avila Chavero
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Se van a realizar con base a nuestros valores y principios.
Todo lo que tengo que hacer para alcanzar un objetivo se flaman metas.

Diagnéstico de la situacién actual

E! diagndstico es buscar la verdad objetiva, es decir, la verdad tal cual es.
Necesitamos conocer las Fortalezas, Debilidades, Oportunidades y Amenazas.

Analisis de los factores positivos

Explotar o mejor que tenemos. Ver que tan vulnerables o que tan estables somos.

Identificacién de la problemética

Analizamos las debilidades y amenazas.
Aqui queremos identificar la naturaleza de fos problemas.
La naturaleza se divide en importantes o urgentes.

Revision de objetivos

Estos son los objetivos que me interesan.

Rompimiento de paradigmas negativos
¢ Que son los “paradigmas” ?

Son una serie de reglas y normas que establecen limites.

Proporcionan bases para resolver exitosamente problemas dentro de esos limites.

Son patrones 0 modelos de conducta que actuan como filtros, relacionando datos con
las expectativas del individuo.

Todos tendemos a pensar que vemos las cosas como son, gue somos objetivos

Vemnos el mundo como somos nosotros o como se nos ha condicionado para que lo
veamos.

Cada uno de nosotros mira a través del cristal de su expeniencia.

Es necesario ver las cosas desde otro marco de referencia, esto es romper con los pa-
radigmas.

Verénica Avita Chavero
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Caracteristicas de los paradigmas:

1. Son comunes.

2. Son utiles.

3. Pueden convertirse en la unica manera de hacer las cosas.
4. Generalmente son derrumbados por foraneos.

5. Los pioneros del paradigma deben ser valientes.

& Qué resulta imposible hoy, pero cambiaria radicalmente lo que se esta haciendo ?
Los paradigmas:

influyen en ta forma de ver el mundo.

Nos cierran los ojos a otros horizontes.

Pueden impedir que se acepten ideas nuevas.

Limitan la creatividad.

Pero siempre hay que tomar en cuenta que:

No todos los paradigmas son malos.
Cuando un paradigma cambia, vuelve todo a cero.

Desarrollo de estrategias

Estrategia es todo el camino gue se tiene que seguir para lograr un objetivo.

En esta fase se realiza paso a paso el procedimiento para obtener el objetivo.
Plan de negocios.

En esta fase se debe anotar:

Objetivo Estrategia Meta Accion inmediata Indicador responsable

Fecha de entrega

Implantacion
En esta fase se aplican los pasos descritos

Control

Veronica Avila Chavero
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PIRAMIDE DE MASSLOW

AUTOESTIMA
RECONOCIMIENTO
PERTENENCIA
SEGURIDAD

FISIOLOGICAS.

Figura D5.2

Veronica Avila Chavero
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5.2 Lider

Un buen lider debe:

Saber tener una buena comunicacion, Ser respetuoso con el tiempo, Ser Abierto, Ser
coordinador de esfuerzos, Ser Realista, Tener voz de mando, Ser Carismatico, Ser
Respetuoso, Ser Persistente, Ser Tenaz, Ser Emprendedor, Ser Astuto, Ser Honesto,
Ser Optimista, Ser sencillo, etc.

5.3 . Referenciacion (Benchmarking).

Es una herramienta de medicion del desemperic de una empresa, utilizada en conjun-
cion con y iniciativas de mejoramiento para medir el desempeio operativo comparativo
e identificar las Mejores Practicas.

“Es compararse con el mejor’.

“Benchmarking”

Es hacer una comparacion de nuestro producto 0 servicio con respecto a la competen-
cia, la cual esta, tendra que ser contra ia mejor del estado, pais o en nuestro caso el
mundo.

Es una herramienta fundamental no sélo para aplicarla dentro de la Reingenieria, 'sino
para podernos dar cuenta exactamente cono van nuestros productos o servicios en el
mercado.
El realizar un Benchmarketing completo se necesita conocer con profundidad el mer-
cado en el que se trabaja, es decir el consumidor y la competencia, tomando en cuenta
la premisa de que “Siempre hay un método mejor”.
5.4 Reingenieria

. Definicion formal de “Reingenieria”:
Reingenieria es la revision fundamental y el redisefio radical de procesos para alcanzar

mejoras espectaculares en medidas criticas y contemporéneas de rendimiento, tales
como costos, calidad, servicio y rapidez.”

Veroénica Avila Chavero
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La reingenieria:

No son programas de mejoras de negocios.

No es reestructurar, ni reducir.

No es lo mismo que automatizacion.

No es lo mismo que mejora de calidad.

Redisenar una organizacién tampoco es lo mismo que reorganizarla.

La “Reingenieria” significa:

Empezar de nuevo
Inventar una manera mejor de hacer el trabajo.
Plantearse este interrogante;

“St yo fuera a crear hoy esta compariia, sabiendo o que hoy sé y dado el actual estado
de la tecnologia, ¢,como resultaria?”

La “Reingenieria” es:

Es un nuevo comienzo.

Un cambio radical de los procesos de negocio de la empresa.

Es buscar nuevos modelos de organizacion.

Hacer una organizacién mas plana.

Rechazar las creencias populares y los supuestos recibidos.

Buscar avances decisivos, descartando por completo los procesos existentes y cam-
biandolos por otros enteramente nuevos.

Abandonar procedimientos establecidos hace mucho tiempo y examinar otra vez el
trabajo que se reguiere para crear un producto 0 servicio de una compafia y entre-
garle algo de valor al cliente.

Es inventar nuevos enfoques de la estructura del proceso que tienen poca o ninguna
semejanza con los de épocas anteriores.

Redisenar una compania significa echar a un lado sistemas viejos y empezar de
nuevo.

Verénica Avila Chavero
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CAPITULO 6

PROPUESTA DEL SISTEMA DE MANTENIMIENTO

Se presenta la propuesta para elaborar (instrumentar) el Sistema de Mantenimiento en una empresa
con 5 plantas. El proponente es una empresa, denominada CATSA, especialista en la Administracion
y desarrollo de las tareas del Mantenimiento (jcuidado! Con los tedricos).

A.- PROPUESTA TECNICA.

1. OBJETIVO.

La Instrumentacion del Sistema de Mantenimiento de los bienes fisicos (bif) de la
Empresa, incluyendo sus plantas (5) y las desviaciones (ajustes) correspondientes
para cada una de ellos tiene como objetivos principales los siguientes:

— Diagnéstico Nivel “0° del Mantenimiento

— Conceptualizacion del Sistema de Mantenimiento - .
— Elaboracion del Manual de Mantenimiento

~ Revisién del Plz;n del Mantenimiento para 1998

— Plan del Mantenimiento para 1999

— Implantacion del Sistema de Mantenimiento

2. ALCANCES

Los alcances del trabajo propuesto para la Instrumentacion del Sistema de Manteni-
miento del Empresa para sus 16 (dieciséis) Plantas en total, considera el estableci-
miento de la Estrategia del desarrollo del Mantenimiento, conforme a la tabla E6.2.:

CATSA
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Tabla E6.1

CONTENIDO DE LA PROPUESTA

A. - PROPUESTA TECNICA
1.  Objetivos
2. Alcances

3. Plan de Trabajo

Fase I Diagnéstico del Mantenimiento
Fase I Sistema de Mantenimiento (elaboracidon)

Fase Il Implantacion del Sistema de Mantenimiento
4.  Desarrolio

- 4.1 Calendario de actividades
4.2 Reporte del estudio.

B.- PROPUESTA ECONOMICA.
1. Presupuesto y Vigencia
2. Condiciones de pago

3. Tiempo de gjecucion

CATSA
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3. PLAN DE TRABAJO

El Mantenimiento de la planta, como en todos los empresas, debe ser dinamico,
partiende de un solido fundamento y un adecuado Sistema de Mantenimiento, el que
se generara a través del desarrolio de este trabajo propuesto.

El Plan Propuesto de Trabajo contempla:

FASE I:
3.1 DIAGNOSTICO Nivel “0”.

El Diagnostico Nivel “0" consiste en realizar un analisis integral de los principales
parametros que afectan al desarrollo del Mantenimiento de la empresa y sus plantas,
gue permitan detectar los posibles problemas que se presentan, los riesgos en que
se incurre, asi como la identificacion de un Plan de Accidon Inmediata (PAl).

Para el arranque de este Diagnédstico, CATSA preparara un Cuestionario con los
conceptos relevantes que pudieran afectar al Mantenimiento para determinar la pro-

blematica del cada Planta en particular, asi como la informacién bésica necesaria
para el Diagnéstico.

Una vez estudiado el cuestionario resuelto y recabada la informacion solicitada por
el personal responsable de la Empresa, se concertara la fecha para la realizacion
del Diagnostico, conforme a;

3.1.1 Administracién y concepto.

En esta actividad se entrevistara a los Directivos del Planta y responsables del

Mantenimiento (conforme a las directrices que se establezcan a CATSA), durante

un dia de tiempo completo, una vez se haya recibide el Cuestionario contestado.

3.1.2 Informética y Sistemas

Se efectuaran entrevistas con los mantenentes y el personal de sistemas o infor-
matica para comprender los requerimientos del Empresa para coordinar los crite-
rios de la Administracién del Mantenimiento a su Sistema de Informatica (] evi-
dentemente no se recomienda dependencia entre ellas 1), el nivel de conoci-

mientos de computacion del personal de Mantenimiento y los actuales programas
de computo aplicados para Mantenimiento.

CATSA
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Tabla E6.2

SISTEMA DE MANTENIMIENTO

ALCANCES
) FASE 13;
1.0 DIAGNOSTICO Nivel “0”.
1.1  Administracion
1.2 Informatica y Sistemas
1.3 Especialidades
FASE 2°;

2.0 CONCEPTUALIZACION DEL MANTENIMIENTO:

2.1 Recopilacién y analisis de ia Informacion:

2.2 Estudio de la Operacion de los Plantas.

2.3 Interaccidén Operacion - Mantenimiento

2.4 Estructura del Mantenimiento

2.5 Concepto del Sistema de Mantenimiento del Empresa.

2.6 Concepto del Sistema de Mantenimiento por Planta.
3.0 SISTEMA DE MANTENIMIENTO:

3.1 Carga del Programa.

3.2 Complementacién de datos.

3.3 Planeacion.

3.4 Calendarizacion

3.5 Inicializacion

3.6 Programacion preliminar

3.7 Presupuestacion

3.8 Prueba y validacion.

3.9 Programacién del Mantenimiento.

3.10 Desviaciones de los plantas respecto al Sistema de Empresa.
40 MANUAL DE MANTENIMIENTO:

4.1 Organizacion.

4.2 Control.

4.3 Direccion.

4.4 Manual Maestro.

4.5 Desviaciones por Planta del Sistema de Mantenimiento.
5.0 REPORTE TECNICO.

FASE 3*:
6.0 IMPLANTACION.

CATSA
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3.1.3 Especialidades

Se efectuara el Diagnéstico en las siguientes especialidades de las principales
instalaciones y equipos, incluyendo:
. Eléctrica '
. lluminacién
. Mecanica
. Control
Albariileria
Obra civil

Nota: Las especialidades deben ser seleccionadas en funcién del giro de la empresa. Consultar las
especialidades en el libro Gris.

En el desarrollo de estos Diagnosticos se haran recorridos por personal de
CATSA, que evaluara el estado general de las instalaciones, analizaran ios pro-
cedimientos empleados en el Mantenimiento e identificaran las falias mas fre-
cuentes.

3.1.4 Reporte del Diagnéstico.

Se integrara un reporte ejecutivo del Diagnéstico, en el cual se asentara:
Conocimiento basico de los plantas

Identificacién del nivel de Mantenimiento de cada Planta

Similitud entre plantas

Analisis integral del Mantenimiento como “Empresa "

FASE 2*:
3.2 CONCEPTUALIZACION DEL MANTENIMIENTO.

E! Concepto del desarrollo del Mantenimiento, define su estrategia, procedimientos,
nivel, estructura, ambito de accion y responsabilidades, estableciendo los criterios
de su instrumentacion, que determinara la base del Sistema de Mantenimiento so-
bre la cual se trabajara.

Este Concepto debera ser revisado por el Responsable de Mantenimiento del Em-
presa y de cada Planta, as{y como personal clave que interactiia con Mantenimiento,

en reuniones de trabajo con los Consultores de CATSA, para el ajuste y afinacion de
los criterios fundamentales.

Para esto se requiere de:

CATSA
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3.2.1 Recopilacién de Informacién por cada Planta.

El personal del Planta debera efectuar esta actividad, de la cual proporcionara la
siguiente informacion al personal de CATSA:
Proyecto del Planta.
Manual de Operacidn del Planta.
. Manuales de los Equipos
- Operacion
- Mantenimiento
- Partes
. Manual de Procedimientos.

3.2.2 Analisis y Complementacion de ia Informacién.

Se efectuara el analisis de la informaciéon mediante su ordenamiento, validacion y
jerarquizacién por personal de CATSA, apoyado por el propio personal de los
Plantas.

Se generaran los diagramas de flujo de la Operacion Basica det Planta que pudie-
ran afectar el desarrollo del Mantenimiento, para establecer las series, paralelo,
redundancias y reservas.

A través de las sesiones de intercambio con el personal del Planta y de CATSA,
se avalaran los resultados del analisis, para obtener datos confiables a partir de
esta informacion e insistir con el personal para el involucramiento en su Sistema

La complementacién de la informacién faltante, determinada por CATSA, en can-
tidad y/o calidad, debera ser efectuada por personal del Planta.

El fundamento de! Sistema de Mantenimiento es la definicién del Concepto por
los consultores de CATSA, conjuntamente con e! drea responsable del Empresa
del propio Mantenimiento.

3.2.3 Estudio de la Operacién de la Planta.

Se debera estudiar la operacion del Planta, revisar su Manual y establecer las ba-
ses de su interaccién con Mantenimiento.

CATSA
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3.2.4 Interaccion Operacién - Mantenimiento.

Para afinar la interaccidén de estas areas se identificaran los elementos faltantes,
ajustes y complementaciones requeridas en la Organizacion y procedimientos pa-
ra una adecuada Operacion del Planta, estableciendo con el personal directivo de
éste cuales procederan a efectuar y su programa de implantacion.

Nota:

No se pretende en los alcances de este trabajo, efectuar un Diagnéstico de la Operacién del Plan-
ta, por lo que este analisis es conceptual y su objetivo es determinar los principales puntos de inte-
raccion de Operacion con Mantenimiento.

A partir de !a aprobacion y calendarizacion de las acciones anteriores se determi-
naran las modificaciones a efectuar, analizando la organizacion del personal de
Operacion y su participacién en las actividades del Mantenlmlento asi como las
afectaciones al mismo (Mantenimiento Total o TPM).

3.2.5 Estructura del Mantenimiento.
En forma preliminar se planteara la estructura del Mantenimiento, a saber:

. Extension
- Central
- Distribuido -
- Brigadas -

. Area
Operacion
- Talleres
- Almacenes

. Apoyo:
- Mantenimiento interno
- Mantenimiento Externo

Posteriormente, cuando se estime la carga de trabajo por especialidades y el anaii-

sis de los resultados de la apllcaclon del programa de computo, se podré revisar la
estructura propuesta.

CATSA
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3.3 SISTEMA COMPUTARIZADO.

Mantenimiento requiere de un Sistema que cubra la conceptualizacidn por aplicar y
a partir de ésta, revisar la seleccion del programa de computo que ofrezca mayores
ventajas, tales como versatilidad, bondades (amigable), economia y fundamental-
mente que esté referido a una “base de datos®, gue permita en el futuro efectuar al-
guna interfase con otros sistemas (inventarios, disponibilidad de eguipos, etc.).

Para el trabajo propuesto se empleard el Programa de computo disponible en el
Empresa, del cual se debera permitir su estudio, carga y uso por CATSA en paralelo
en alguna de las computadoras de nuestra oficina, para optimizar tiempos y tener
respaldos en el proceso de implantacion y capacitacion del personal. En cualquier
caso se recomienda emplear un solo Programa de Cémputo para todas los Piantas,
en forma independiente, pero con base de datos para poder efectuar cualquier inte-
gracion de Empresa e intercambio de informacién. ~

Se estima en los alcances de esta Propuesta de Trabajo ta utilizacién de un solo
programa de computo para todas las Plantas.

En caso de que se tengan diferentes Programas de Cémputo se determinaré de co-
mun acuerdo con el Responsable del Mantenimiento del Empresa la estrategia por
aplicar, buscando la posibilidad de uniformizar. De existir la conveniencia de em-
plear diferentes programas de computo en los Plantas, CATSA acotara su participa-
cion en el establecimiento de criterios de uso y aplicacién, sin las actividades de im-
plantacidn y capacitacion por Planta; se podra cotizar la ampliacion de los alcances
para el desarrollo de estas actividades.

3.3.1 Carga del Programa.

Para los Plantas en las cuales no se tenga disponible Programa de Cémputo pa-
ra el Mantenimiento, se seleccionara aquel que se estime como el mas conve-
niente, del cual se asesorara al personal del Planta para su primera carga de in-
formacion de sus bif, generacién de los reportes y establecimiento de las accio-
nes a emprender.

La carga de datos tendra como fuente la informacion disponible en el Planta, bé-
sicamente la correspondiente al proyecto, los manuales suministrados por los

proveedores de los equipos instalados y la asesoria adicional obtenida de los fa-
bricantes. '

CATSA
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Esta carga de informacidn la realizara directamente personal del Planta, con la
coordinacion y direccion de los profesionaies de CATSA. De esta forma se capa-
citaré al propio personal del Planta (5 personas como maximo) en el Programa y
por extension en el Sistema y su relacién con el propio Manual.

La carga de datos se estima efectuarla en tres meses con la participacion de un
técnico por cada dos Plantas del Empresa, trabajando un promedio semanal de
40 h.

La carga del Programa tendra alcances limitados (2° nivel de despiece), pero sufi-
cientes para permitir implantar el Sistema, considerando que a partir de éste se
aplicara por el personal del empresa en forma continua y que, por lo tanto, dina-
mica se ira incrementando su nivel y calidad de informacién.

3.3.2 Complementacién de datos.

Con la carga del Sistema se generaran las primeras corridas conjuntamente con
los mantenentes del Planta, para validar la informacion y establecer los ajustes
correspondientes, complementando la informacién que se considere mdnspensa-
ble, la cual deberé ser proporcionada por el personal del Empresa.

3.3.3 Planeacion.

Se determinara la planeacion del Mantenimiento para el afio de 1998, para ser re-
visado en el contexto del propuesto por el Planta, actualmente previsto para su
aplicacion, determinando los gjustes conveniente a la iuz de los resuitados.

3.3.4 Calendarizacién.

Como resultado de |la pianeacion y estudio de las cargas de trabajo se ajustaran
las plantillas de personal y estructura del Mantenimiento, propuesto por CATSA y
se establecera el CALENDARIO de tareas.

Este calendario es la Guia fundamental de la aplicacién del Sistema de Manteni-
miento y referencia obligada para revisar el comportamiento de las funciones de
la Gerencia del Mantenimiento.

3.3.5 Inicializacién.

Una vez revisado y aprobado el CALENDARIO se procedera a fa inicializacién del

Programa de Mantenimiento en la computadora. Esta actividad seré realizada por
personal del Planta con el apoyo y asesoria de los consultores de CATSA.

CATSA
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3.3.6 Programacién Preliminar.

Se definiran, en forma preliminar, los Programas de Mantenimiento para los anos
de 1998 y 1999 de los Plantas.

3.3.7 Presupuestacion.

Como una primera prueba del trabajo desarrollado se generara el presupuesto del
Mantenimiento para el afio 1998, estimado con la primera version de la carga del
Sistema. Se elaboraran los presupuestos correspondientes a 1998 y 1999 como
prueba y validacién del Sistema y del Manual.

3.3.8 Prueba y validacién.

En esta actividad se debera efectuar una revisiéon de las pruebas efectuadas en
los conceptos anteriores, para realizar los ajustes necesarios y generar el Reporte
Final de Administracién del Mantenimiento.

Es importante enfatizar que el Manual de Mantenimiento establece los lineamien-
tos a seguir en el desarrollo de la Operacién del Planta, apto para ser dinamico,
de forma tal que permita el incorporar los agjustes, modificaciones, incremento del
nivel de profundidad y cambios en la estructura.

El Sistema se ira enriqueciendo con la generacion de la estadistica y la obtencion
de mayor experiencia real y particular del personal det Planta, su aplicacién y
comprension, referido al marco tedrico del proyecto, y la curva de aprendizaje del
personal de Operacion y de Mantenimiento, acciones que seran consecuencia de
la implantacion del Sistema.

3.3.9 Programaciéon de mantenimiento.

Se realizara la Programacion del Desarrollo del Mantenimiento {1998) ajustado,
conforme a los resultados de las Pruebas y la Validacion, directamente por el per-
sonal del Planta, asesorado y respaldado por personal de CATSA..

Esta Programacion sera la evaluacién de la capacitacion de los participantes,
entendimiento y comprension del Sistema de Mantenimiento.

3.10 Desviaciones para los plantas al Sistema de Empresa.
Para cada Planta en particular se efectuara la revisién de las cargas de los pro-

gramas de computo, incluyendo las desviaciones y ajustes, tratando de conservar
en lo maximo posible la integracion de Empresa.

CATSA
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3.4 MANUAL DE MANTENIMIENTO:

Este es el objetivo central de la Propuesta de Trabajo, en el cual se considera:

3.4.1 Organizacién.

Una vez revisada la organizacion en el Manual de Operacién del Empresa, se
propondra el organigrama de Mantenimiento, para establecer en este Manual de
Mantenimiento, fijando las directrices generaies para las lineas de autoridad y
responsabilidad, de acuerde con los directivos de los Plantas.

3.4.2 Control,

Se estableceran los procedimientos de monitoreo y seguimiento de las tareas del
Mantenimiento, su evaluacion y la generacion de reportes.

3.4.3 Direccion.

Se determinaran las funciones de Direccién, proponiendo los reportes a elaborar,
su contenido basico, la secuencia de su generacion y los responsables de ‘la
captacién y anaI|S|s de resultados. .

Se estableceran los lineamientos generales para el desempero del manteni-
miento.

Se estableceran las bases para la evaluacién de las acciones del Mantemmtento
del Planta.

3.4.4 Manual Maestro.

Este documento integrard los procedimientos basicos generales del Manteni-
miento del Empresa elaborados durante el desarrollo del trabajo propuesto, don-
de se estableceran:

. Metodologia
. Procedimientos principales de Administracion del Mantenimiento.
. Documentacion basica
. Biblioteca que se debera formar.
. Criterios de seleccién de:
- Proveedores
- Talleres externos.
- Contratistas
. Bases para Inventarios.
. Estimacion de costos del Mantenimiento.

CATSA
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Notas:

» Un Manuai de Mantenimiento determina la Administracién del Mantenimiento.

- Un Manual de Mantenimiento de una Planta no es ia suma de los manuales de mantenimiento
de los principaies bif.

Por lo tanto, el Manual no contempla procedimientos de ejecucion de las tareas y
solo en aquellos casos de especial importancia indica la referencia a manuales
particulares de ejecucion.

3.4.5 Desviaciones por Planta del Sistema de Mantenimiento.

En este punto se asentaran las desviaciones relevantes al Manual Maestro de
Mantenimiento para cada Planta, de forma tal que se conserve el criteric general
y se establezcan las desviaciones temporales y definitivas por aplicar en los
Plantas, en un documento anexo.

3.4.6 Capacitacion.

Con objeto de que el personal de los Plantas comprendan el trabajo que se estara
efectuando, el porque de la informacion requerida, los alcances del Sistema y en
general aquellos conceptos que deben entender y en los que participaran y poste-
riormente operaran directamente, se efectuaran platicas y cursos breves que sir-
van de base a los mantenentes.

Se incluye esta actividad dentro del desarrolio del trabajo y no como un evento in-
dependiente.

CATSA
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3.5 REPORTE TECNICO.

Se elaborara del trabajo propuesto un Reporte Técnico, complementario al Manual
de Mantenimiento, que contendra las bases generales de |a Metodologia aplicada,
criterios empleados, requerimientos y limitantes base del trabajo desarrollado, pre-
cauciones y alcances del material resultante.

Como resultado de su analisis y discusién con el personal de los Plantas, partici-
pantes en este trabajo, se definiran los ajustes y modificaciones necesarnas para la
integracion final.

Se entregara la version del Manual de Mantenimiento (original y copia).

FASE Iil:

3.6 IMPLANTACION.

La implantacion es la fase de aplicacion regular del Sistema de Mantenimiento por el
Empresa.

El material desarrollado en los conceptos anteriores deberd ser implantado por el
personal de cada Planta en particular, es decir generar los formatos, diagramas de
flujo y secuencias, aplicando la primera versién del Manual.

Se estima un periodo de implantacién de ocho (8) meses con el apoyo y asesoria de
los consultores de CATSA.

Se sugiere no efectuar cambios al Sistema de Mantenimiento, al menos que se justi-
fiqguen ampliamente, durante los primeros seis (6) meses de implantacion efectiva.
Posteriormente se debera realizar un analisis detallado para proponer las adiciones,
cambios y ajustes por implantar.

Como resultado de esta fase de implantacion se determinaran los procedimientos
de ajuste que deberan ser contemplados para conservar dinamico el Manual.

En los cambios, ajustes y asesoria adicional podra participar CATSA a solicitud del
Empresa, estableciendo los alcances, monto y su duracion.

CATSA
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4. DESARROLLO.

4.1 CALENDARIO.

El Programa del Desarrollo de los objetivos del Sistema de Mantenimiento, con-
forme a los alcances determinados es de 8 meses, considerando que cuenta el
Empresa para cada Planta con el total de la informacion requerida. Adicional-
mente se debera considerar la primera fase de implantacién.

Se anexa el calendario propuesto para cubrir los alcances propuestos en este do-
cumento.

4.2 REPORTE.

Se entregara del trabajo propuesto:

. Manual de Mantenimiento (original y 3 copias). )

. Anexos de las desviaciones por Planta

. Reporte Técnico
Carga del Sistema.

CATSA
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INSTRUMENTACION DEL SISTEMA DE MANTENIMIENTO
DE LOS PLANTAS DEL EMPRESA (16).

B - PROPUESTA ECONOMICA

1. PRESUPUESTO Y VIGENCIA.
El precio del trabajo propuesto es de

$ x.00
(x pesos, 00/100 M.N.)

Adicionalmente se debera de considerar el pago del
Impuesto al Valor Agregado (IVA)

El desglose de los importes por partidas se muestra en la tabla anexa. No se incluye
el pago de transportacién, hospedaje y viaticos a las diferentes plazas, los que de-
beran de ser pagados por el Empresa ¢ bien considerarse como reembolsables con
un factor de 1.15.

Este precio considera |la carga de planes (rutinas) hasta un nive! 2, en un solo Pro-
grama de Computo y la identificacién de recursos materiales basicos generales. En
caso de requerirse un mayor nivel y de los recursos correspondientes se aplicaran
los precios unitarios. '

Esta Propuesta tiene una vigencia hasta el dia 30 de mayo de 1998.

2. CONDICIONES DE PAGO.

Se considera que el pago sera:
. Anticipo 30 % a la firma del Contrato
Avance quincenal 8 dias contra presentacion de factura.

En el caso de optar el Empresa por la contratacién del trabajo propuesto por Fase,
se tendra un incremento del 12 %, anticipo del 30 % (costo de la Fase), y modifica-
cion del precio por la actualizacién de los precios en forma directamente proporcio-
nal a la inflacion establecida en forma oficial, paridad o el incremento al salario mi-
nimo oficial, el que resulte mayor.

CATSA
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Fig. E6.1
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3. TIEMPO DE EJECUCION

El tiempo estimado del desarrollo del trabajo propuesto, considerando el apoyo del
personal de las Plantas en el suministro de la informacion requerida, se presenta en
la grafica anexa.

En caso de optar por el trabajo por Fase se afectara el calendario por el tiempo en
que se retrase la contratacion de las fases siguientes.

En el calendario anexo se indica con @ las actividades que tienen continuidad, en

las que se puede reducir el tiempo total calendarizado. En la contratacién por Fase
es posible que estos tiempos se agreguen al tiempo total de ejecucion.

Atentamente

Ing. Jests A. Avila Espinosa
Director General

CATSA



CAPITULO 1
DEFINICION DE PUESTOS.

1.1 DEFINICION.

Definicidn de puestos.

Es la determinacién de los requisitos, caracteristicas y funcio-
nes de una posicién de trabajo dentro de la empresa.

Para determinar los elementos gue integran cada puesto, hay gue
considerar que estd formado por:

- Actividades materiales y objetivas.

- Actividades subjetivas e intangibles, tales como:
. Forma de realizar el trabajo
. Responsabilidad que implica
. Aptitudes que supone
. Riesgos que origina.

Adicionalmente, deberd considerarse gque el producto del trabajo
es una obra conjunta de varios trabajadores y una participacidn,
actualmente creciente y fundamental de la maquina.

Lla premisa fundamental de una definicién de puestos es:
"Debe definirse el puesto y no la persona que lo ocupari®™.

En la tabla 1.1 se presentan las caracteristicas de una adecuada
definicidn de puestos. En la tabla 1.2 se presenta la aportacién
de la definicidn de puestos a la Empresa.

La definicidn de puestos generalmente toma como base cuatro pard-
metros basicos:

- Conocimientos.

- Esfuerzo.

- Responsabilidad.

- Condiciones de trabajo.

Para organizar eficazmente los trabajos de una Empresa, es nece-
saria una definicion de puestos, que permita conocer:

- Actividades de cada trabajador (lo que hace).
- Aptitudes gue requiere el trabajador para ejecutarla adecua-
damente. - )

* Este capitulo fue preparado, tomando como referencia apuntes

del Lic.Federico Martino Silis y el Ing. Rubén Avila Espino-
sa.
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1.2 OBJETIVO.

El objetivo de la definicion de puestos es formar una unidad de
trabajo especifica, compatible e impersonal, en gue estan deter-
minadas las operaciones, responsabilidades y condiciones que de-
berdn ser realizadas por el trabajador, gue se supone debe tener
las cualidades establecidas en la propia definicidn.

~ Impersonalidad.
Las operaciones, cualidades, responsabilidades y condiciones
del puesto, se mantienen constantes y no corresponden a las
del trabajador, cualquiera que éste sea,
Esta base permite que las personas cambien y la Empresa conti-
nie sus funciones.

- Operaciones.
Las operaciones gque se estudian, son las que realiza el traba-
jador en forma concreta y definida, agrupando las compatibles
de alta relacién funcional, para integrar una "“ocupacion".

Es necesario integrar conjuntos de operaciones y caracteristi-
cas comunes a varios puestos, en las gue se tenga entre si
intima relacién funcional. Asi por ejemplo: dentro de 1la
ocupacién "mantenente" existen, entre otros, los puestos de
inspector, reparador, etc.

- Responsabilidades.
Las actividades gue se desarrollan dentro de la Enpresa repre-
sentan una serie de riesgos gque recaen en el trabajador.

- Condiciones.
El trabajador estara sujeto a un medio especial donde desarro-
llara su trabajo.

- Cualidades.
Para gue sean productivas esas labores, el trabajador necesita
poseer:
. Aptitudes fisicas.
. Habilidades.

. Conocimientos.
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Tabla 1.1

CARACTERISTICAS DE LA
DEFINICION DE PUESTOS.

DETERMINACION DE RESPONSABILIDADES
para cada puesto

CONOCIMIENTO DE LAS CUALIDADES Y RESPONSABILIDADES
gue el trabajador reguiere para cada labor.

ADECUADA SELECCION Y ADIESTRAMIENTO
de personal.

FACILIDAD PARA EXIGIR

Cumplimientc de las obligaciones del trabajador.
Dficulta que éstas se eludan,

al determinar claramente las responsabilidades

ESTABLECIMIENTO DE REMUNERACIONES JUSTAS.

REDUCE TIEMPOS MUERTOS
al evitar discusiones sobre la forma de desarro—
llar el trabaijo.

FACILITA
la planeacidn y distribucion de las labores.

SIMPLIFICA
la realizacién técnica del mejoramiento de los
sistemas de trabajo.
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1.3 ANALISIS DE PUESTOS.

El andlisis de puestos es la recopilacién de la informacién de
las diferentes actividades que se realizan dentro de una empresa,
su estudio y la "definicién de puestos" correspondiente.

Es muy importante establecer en el Andlisis de Puestos las dos
siguientes premisas:

- El puesto es 1o que se analiza y no al trabajador.

- Se debe analizar lo que se estd haciendo realmente y no lo que
se deberia hacer.

Un analisis de puestos puede ser realizado de la siguiente forma:
- Tomando el puesto como un todo.

- Descomponiéndolo en partes, formadas por funciones:
. Relacionadas entre si
. Simuilar naturaleza
. Con una finalidad comun.

En el andlisis de las funciones es conveniente ordenarlas en:
- Funciones regulares (p.ej.: diarias)
- Periddicas
- Eventuales

las funciones deben formar un marco légico del puesto, relaciona-
das con el sistema o con la parte del sistema a gQue pertenecen.

Para—realizar un andlisis de puestos es necesario conocer otras
definiciones importantes como:

- Analista.
Es la persona encargada de recoger, ordenar y estudiar los
datos. ’
Este técnico debe tener capacidad de observacién, mente anali-
tica y correccidén y claridad para expresarse.

- Descripcién del Puesto. .-
Es la sintesis, presentada normalmente en forma escrita, en
que se consignan las operaciones gque debe realizar el trabaja-
dor y sus responsabilidades.

- Especificacién del Puesto.
Es la forma en la gue se anotan metédicamente los requisitos
de habilidad, esfuerzo, responsabilidad y condiciones de
trabajo que implica una labor.

J.Avila Espinosa
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Tabla 1.2

APORTACION A LA EMPRESA.

- A DIRECTIVOS.

sy s - .
La posibilidad de conocer con detalle y en cualguler
momento, las obligaciones y caracteristicas de cada

puesto.

— A SUPERVISORES.

Conocer con claridad las labores encomendadas al
trabajador (principalmente al inmediato), gque 1les
permita explicar y exigir apropiadamente las obliga-
ciones gue supone.

= A TRABAJADORES.

Realizar mejor y con mayor facilidad sus labores, al
conocer con detalle cada una de las actividades que
las integran y los regquisitos necesarios para su
correcta aplicacién.

= A LOS DEPARTAMENTOS DE
- PERSONAL . .
- RELACIONES INDUSTRIALES.

Conocer el desempefio de los trabajadores, en funcién de la
realizacidén de las actividades asignadas a su puesto, obte-
niendeo las bases para estimular la eficiencia y la cooperacién
de los trabajadores, acordes con la planeacidn de su desarro-
llo. ‘
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Si no se ha comprendidoc y captado la realidad del puesto correc-
tamente, el desarrollo de las actividades dentro del sistema
podran ser errdneas y por lo tanto sus resultados estaran equivo-
cados. Lo anterior tiene como fundamento las premisas:

- E]l sistema de administracién de sueldos y salarios debe refle-
jar la realidad.

-~ La definicién de puestos es la base en gue descansa todo el
sistema de evaluacién del personal.

El analista debera buscar la integracién de los elementos para
lograr la estructura légica de las funciones gque comprenden el
puesto.

1.4 DETERMINACION DE OBJETIVOS.
Los metodos para determinar los objetivos son:
1l.4.1 ENTREVISTAS.

- Entrevista vertical y descendente.
Informacién directa del propio personal, obtenida en orden
descendente: ’
directivos, subalternos, supervisores y trabajadores.

- Entrevista ascendente. ,
Informacién directa del analista al trabajador gue ocupa el
puesto (en caso de que esta persona esté incapacitada para dar
una informacion exacta, se acude a su jefe inmediato).

En general en las entrevistas se debe guiar al trabajador a que
¢l mismo realice:

- Andlisis de sus funciones.

- Ordenamiento de las funciones por:
. Naturaleza similar.
. Finalidad comun.

El entrevistador debe comprender y tener presenﬁe los factoréé
que compcnen el sistema de evaluacién gue se empleard.

l.4.2 OBSERVACION DIRECTA.
Es una recopilacién que permite conocer el desarrollo de las

actividades en su medio sin alteraciones y sin la deformacién de
la trasmision de datos.
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Tabla 1.3

CARACTERISTICAS DE LOS CUESTIONARIOS.

= VENTAJAS
- Rapidez.
- Economia.

- Uniformidad en las preguntas.

— DESVENTAJAS
-~ Falseamiento de respuestas.

- Desviacién de la investigacién.

— MANEJOC DE LOS CUESTIONARIOS
- Ordenamiento de las respuestas.
- Discriminacién.
- Tabulacién.
~ Validacién (observacién del trabajador).

— Determinacicon de resultados.

J.Avila Espinosa



Usada en forma exclusiva puede ser insuficiente, como ocurre en
aguellos puestos en que existen actividades peridédicas o eventua-
les que pueden no ejecutarse en el momento de la observacion, asi
como aguellas constituidas por un proceso gue abarca un dia o

mas.

Durante la observacién conviene tomar datos escritos, pues como
se pregona:

"El peor escrito, -es mejor gque la mas brillante memoria®™.

En el analisis de puestos en las categorias inferiores, este
método es el unico apropiado, ya gque generalmente a estos traba-
jadores les falta la capacidad necesaria para contestar cuestio-
narios y/0 generar informes como es debido.

1.4.3 CUESTIONARIOS.

Cuando se determine que los trabajadores deben llenar los cues-
tionarios, éstos deberan ser mas claros y solicitar la informa-
cidn substancial, sin imponer una carga ardua a los trabajadores.

En los cuestionarios, debe dejarse espacio suficiente para regis-
trar la respuestas de cada pregunta. En la tabla 1.3, se presen-
tan las caracteristicas de los cuestionarios. :

1.4.4 INFORME DEL TRABAJADOR.

Siempre gue sea posible, la informacidén relativa a cada puesto
debera indicar los resultados especificos esperados del trabaja-
dor, asi éste y su supervisor comprenderan mejor lo gue se espera
del puesto en términos de su desempefo.

Con base a lo anterior se deduce gue la observacién debe comple-
tarse con explicaciones verbales del trabajador sobre sus labores
y la forma de realizarlas.

Estas tienen especial importancia para la descripcién de 1los
puestos, pues nadie como €1 conoce los detalles de su trabajo. A
continuacién se anotan algunas medidas gque deberin tenerse pre-
sentes:

Permitir al trabajador gue explique con amplitud, cuidando
gue lo haga en forma ordenada.

No debe preocuparse el analista por interrumpirlo para tomar

anotaciones, pues esto hace sentir al trabajador la importan-
cia de sus informes.
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Tabla 1.4

R . R - - - - -_

RIESGOS EN LA OBTENCION DE
DATOS DEL PUESTO.

- ;OMISION DE HECHOS IMPORTANTES.

INCLUSION DE DECLARACIONES IMPRECISAS.

= SOBREVALORACION DEL PERSONAL

Esta es una tendencia natural del personal.

— EXAGERACION DEL TRABAJADOR
en la dificultad e importancia de sus puestos con
objeto de:

. Satisfacer su ego.
. Justificacién de su salario.

. Autopromocidn.

= IMPRECISION DE LA INFORMACION OBTENIDA.

El analista necesita buscar informacién adicional
del trabajador mediante:

. COMPROBACION
de sus declaraciones contra las de otras personas
gue tengan el mismo puesto.
Es practica usual gque las descripciones de cada
puesto sean comprobadas y aprobadas por uno o més
superiores del trabajador.

- ANALISIS DE INGENIERIA.
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1.5 ORGANIZACION DEL TRABAJO Y DEL PUESTO.

Es necesario determinar la relacién trabajo puesto, para lo cual
es necesario considerar:

- E1 trabajo es algo que debe realizarse para obtener un medio
de vida.
Para estos individuos el trabajo implica un sacrificio de
tiempo, gue debe hacer con el objeto de obtener las satisfac-
ciones gue desean.

- E1 trabajo es, tanto una fuente de satisfacciones, como de
ingresos.
Para estas personas el trabajo es una parte importante de sus
vidas, mds gue una carga desagradable.

Para que el trabajo pueda proporcicnar al trabajador una fuerte
motivacién, es importante gque se organicen y estructuren las
tareas del puesto, para hacer el trabajo mds interesante y satis-
factorio.

1.5.1 ESPECIAI.IDADES.

En algunas actividades, badsicamente de produccidén en serie, el
desarrollo tecnoldégico requiere de puestos con tareas altamente
especializadas y, por lo tanto, de un mimero limitado de habili-
dades del trabajador.

Por lo tanto , es relativamente fdcil seleccionar y entrenar a
los trabajadores para desempeharlos efectivamente.

Aplicando el principio de especializacidn, es posible dividir las
tareas de un puesto dificil en diferentes puestos independientes,
gue facilitan el entrenamiento de los trabajadores, al desempefiar
estas tareas en forma independiente, en una fraccién del tiempo
requerido para aprender el puesto original.

El aumento de eficiencia, que técnicamente deberia obtcnerse &
través de la especializacién del trabajo, puede verse neutraliza-
do por el desarrolloc de tareas repetitivas, que los individuos
experimenten: ,

- Aumento en la fatiga.

- Aburrimiento.

- Pérdida general de interés.
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Como una guia gue permita al analista recoger los datos con inte-
gridad y precisién pueden tenerse en cuenta estas interrogacio-
nes:

. <Queée hace?

. {Cémo lo hace?

. éCon gué fin lo hace?

. éCuando lo hace?

. ¢Donde lo hace?

1.4.5 INFORMES DE LOS SUPERVISORES INMEDIATOS.

Estos informes deben completar los datos que escapen en el momen-
to de la observacidn y a la informacion que proporciona el traba-

jador.

Su participacidén mds importante es la revisiéon de los elementos
anotados y los datos del trabajador; cuando aparezca alguna
discrepancia entre los dos, hay gque aclararla antes de proceder a
la descripcién del puesto.

El supervisor es fundamental para proporcionar los informes o
datos, sobre los requisitos de cada puesto de sus subordinados.

En esto se presenta la desventaja de informar los datos gue se
buscan, con 1lo que se dificulta la investigacidén de los elementos
que diferencian una drea de la otra. Estos elementos son muy
constantes.

1.4.6 INTEGRACION DEL ANALISIS.

Para realizar la integracidn de los andlisis de puestos se acon-
seja aplicar los diferentes métodes de recopilacién de informa-
cién en paralelo:

- En la entrevista el analista interrogard a los trabajadores y
Sus supervisores.

- El cuestionario sera una ayuda basica.

- Los informes de los trabajadores son bdsicos para la descrip-
cién del puesto, complementada con los del supervisor.

- La observacion directa permite asegurar la 1ntegr1dad Yy preci-
sién de los datos recibidos.

Los responsables de recopilar y/o revisar los datos deben tener
presentes los riesgos de su obtencidén (tabla 1.4).
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1.7 DESCRIPCION.

Con base en los objetivos de la Empresa y 1los rgsultados del
analisis de puestos, se deberd realizar la descripcion de éstos.

La descripcién de puestos es el ordenamiento y sintesis del
andlisis de puestos.

Esta descripcidn se presenta en una forma preestablecida, diseha-
da para facilitar su estudio y correlacionarla con el sistema de
evaluacién de personal.

1.7.1 Elementos de una descripcidn.

- Datos Generales.
Ver tabla 1.5.

- Funcidn general.
. Definicién concreta del puesto
. Justificacién de la existencia del puesto ‘
. No es la actividad o un conjunto de actividades principales
gque se realizardn en el puesto.

Expresado de otra forma, es la determinacién de la finalidad
del puestoc al responder:

¢{Qué pasaria si la funcion no se efectuara correctamente?

- Responsabilidades principales.
Es la descripcion ordenada, y dentro de lo posible, con una
secuencia 1logica, de todas aquellas actividades, tareas o
funciones que son parte de las obligaciones a cubrirse en un
puesto, expresadas como se indica a continuacioén:

El verbo que presida a la funcién o actividad debe represen-

tar:

. Accion® que efectivamente el trabajador lleva a cabo en el
puesto.

. Especificar el tipo de actividad por la gque el trabajador es
responsable.

Deberan evitarse al mdaxime aquellos verbos ambiguos que no
sean especificos (por ejemplo hace, realiza, lleva a cabo,
etc.).

La funcién o tarea que sigue al verbo deberd describir en

forma clara y comprensible la tarea, incluso para el personal
ajena al puesto.
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1.5.2 DIVERSIFICACION.

En general en los paises subdesarrollados o del tercer mundo
(mundo de tercera), se requieren trabajadores multidisciplinarios
gue sean capaces de efectuar trabajos diversos, para reducir el
tiempo de participacidn y realizacién de las tareas. Por su parte
el trabajador se ha formado asi para tratar de captar mas trabajo
para obtener mayores posibilidades de ingreso Yy en casos estremos
de subsistencia.

Mantenimiento requiere de personal con amplio criterioc, diversi-
dad de experiencias e interés de participar en actividades varia-
das; asi ha nacido el "mil wusos'", polivalente gque satisface las
necesidades de resolver una tarea integral de mantenimiento con

un sole trabajador.

En los paises desarrollados, con la robotizacién, se ha substi-
tuido a los trabajadores con alta especialidad y se tiende a la
diversificacidn de funciones, como sae explicé en el MT.

Para los puestos en que se requiere de este personal es mucho mas
dificil determinarlos y también serd mas dificil su seleccién.

1.6 TITULO DEL PUESTO.

Es el término con el gue se conoce y determina un puesto y permi-
ta comprender los elementos gue lo integran.

Todo el conjunto de operaciones que integran la definicién de un
puesto, debe de tratar de designarse con una sola palabra o© con
el minimo de éstas.

El Lic. Martino explica que los titulos de los puestos deben
revisarse culdadosamente para evitar confusiones, ya gque "puede
suceder que un mismo puesto sea conocido en distintas empresas y
aun dentro de la misma, con nombres diferentes.

Asi por ejemplo:

. "5aquinistas" y "Operador mecédnico", suelen expresar el
mismo trabajo.

. & veces por el contrario, el mismo titulo se aplica a pues-
tos diversos, asi ocurre con el titulo "Oficinista" que
frecuentemente se aplica a labores muy diversas en diferen-
tes empresas".
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Tabla 1.5

DESCRIPCION DEL PUESTO.

DATOS GENERALES.

TITULO DEL PUESTO

NIVEL DE SUELDO
(se incluye después de gQue se haya aprobado
resultado de la evaluacion).

AREA DE TRABAJO

Divisidn, deﬁartamento y drea a gque pertenece.
PUESTO AL QUE REPORTA.

LUGAR DE TRABAJO

Ubicacién donde se desempena el puesto.

QUIENES LE REPORTAN

Cudntos y gqué puestos le reportan.

COORDINACION

el

Con quienes se coordinan en el desarrollo de sus

funciones.

FECHA

Fecha en que se aprobd la descripcién del puesto.

J.Avila Espinosa
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Cuando existen un conjunto de actividades de la misma natura-
leza, es decir, regidas por el mismo "verbo™ y no tiene una
importancia especial con relacién a otras. Las funciones del
puesto podran reunirse, a Jjuicio del analista, en una sola

funcién.

Los términos técnicos o de significado, que no sean comprendi-
do normalmente, deberd incluirse éste entre paréntesis.

Es importante el agrupar las funciones similares y gque real-
mente son diferentes de otras, para no elaborar una lista
interminable de tareas que se realiza en un puesto determina-
do.

La finalidad que persigue cada funcién:

. Daré a conocer el alcance gue tiene el puesto.

Ayudara a poder analizar los resultados gue haya logrado el
trabajador con el desempefc de sus funciones.

Con base a estas consideraciones, se deberd describir después
de cada funciodn, lo gue se pretende de éstas, diferenciando 1lo
gue es una funcioén de lo que es una finalidad, para evitar
confusiones.

- Factores de evaluacidn.

Esta parte depende directanente del sistema de evaluac16n gue
se haya adoptado. -

El analista deberd describir al puesto con todas sus caracte-
risticas, en funcidén de los factores de desempeno gue compren-
den el sistema de evaluacion.

En la tabla 1.6 se presenta un formato para la descripcién de
puestos.
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Tabla 1.6
DESCRIPCION DE PUESTOS.

TITULO
SUELDC $ _ __ __ . __ AREA
REPORTA UBICACION
SUPERVISA COORDINA CON
OBJETIVO

FUNCION GENERAL

RESPONSABILIDADES
FINALIDAD
Analista:
Nombre Fecha _  ___ __
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CAPITULO 2
EVALUACION DE PERSONAL

2.1 DEFINICION.
Para el desarrollo del trabajo se requiere contar con:

- Recursos financieros (dinero, crédito).

- Recursos materiales (equipo, maguinaria, instalaciones, mate-
ria prima).

- Recursos humanos (mano de obra).

Los dos primeros recursos son de muy facil cuantificacidn, pero
para los recursos humanos en general se requiere de una cuantifi-
cacién indirecta mas dificil de aplicar.

Para la evaluacién de los recursos humanos es posible, mediante
la Ingenieria -Industrial, obtener valores objetivos cuantifica-
bles numéricamente, como resultado de: ' :
- Estadistica

- Estéandares

-~ Andlisis de rendimjentos

— Medicién del trabajo.

Esta es una cuantificacién fria, definida por un valor medio
general, obtenida de mediciones promedio del desempeno del perso-
nal y operacién del eguipo.

2.1.1 EVALUACION DE PERSONAL.

El comportamiento humano es dindmico y con variaciones, en algu-
nos casos substanciales e imprevisibles, que el encargado de
coordinar y dirigir los esfuerzos del personal bajo su responsa-
bilidad debe tratar de conocer, tanto a nivel de grupo integrado,
cono de los componentes del mismo (personas), para lo cual re-
quiere de la evaluacién de su personal.

La evaluacidn del personal es el recurso técnico para conocer la
disponibilidad de los recursos humanos, a través .de la revisién
de su trabajo y la planeacién de su desarrollo.
Una evaluacién es una valoracién, la cual se realiza a través de:
- Programa de Evaluacién (PEV), que consta de:

. Revisién de la forma de desempefio del personal (RED)

. Planeacién del desarrollo del personal ( PAP)
Para llevar a efecto el programa de evaluacién se requiere de:

Medic de evaluacién (MEV)
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Tabla 2.1

FRECUENCIA DE EVALUACION.
EXCEPCIONES.

= TRABAJADORES.

- Caso 1:
Trabajadores que proximamente serdn promovidos o
transferidos a otra drea de trabajo.

Condiciones: »

. Hayan transcurrido seis o mds meses desde su
dltima Revisién del Desenpefic y Planeacién
del Desarrollo.

. El supervisor que lo libera, deberé realizar
otra revisién antes de la fecha del cambio.

- Caso 2:
Trabajadores cuyoc desempeno sea insatisfactorio.

Condiciones:

. La Revisidén debera efectuarse con mayor
frecuencia en casos especificos de ineficien-
cia en el trabajo.

. La frecuencia de estas Revisiones se determi-
nard conjuntamente a nivel drea o brigada
donde presta sus servicios el trabajador.

- SUPERVISORES.

- Caso 1:
Supervisores que seran promovidos o transferidos a
otra &rea de trabajo.

- Caso 2:
Supervisores que dejardn de prestar sus servicios
en la Empresa.

Condiciones:

. Hayan transcurrido seis o mds meses desde su
ultima Revisidén del Desempefio y Planeacioén
del Desarrolio.

. Deberdn revisar el desempeno de aquellos
colaboradores inmediatos que no hayan sido
calificados en los tiltimos seis meses.
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2.2 PROGRAMA DE EVALUACION DEIL. PERSONAL (PEV)

2.2.1 OBJETIVO.

El objetivo del "Programa de Evaluacién®™ (PEV) es proporcionar al
supervisor y a la Empresa, la informacién necesaria para:

Administracion de sueldos
~ Capacitacién

Desarrollo de personal

-~ Promociones

- Transferencias.

Estos objetivos se logran aprovechando los resultados obtenidos a
través del MEV, estableciendo la forma en la que los trabajadores
han estado trabajadc en un periodo determinado, en funcién de los
planes de accién elaborados previamente por el supervisor, consi-
derados necesarios para el desarrollo de las habilidades y cono-
cimientos del trabajador. '

No tiene objeto establecer un programa de evaluacién para concre-
tarse exclusivamente a cumplir con €l y cubrir el expediente con

la frecuencia establecida. En este caso lo mejor es "no hacer
nada".

2.2.2 PERSONAL INCLUIDO EN EL PROGRAMA.

El programa se aplica a todo el personal, gquedando generalmente
excluido el personal especializado (consultores y asesores).

2.2.3 FRECUENCIA DE REVISION.

La programacién se deberd establecer a nivel de empresa y para
cada drea de trabajo en particular, en la gue cada supervisor
debe:

- Revisar formalmente el trabajo de su personal (RED)

- Formular planes para su desarrollo ( PAP)

La evaluacién deberd hacerse en base a los resultados obtenidos -
para cada accién, programa o proyecto en particular.

Para esto, es indispensable mantener comunicacién permanente
entre el supervisor y sus trabajadores, en lo que se refiere a su
desempenio, logros y limitaciones.

Las excepciénes a observar la frecuencia establecida son las
indicadas en la tabla 2.1.
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Tabla 2.2
FACTORES DE DESEMPENO
DEFINICIONES

~ CANTIDAD:

Medicién de los resultados del trabajo en forma
cuantificable, gue cubren los objetivos estableci-
dos, previamente hechos del conocimiento del traba-
jador. .

Grado de terminacién del trabajo asignado en el
tiempo establecido.

- CALIDAD:

Grado de calidad de los resultados finales del
trabaijo.

Precisién de las asignaciones de trabajo terminadas.

— CONCEPTUALIZACION:

Elementos de un problema:

. Identificacién.

. Jerarquizacién.

. Establecimiento de criterios de solucién:
. Simples.
. Concretos.

— PLANEACION:

. Programacioén de objetivos y actividades.
. Establecimiento de prioridades.

— ANALISIS:

Desglose sistemdtico y conceptual de los problemas
en sus partes esenciales, considerando:
. Recopilacién de informacioén
(hechos y datos pertinentes).
. Andlisis de la informacién.

. Identificacién de posibles alternatiuvas de solu-
cidén.

. Seleccidén de la alternativa
(aplicacién del criterio).

Nota: Continda en la pag.2.6
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2.2.4 PROGRAMACION.

Se considera conveniente integrar un programa de evaluacién
semestral, para todo el personal de la Empresa.

La fecha en gque se deberd efectuar la evaluacién del trabajador,
se determinard conjuntamente entre el supervisor y el Departamen-
to de Personal, tomando en cuenta las necesidades de trabajo, de
la empresa y el area en particular.

Esta programacién generalmente se realiza durante el udltimo tri-
mestre del anho, para facilitar, entre otras cosas, el programa
anual de aumentos de sueldos por mérito.

2.2.5 ENTREVISTA.

La entrevista sobre el desempefio en el trabajo, es uno de 1los
medios mas importantes de evaluacidén, en el cual el supervisor y
el trabajador pueden intercambiar ideas libremente, en relacién a
la forma en que el trabajador ha desempenado las funciones y
responsabilidades de su puesto, dentro de un periodo determinado.

2.2.6 Distribucién de las formas.

El Departamento de Personal distribuird a los supervisores par:
su preparacién, en la fecha determinada por cada &rea de acuerdo
a la programacién general de la Empresa, las formas de:

- Revisién del desempeiic del Empleado (Forma RED).
- Planeacidén del Desarrollo del Personal (Forma PAP).

Ambos originales deberan devolverse al Departamento de Personal
una vez revisada la forma “RED" con el trabajador. El supervisor
debera conservar copias de las formas, una vez concluidas.

El Departamento de Personal junto con el Jefe de Mantenimiento,
analizardn detenidamente las Revisiones de desempefico de todos los
trabajadores, con el propdsito de identificar y planear conjunta-
mente con los supervisor respectivos, la utilizacién adecuada de-
la habilidad y el potencial de los trabajadores de la Empresa,
para el beneficio tanto de ésta como del propio personal.

2.3 REVISION DEL DESEMPENO DEL TRABAJADOR (RED).
La revision del desempefio del trabajador representa el desarrollo
de las funciones de éste en el puesto actual y durante un perio-

do determinado.

El objetivo de la Revisién debe ser:
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Tabla 2.2

FACTORES DE DESEMPENO
DEFINICIONES

(Complemento).

CONTROL: .

Utilizacién adecuada de medidas de control para:

. Detectar el logro de objetivos.

. Tomar medidas correctivas.

. Controlar el presupuesto.

. Apego a las normas de la empresa

DELEGACION:

Asignacién de funciones y actividades de acuerdo a
los recursos y limitaciones de sus colaboradores,
dirigiendo y orientdndolos segun se requiera.
COMUNICACION:

Habilidad para expresar las ideas en forma clara y
l6égica, oralmente y por escrito, con todos aquellos
niveles con los que tenga contacto.

PERSUACION:

Habilidad para convencer con argumentos légicos.
CONFIABILIDAD:.

Aceptacién de responsabilidades en funcién de sus
habilidades y conocimientos.
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- Permitir al supervisor y al trabajador conocer la situaciodn
real de éste, respecto a los resultados que se esperan de su
actividad, con el fin de generar las acciones due permitan
alcanzar los objetivos establecidos.

Adicionalmente, se tendrédn los elementos para:
- Programar aumentos de sueldo.
- Realizar promociones.

Para esta revisién se sugiere elaborar una forma (por ejemplo la
forma RED, anexa), la cual debe contener:

- Informacién basica previa.

- Informacién necesaria para la revisién.

Se recomienda imprimir esta forma en su anverso y reverso, obte-
niéndose copia directa de ella para archivo del area en gque
labora el trabajador.

La calificacién general del desempefio actual serd consecuencia de
la evaluacién de los factores de desempefio, los cuales, a su vez,
son el resultado de la aplicacién de las caracteristicas persona-
les del empleado en su trabajo.

Esta calificacién general, deberd justificarse amplia y objetiva-
mente con comentarios pertinentes.

2.3.1 FACTORES DE DESEMPERO

La evaluacién de los factores de desempeino se deberd hacer con-
forme a las definiciones de los factores presentados en la tabla
2.2.

Los criterios de calificacién para los factores de desempefio del
trabajador, de acuerdo a los resultados obtenidos en sus acti-
vidades, se presentan en la tabla 2.3.

De acuerdo a la calificacién general otorgada a los factores de
desempeno, es conveniente establecer medidas previas por aplicar
al trabajador; en la tabla 2.4 se presenta una' propuesta de
medidas.

2.3.2 CARACTERISTICAS PERSONALES.

La apreciacién de las caracteristicas personales, tiene como
objetivo informar al trabajador de las causas Que originaron su
calificacién general, en funcién del requerimiento de dichas ca-
racteristicas para el desempefio del puesto actual gque ocupa.

En la tabla 2.5 se presenta la relacién de las definiciones de

las caracteristicas personales y en la tabla 2.6 los criterios
de calificacién para aplicar éstas.
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Tabla 2.3
FACTORES DE DESEMPENO
CRITERIOS DE CALIFICACION

GRADO OBSERVACIONES SUPERVVISION REQ.
REQUERIDA e

(X) NO APLICABLE:
Sin relacidén con las
funciones de la categoria
del trabajador.

(I) INSUFICIENTE: - No cumple
Con deficiencias que
impiden el desempefio
esperado

(M) SUFICIENTE Cumple
Es un trabajador medio Intensa sobre la '
forma* y resultados

(S) SATISFACTORIO: Sobrepasa
Reducida sobre la
forma* e intensa
sobre resultados

(E) EXCELENTE: Notable
Reducida
(O) SOBRESALIENTE: Excepcional
Es una persona muy Minima
responsable
Notas:

Un trabajador amerita la calificacién de "sobresaliente™,
cuando esta muy por encima de lo normal.

€ El trabajador con los requerimientos de desempefio del puesto

gue ocupa
* Forma de realizar el trabajo.

J.Avila Espinosa
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2.3.3 CALIFICACION GENERAL

Esta calificacién estd determinada por la integracién de las
calificaciones que.se otorgquen a los diversos factores de desem-
pefio, en funcién de la importancia relativa que tales factores
tengan para el logro de los objetivos, afectados por las caracte-
risticas personales y por los comentarios que Jjustifiquen la
calificacidén general.

La escala para calificar estd definida por el grado y solo como
referencia se presenta la escala numérica, similar a la escolar,

la cual no se recomienda emplear.

Grado I4. Cal.
- Sobresaliente (0) 10
- Excelente (E) 9
- Satisfactorio (S) 7
- Suficiente (M) 6
- Insuficiente (1)

2.3.4 FORMA RED.

En general una forma de Revisién del Desempefio (RED) deberd cons-
tar de las siguientes partes: .

- Datos generales.
Esta seccidn es llenada por el Departamento 'de Personal y com-
prende los datos necesarios para la adecuada identificacioén

del trabajador.

- Desempefio anterior.
Proporciona informacién de la revisién anterior:
Fecha.
. Calificacién otorgada.
. Categoria en la época de la revisién.

Es importante destacar si la revisién proviene de la categoria

actual o de otra categoria.
Esta seccién es llenada por el Departamento de Personal.

- Calificacién general del desempefio actual.
Esta se integra con:
. Factores de desemperio.
Esta seccién es llenada por el supervisor
(jefe del trabajador)
. Caracteristicas personales.
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Tabla 2.4

FACTORES DE DESEMPENO
MEDIDAS POR APLICAR
CONFORME A CALIFICACIONES

INSUFICIENTE.

Sin aumento de sueldo
Sin prestaciones adicionales
Control estricto de sus actividades

(M) SUFICIENTE.

(S)

(E)

Motivacién

Sin aumento de sueldo.

Ccontrol de prestaciones y actividades

Efectuar una nueva revisién a fecha determinada
Posiblemente proceda transferirlo.

SATISFACTORIO.

Motivacién

Con prestaciones.

Aumento de sueldo conforme al incremento anual de
salario minimo.

Incorporarle a Jlos programas de capacitacién
especial o de desarrollo cientifico.

EXCELENTE

Reconocimiento.

Aumento de sueldo (por ejemplo: 10% adicional al
incremento anual del salario minimo.

Posible promocién.

SOBRESALIENTE

Reconocimiento publico.

Aumento de sueldo (por ejemplo: 20% adicional al
incremento anual del salario minimo.

Promocién.
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Algunas de las condiciones que se presentan con mé&s frecuencia
que impiden la promocién planeada para un trabajador son:

- Las funciones del puesto cambiaran.

- La eficiencia del trabajador disminuyera.
- Un mejor prospecto para el puesto.

2.4.1 CONFIDENCIALIDAD DE LA INFORMACION.

La naturaleza de la infomacién para el desarrollo del personal es
absolutamente confidencial, ya que la planeacién podria contem-
plar, entre otras situaciones, transferencias a otros puestos gue
se encuentren actualmente ocupados por otras personas.

De ser conocido este tipo de informacién podria dar origen a
graves problemas de administracién de personal, tales como incer-
tidumbre, inseguridad, sobre-estimacién, etc.

Por otra parte, si al trabajador se le informa que su capacidad
le permite ocupar determinado puesto y al cual posteriormente, el
trabajador no fuera promovido, es légico pensar que apareceran
reacciones de descontento e insatisfaccién del trabajador y como
consecuencia una probable mayor rotacién de personal, bajo nivel
de moral, etc.

Al discutir la revisién con el trabajador, €l supervisor podré
mencionarle, en forma general y, si el caso lo amerita, gue puede
llegar a ocupar puestos de mayor responsabilidad dentro de la
empresa, pero sSin comprometerse, cuidando de no mencionar puestos
especificos, ni fechas concretas en que pueda suceder tal promo-
ciodn.

2.4.2 FORMA PAP.

Para efectuar la planeacién del desarrollo del personal, -es
conveniente elaborar una forma (por ejemplc la forma PAP anexa),.
la cual consta de los sigquientes datos:

- Datos generales.
Esta secciodn es llenada por el Departamento de Personal. Los
datos de esta seccién son utilizados para identificacién:
fecha de elaboracién, clave de identificacién del trabajador,
ingreso en la empresa (categorfa y fecha), departamento, &drea
y oficina.

- Determinacién del potencial del trabajador.
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Tabla 2.6

CARACTERISTICAS PERSONALES

CRITERIOS DE CALIFICACION ~
CALIFICACION OBSERVACIONES
(X) NO APLICABLE.

No estd relacionada con las actividades que reali-
za el trabajador.

(D) DESARROLLO.
Se requiere esfuerzo.
(A) ADECUADA.
Cumple
~
(E) EXCEPCIONAL.

Muy superior

* Resultados en el dempeno esperado del trabajador
en el puesto que ocupa el trabajador.

J.Avila Espinosa

T



La estimacién del potencial del trabajador, es la capacidad
probable que un trabajador tiene para ocupar puestos de mayor
responsabilidad dentro de la empresa, superiores al nivel del
puesto que estd desempefiando actualmente, en funcién de los
conocimientos, experiencia, habilidades y caracteristicas
personales (enunciadas anteriormente), gue exijan los puestos
para los cuales se considera el potencial. '

Los grados de potencial del trabajador se presentan en 1la
tabla 2.7

-~ Necesidades de desarrollo.
Esta seccidén estd dividida en tres partes:

. Parte "A". Requerimientos para mejorar.
Se deberan indicar los conocimientos o habilidades que
requiere el trabajador para mejorar el desempenoc de su
puesto actual. Estas necesidades deberdn ser formuladas en
orden de importancia, tomando en cuenta tanto las caracte-
risticas del puesto, como las de la persona que lo desempe-
na.

. Parte "B", Puestos identificados.
Se deben indicar los puestos que el trabajador estd capaci-
tado para desempenar de inmediato.

. Parte "C", Puestos promocionales.
Se deben indicar los puestos de igual o mayor categoria que
la del puestoc actual, en los que se planea rotar o promo-

ver al trabajador en los préximos dos anos, para propor-
cionarle una mayor capacitacién gue contribuya a su des-
arrollo.

Se debera asentar el puesto y el Area en gque se encuentra. Para
esto debera tomarse en cuenta:

. Interés y capacidad mostrada por el trabajador hacia otras
dreas de trabajo, diferentes a las que desempefia; éstas
deberdn ser igualmente anotadas en dicha seccioén.

» Conocimientos y/0 habilidades que el trabajador requiere
aprender y/o mejorar para poder ocupar los puestos asentados
tanto en la parte "B", como en la parte "C".

- Reemplazos ‘
Deberd indicarse el nombre de aquellos candidatos que por su
experiencia y capacidad puedan reemplazar de inmediato, o en
un lapso maximo de un afo, al trabajador gue estd siendo
evaluado. El1 reemplazo puede provenir, tanto de un cambio
lateral como de la promocién de otro trabajador.
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Tabla 2.7

GRADOS DEL POTENCIAL
DEL EMPLEADO

(I) INDETERMINADO.

Aplicado a los trabajadores que llevan poco tiempo
desempefiando su labor; normalmente se trata de trabaja-
dores gque llevan menos de seis meses en su puesto
actual.

(L) LIMITADO.

Este grado se aplica a aquellas personhas cuyas .limita-
ciones en sus conocimientos, habilidades, experiencia y
caracteristicas personales, limitan su avance a puestos
superiores en la empresa. El desarrollo de estos traba-
jadores estard limitado a posibles cambios laterales,
generalmente dentro de su &rea.

(M) MEDIO.

Se aplica a équellos trabajadores gque en un lapso de

uno o dos anos, a partir de la fecha de la revision,.

estén capacitados para ocupar puestos clasificados en
una o dos categorias arriba del puesto gue desempefan
actualmente.

(E) ELEVADO.

Este grado se aplica a aguellos trabajadores gue un
lapso de uno a dos afhios, a partir de la fecha de la
revision estén capacitados para ocupar puestos clasifi-
cados tres o cuatro categorias arriba del puesto que
ocupan actualmente, © bien estd capacitado el trabaja-
dor para ocupar puestos de una o dos categorias supe-
riores en un tiempo breve (uno o dos afos).

(S) SUPERVISOR.

Este grado estd reservado a trabajadores gque hayan
mostrado caracteristicas gque los definan como reempla-
zos viables para puestos de supervisién en un plazo de
5 afnos o menos, a partir de la fecha de la revisidn.

NOTA: Los puestos gque puede llegar a ocupar el trabaja-
dor deberdn ser asemntados en la seccién "Necesidades
de Desarrollo”, y no deben circunscribirse tnicamente
al drea en donde el trabajador labora actualmente.

J.Avila Espinosa
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Esta informacién le permite al supervisor determinar con mayor
facilidad cual es su Inventario de Recursos Humanos.

- Responsable de la planeaciodn.
Esta seccién deberd llevar el nombre y firma de la persona que
preparé y de la que revisé y aprobé dichos planes de desarro

llo.

Estas personas se responsabilizardn que esos planes de entre-
namiento y desarrollo se lleven a cabo.

2.5 MEDIO DE EVALUACION DE PERSONAL (MEV).

Los resultados esperados de la evaluacién dependerdn bdsicamente
de la adecuada obtencién de la informacién, a través de los
medios_(MEV) empleados, por 1o cual es necesario determinar el
plan por aplicar, que considera:

- Conceptos a tratar.

- Caracteristicas sobre las cuales se deberd desarrollar.

2.5.1 ENTREVISTA.

Uno de los medios mas importantes para realizar la evaluacién del
personal es la entrevista.

- Plan general para la entrevista, preparado por el supervisor.

- Programacién de la entrevista, escogiendo una fecha y un lugar
privado adecuado, que esté libre de interrupciones tanto como
Ssea posible.

El supervisor deberd fomentar un intercambio de ideas y una
activa participacién del trabajador en la entrevista, con las
caracteristicas definidas en el punto 2.5.3, cuidando cubrir los
conceptos propuestos en el punto 2.5.2.

Durante la entrevista, todas las recomendaciones para mejorar el
trabajo, deberan ser claramente indicadas, comprendidas y acepta-
das por ambos, siendo responsabilidad del supervisor proporcionar
apoyoc Yy los medios necesarios para su realizacién.

2.5.2 CONCEPTOS A TRATAR EN UNA ENTREVISTA.

- Definir con el trabajador:
. Funciones de su puesto.
. Responsabilidades de su puesto.
. Resultados esperados del mismo.

- Comentar el desempeno en el trabajo, sefalando especificamente

la calificacién del trabajador en los diversos factores de
desempeno, en relacién con los requisitos del puesto.
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Forma "PAP"

PLANEACION DE DESARROLLO DEL PERSONAL.

Clave # ___ Area .
Nombre .
PAP # ___ Categoria Fecha __ __ __
PAP # ____ Categoria Fecha _ _ __
anterior

Potencial del trabajador: ___

NECESIDADES DE DESARROLLO.

A. REQUERIMIENTOS PARA MEJORAR:

B. PUESTOS IDENTIFICADOS:
Capacidad Categoria Area

C. PUESTOS PROMOCIONALES:

Categoria Area
REEMPLAZOS

Prioridad Nombre Categoria Fecha
1. - —_— e —
2- er— — S —
3, — — o
) RESPONSABLE DE LA PLANEACION:
PREPARO: REVISO Y APROBO:
Nombre: Nombre:
Cat.: Fecha ___ _ ___ Cat.: Fecha __ ___ ___
Firma: Firma:
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2.

Revisar con el trabajador las caracteristicas personales
necesarias para el buen desempefio del trabajo y la situacidén
de éste con relacién a ellas.

Sefalar el progreso o la falta de é1, desde la iltima revi-
sién.

Llegar a un acuerdo con el trabajador sobre:
. Lo gue se esperaba de él.

. Lo que logré.

. Lo gue no se alcanzé.

Se deberan senalar las causas.

Hacer los planes necesarios, de comin acuerdc, para contribuir
al mejoramiento del trabajador y lograr que llegue a desenpe-
nar sus funciones y responsabilidades cada vez mejor.

5.3 RECOMENDACIONES PARA UNA ENTREVISTA.

El entrevistador deberd tomar en consideracidén las siguientes
consideraciones:

Programar con anticipacién la entrevista, informando al
trabajador la fecha de su evaluacién y solicitando que piense
gué metas se propone.

Tratar de crear una atmésfera de confianza, amigable e infor-

mal.
Alentando a platicar con franqueza, formulando preguntas.

Explicar al trabajador el objeto de la entrevista y procurar
establecer un tiempo de duracién que limite lo supérfluo, pero
permita tratar extensamente lo necesario.

Hacer saber su opinién sobre el desempefio del trabajador en
cada una de sus principales funciones y responsabilidades. Se
recomienda iniciar reconociendo los puntos fuertes, para no.
intimidarlo, continuar con los débiles y terminar con los
fuertes nuevamente.

Demostrar el entrevistador que tiene interés sincero en el
trabajador, su trabajo y sus problemas. Sea claro y honesto.

Mantener una actitud calmada y poco emocional.
Hagale sentir satisfecho si su trabajo ha sido efectivo;

hédgale ver cémo puede mejorar su actividad, si es que 1lo
necesita.
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2.6 COMENTARIOS SOBRE LA EVALUACION

Los integrantes de un grupo de trabajo es necesario gue actyden
con confianza en la empresa, haciéndoles sentir que ésta "ve" con
respeto (e incluso se preocupa) por sus necesidades. Es poco
probable que bajo estas condiciones el personal se sienta "explo-
tado" o tratado injustamente.

Una adecuada evaluacién, confiable y precisa, brinda al trabaja-
dor seguridad de que:

- Su desempeho es reconocido.
- Su rendimiento serad recompensado en forma tangible.

2.6.1 DEFICIENCIAS DE UNA EVALUACION.

Una evaluacién es dificil y puede hacer patente conflictos poten-

ciales e incluso generarlos, por lo cual es necesario considerar

las posibles deficiencias de una evaluacién, tales como:

- Personal inadecuado para el desarrollo de la evaluacién.

- Formas estdndar de evaluacién no acordes con las funciones de
desempefio del trabajador, con caracteristicas subjetivas de
dificil comprensién.

- Variaciones en la apreciacién del evaluador en funcién de su
cardcter, relacién con el trabajador, humor del evaluador en
el momento de la evaluacién, influencias externas.

- Reconocimiento inadecuado del desempefio diario del trabajo.

-~ Reaccién inadecuada del trabajador a los resultados de la
evaluacidén.

~ Revisién del desempenc pasado, sin plantear las expectativas.
- Didlogo mal llevado durante la evaluacion.

Adicicnalmente, en la evaluacién no siempre se toman en cuenta
las deficiencias como:

- Definicién de puestos elaborada por personal ajeno o con pocos
conocimientos de los requerimientos reales del trabajo, utili~
zando "puestos estandar" que no corresponden con las necesida-
des de la empresa o "inventando puestos" inadecuados.

- Funciones asignadas al puesto y/o trabajador en forma errénea.
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2.6.2 MOTIVACION PARA EI TRABAJADOR.

Para que la evaluacién brinde mejores resultados debe enfatizar-
se:

- E1 trabajador es valorado y se necesita su participacién, por
lo cual es bien recibido el que exponga sus propios planes y
lo que considera debe hacerse para €1, por su supervisor
directo y/o0 la empresa.

P

- Existen expectativas para el desarrollo del trabajador.

- El1 desempeiio del trabajador es resultado de su actividad con
un amplio grado de libertad y autodeterminacién.

- La evaluacién no es un evento aislado, sino obedece a una
planeacién y una directriz sistemdtica de la empresa.

- La evaluacién no es un examen, es un cambio de impresiones en

las cuales pueden incluirse cualquier preocupacién o problema
que pueda afectar a su trabaijo.
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Forma "REV"™

REVISION DE DESEMPENO DEL TRABAJADOR.

Clave # ___  Area .
Nonmbre .
Rev. # Categoria Fecha __ __ __
Rev. # Categoria Fecha __ ___ __
anterior .
FD cP Observaciones .
CALIFICACION GENERAL DEL DESEMPERO ACTUAL.
FACTOR DE DESEMPENO: CARACTERISTICAS PERSONALES:
(xr I, M, 5, E, 0) (xl D, a, E)
1 Cantidad - 1 Actitud
2 Calidad - 2 Adaptabilidad
3 Conceptualizacién 3 Asistencia
4 Planeacidn 4 Constancia
5 Andlisis 5 Creatividad
6 Control 6 Criterio
7 Delegacién 7 Desarrollo
8 Comunicacién 8 Iniciativa
9 Persuacion 9 Liderazgo
10 Confiablidad 10 Relaciones
Comentarios del Supervisor:
Comentarios del trabajador:
Evaluod: .
Informacién de ingreso del trabajador: cat. Fecha: ___ __ _
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Comentarios del Superintendente:

PREPARO: REVISO Y APROBO:

Nombre: : Nombre:

Cat.: Fecha __ __ _ _ Cat.: Fecha ___ _  __
Firma: Firma:

Comentarios finales del trabajador:

Evaluio: .

Informacién de ingreso del trabajador: Cat. Fecha: __ ___ _

Firma del trabajador: Fecha __ __ __
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H

CLASIFICACION DEL MANTENIMIENTO POR

A. ARQUITECTURA
l.Paisaje
2.Urbana
3.Edificios
4 ,Decoracion
5.Jardineria
6.Industrial

E. ELECTRICA
1.Insta’aciones BT
2.Alta tensiodn (69)
3.Subestaciones
4.Tableros (+440 V)
5.Motor (+100 hp)
6.Red distribucién
7.Elect.ind.
8.Pararrayos
9.Tierras

I. INST.ELECMEC.
l1.Inst.Varias
.Alarmas
.Computacion
.Electrdnica
.Planta generador
.Protecciones
.5ist.CD
.Sist.ininterrump.

o N

N o

N. MANTENIMIENTO
l.comercial
2.bomeéstico
3.1lndustrial
4.0ficinas

S.ESTRUCTURAS
.Metalicas
.Concreto
.Evaluacion
.Limpieza
.Pintura
.Marina
.Control

N U b=
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B. AMBIENTAL
1.Iluminacioén

2.Aire Acondicionado
3.Calefaccidén
4.Ventilacioén
5.Contaminacién
6.Ecologia

G. GENERAL
l.Consultoria
2.Diagnéstico
3.Diseno
4.Informdtica
5.Ing.Sistemas
6 .Proyectos
7.Riesgos (control)

J. CONTROL/COM.
l.Control

" 2.Instrumentacion
3.Intercomunicacion
4 .Radio
5.50onido
6 .Supervisicén
7 .Teléfono
8.Televisidn

INST.ESPEC.

.Hidr. Potencia
.Alre Comprimido
.Vacio

.Gas LP

.Gas Natural
.Elevadores

.Alarma y deteccidn
.i'rot.c/Incendio

o

o =B N« AR G N O I Sl

. TERMICAS
lL.Als]lamiento
2.Calderas

3.Hornos
4
5

=3

.Intercambiador
.Tuberias

ESPECIALIDADES.

C. CIVIL
l.Albanileria
2.Pintura inmueble
3.Mobiliario
4 .Acabados
5.Carpinteria
6 .Herreria
7.Impermeabilizacion

H. HIDR.Y SANITARIA
l.Instalaciones
2 .Redes
3.Plantas bombeo
4 .Potabilizacidn
5.Trat.agua negra
6.Trat.agua ind.

M. MECANICA
l.Automotriz
Z.Mag.herramientas
3.Maqg.ligera

4 .Mag.pesada
5.50ldadura
6.Soporteria
7.Tornilleria
8.Transmisiones

R.SERVICIO
l.Limpieza
2.Lubricacion
3.Desinfeccion
4.control de plagas
L.vrot.c/corrosién
6.Moblliario

Z. ADMINISTRACION
l.Controel
2. Programas
3.Planeacién
4.0rganizacion
5.Computacion
6.Capacitaciodn
7 .Asesoria

Iy



CAPITULO 3
ADMINISTRACION DEL TIEMPO.

3.1 DISTRIBUCION DEL TIEMPO POR FUNCIONES.

El tiempo de gue disponemos para trabajar es limitado, y que
bueno que lo es, ya gue trabajar mds de siete a nueve horas di-
arias afecta sensiblemente la eficacia en el mismo.

En general, opino que se pueden trabajar hasta unas doce o trece
horas diarias a condicién de que tanto las actividades como el
ambiente sean cambiantes y "ricos", entendiendo por esto tltimo
el que nos represente cierto reto, que exija actividad mental y
gque haya clara relacién esfuerzo-resultado.

Es abundante la literatura scbre teorias y practicas del trabajo,
por lo que solo trataremos la ditribucién del tiempo laboral por
tipo de funciones.

Sugierc sean consultados los libros "El1 Principio de Peter",
"Las Férmulas de Peter" y "Parkinson Habla".

Frecuentemente, y mads el mexicano, nos guejamos de exceso de
trabajo pero, hemos pensado lo aburrido gue seria no tener lo
suficiente?

Si no tenemos actividades laborales suficientes que nos mantengan
de veras ocupados, recurrimos a la PROPIEDAD NEUMATICA DEL TRABA-
JO, que dice que en forma semejante a un gas, "el trabajo, por
pequefio que sea, tiende a ocupar todo el espacio disponible"

He observado que una buena proporcién de la ineficiencia en los
trabajos se debe a la negativa psicolégica de los jefes a ubi-
carse en Sus nuevos puestos; esto no se da en igual forma en
todos los campos de actividad; los campos en gque el fenémeno se
observa con mayor intensidad es en los de indole técnico.

Por ejemplo, un Ejecutivo de Finanzas al ser ascendido, mds se
tarda en arreglar su escritorio que en sentirse ya "indigno" de
hacer trabajos de su antiguo puesto. En el polo opuesto estd el
Ejecutivo de Mantenimiento, quien se niega a dejar de hacer
labores que le eran familiares en sus puestos anteriores

Una buena DISTRIBUCION DEL TIEMPO en los diferentes niveles,
dividiendo el mismo en TRES TIPOS DE FUNCIONES, a saber:
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3.1.1 TECNICAS U OPERATIVAS.

Son las tareas usualmente rutinarias o "de cajon", directamente
relacionadas con los objetivos intrinsecos del puesto.

Son los reportes o informes que tienen que hacerse, las revisio-
nes de papeles, las cuentas gue analizar, la supervisicdn que
efectuar, etc.

3.1.2 CONCEPTUALES.

Son las que requieren un esfuerzo cerebral un poco mayor, requie-
ren de IMAGINACION Y CREATIVIDAD, se relacionan mas con los obje-
tivos extrinsecos; entre ellas estdn: Planeacién, organizacién,
desarrollo de sistemas, coordinacién de tiempos, control, proyec-
cién e inferencia, etc.

3.1.3 RELACIONES.

Son las que permiten entrelazarnos o "relacionarnos" con nuestro
personal y compaheros, tanto dentro de nuestro &mbito de autori-
dad como fuera de éste. Nos permiten coordinar o APROVECHAR TODOS
LOS RECURSOS de la empresa.

Hay que recordar que un Ejecutivo es quien, no nada mas aprovecha
los recursos de su drea, sSi no gue sale a buscar otras fuentes
de ellos.

Funciones tipicas son: Liderazgo, motivacién, involucramiento,
comunicacién, manejo de conflictos, entrenamiento, capacitacién,
desarrollo, deteccidén de ayudas, ~tc.

Algunas funciones gque caen dentro de dos o tres de los grupos
anotados, dependiendo del ambito o departamento donde se labore
son por ejemplo: Andlisis de Problemas y Toma de Decisiones.

3.2 <JQUE PASA CON MANTENIMIENTO?

En esta drea se tiene que los Jefes, Gerentes y hasta Directores
se resisten a actuar dentro del marco temporal descrito. Algunas
razones gque he detectado son:

- Como no hay profesionistas preparados exprofeso para esta
actividad, la gran mayoria de los puestos medios y una buena
parte de 1los altos han sido escalados en forma vertical
directa. La mayoria de gquienes mandan saben lo gque tienen
gue pasar guienes supervisan ¢ ejecutan los trabajos, ya que
los han hecho.

R.Avila Espinosa
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Los talleres y oficinas de mantenimiento tradicionalmente se
han localizado en "rincones" o "donde menos se vean" en las

plantas y edificios.

Esto ha contribuido a gque los jefes de Mantenimiento no se
sientan tan Ejecutivos, como los de otros Departamentos con
céntricas y bonitas oficinas

Las gentes de Mantenimiento son laboriosas, hechas en el
trabajo, poco dadas al "blof", a la presuncién y a la "poli-
lla"”; sienten un poco de desprecio combinado con envidia hacia
otros jefes que visten mds prendiditos y que no se ensucian
las unas.

como mantienen de buenas a excelentes relaciones con su perso-
nal, no resisten el ayudarlos ocasionalmente, metiendo las
manos en las tareas fisicas, aun en las rudas

]

Los jefes de mantenimiento tienen normalmente aceptables
conocimientos técnicos que han logrado con estudio, pero mas
con la experiencia, ...... ¥ quieren mostrarlo fisicamente.

Los mandos medios y ejecutivos de Mantenimiento casi siempre
carecen de alta capacitacién administrativa, aungue mantienen
buenas relaciones con su personal; esto lo han desarrollado
por la absoluta dependencia que en este campo se tiene de la
cabal colaboracién entre todos, y lo han hecho mas por intui-
cién que por capacitacioén en Ciencias de la Conducta

Esta falta de capacitacidén en Gerenciacién los hace temer a
lo gue desconocen: al manejo de costos, de planes a largo
plazo, de matematicas, de ciencias de 1la probabilidad, de
Juntas, etc.

Como el Mantenimiento en México, lamentablemente, es fundamen-
talmente de tipo correctivo, no ha habido entrenamiento en
funciones de Planeacién y Programacién y por lo tanto no se
tiene una idea amplia de funciones conceptuales.

Los jefes de mantenimiento sabian hacer su trabajo anterior
gue era mas concreto, mds practico, mds légico en su relacién
Yhacer-resultar"; y como aun 1lo saben hacer, insisten en
ensefar y supervisar a quienes los substituyen......, pero se
les pasa la mano en esto. .

Las altas Gerencias y Direcciones casi nunca se han percatado,

y por consecuencia, no han promovido el enorme potencial creativo
del personal de Mantenimiento.
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Por ejemplo en cuestiones tan redituables como es la Substi-
tucién de Importaciones; por lo que no ha habido desarrollo
en cuestiones financieras y que son necesarias cuando el
Mantenimiento se inicia y adentra en las ricas vetas de la
Fiabilidad y la Productividad.

En resumen, baste decir que este cardcter lleva a gque los mandos
medios y altos en esta disciplina no se ubiquen en su nivel
jerdrquico, en cuanto al uso del tiempo, si no que lo hagan en el
correspondiente a uno o dos niveles abajo del puesto gque deten-

tan.

R.Avila Espinosa
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CAPITULO 4
PERFIL DEL MANTENENTE.

4.1 <¢POR QUE NO CUMPLIMOS?

Seguramente usted no ha respondido a lo gue su jefe o la enmpresa,
esperan de su trabajo, por lo que a continuacién y con el fin de
evitarle el esfuerzo mental (gque tanto escatima) para estructurar
complicadas disculpas y para eficientar este latoso proceso, le
suplicamos llenar este sencillo formato.

Agradecemos de antemanoc su cooperacién y nos disculpamos por
abusar de su tiempo.

4.2 PRINCIPIO DE LA MOTIVACION LABORAL

La integracion del hombre a la empresa y la realizacién de un
trabajo ben hecho, demandan que a cada persona se le reconozca
como tal y que se le tenga copnfianza, haciéndole comprender 1lo
que se espera de él; esto es "involucrarlo".

4.2.1 i¢Que es un trabajo bien hecho?

Es aquel que es:

= Correcto

- Completo

- A tiempo (oportuno).

En presupuesto.

- Congruente con objetivos.

4.2.2 ¢Que se necesita para hacer bien un trabajo?

Herramientas.
Fisicas, tiempo, espacio, ambiente, etc.

- Conocimientos
- Técnicos, administrativos, econémicos, financieros, politicos,
psicoldégicos, de objetives

QUERER

Cual es la clave para "QUERER"?
La MOTIVACION.

4.2.3 Problemas en las enmpresas.

Consultar las tabla 2.2 a 2.4.
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Tabla 4.1

PRETEXTOS.
(HOJA SIMPLIFICADA) *

ESTOY ESPERANDO QUE:

me hablen por teléfono

se olvide el asunto

alguien, por ejemplo , haga mi trabajo
alguien me ayude

el asunto se resuelva por la intervencién de

Virgen de Guadalupe.

llegue el dia de mafana con aliento renovador

YA HABIA AVANZADO, PERO NO TENGO LA CULPA

HABERME ATRASA DO, YA QUE:

no me han entregado las copias

no me ha "llegado" la informacién

no me han mecanografiado lo gue les pedi
no he podido comunicarme

he tenido mala suerte y he llegado tarde

VOY A SER HONRRADO Y A CONFESARTE QUE:

se me olvidd

creia que no era importante

creia que lo. pedian por pura puntada
sospeché que era capricho

me dio flojera

el asunto es tan facil gue lo resuelvo
minnutos

€en

la

DE

10

considero que me pagan para jue haga cosas de mas

importancia.

TUVE UN PROBLEMA:

se muridé mi abuelita

fui al entierro de un pariente

mi compadre estd muy grave

me llamaron de la escuela de mi hijo
estuve muy enfermo

por favor no marque mds de dos o tres de los ren-

glones
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Tabla 4.2
ENFERMEDADES QUE ATACAN

(sin gue usualmente nos percatemos de ellas).
PROVISIONALMANIA.
REVANCHITIS
ANTECEDENTISIS EXPERIENTURIA
MEMORIASIS

Tabla 4.3
FUENTES DE PROBLEMAS

Estadisticamente se ha observadc gue los problemas se
pueden agrupar como sigue:

TECNICOS 30%

COMUNICACION 35%
Malentendidos, no escuchar, no confirmar

MOTIVACION 35%

No gquerer; esto estdé generalmente "“enmascarado"
bajo frases tales como:

No tuve tiempo

No pensé que.......

No pude porque .......

No era mi trabajo

Estaba esperando que.....
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PLAN

Tabla 4.4

PARA OPTIMAR LOS COSTOS DE UNA

ESTABLECERLOS
PARETIZARI.OS (JERARQUIZARLOS)
PONDERAR BENEFICIOS, INCLUYENDO INTANGIBLES

DAR A CONOCER COSTOS Y PLANES, ESCUCHAR Y ATENDER
OPINIONES

MOTIVAR, CAPACITAR, INVOLUCRAR
OBTENER, ANALIZAR Y CANALIZAR RETROINFORMACION

HACER SEGUIMIENTO DE ACCIONES

REPLANEAR

R.Avila Espinosa
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CAPITULO 5
DISTRIBUCION DEL TIEMPO.

5.1 JEFE MANTENENTE DEL III MUNDO.

Existe una problematica endémica de la "falta de tiempo" que
padecen los Jjefes mantenentes del actual III Mundo, y el cémo se
compara la distribucién de su tiempo laboral con la de los jefes
mantenentes de los paises desarrollados

En los paises desarrollados mas del 90% de los trabajos de mante-
nimiento son hechos por personal ajeno a la empresa, por contra-
tistas especializados. :

En los paises subdesarrollados la proporcién se invierte, encoﬂ—
trando en general, que mAs del 90% de los trabajos se llevan a
cabo por perscnal de la propia empresa.

La condicién anotada, junto con un mantenimiento preventivo ape-
nas incipiente hacen que los jefes y gerentes de mantenimiento en
paises como el nuestro, tengan que dedicar mds parte de su tiempo
a resolver cuestiones concretas y emergencias que a la gestién y
relaciones extraempresa.

Del andlisis de este punto se obtiene el diagrama de la fig. 5.1,
en el que se anota la posicién presente frente a la futura que se
dard a medida que se aprenda md&s administracién y se tenga mas
desarrollo.

Cabe hacer mencién que algunas empresas mexicanas (?), con tecno-
logia y administracién transnacional, ya ‘“compran" la mayor
parte de su mantenimiento, llegando en algunos casos a mas del
90%. En algunos sectores, com¢ el bancario, un poco mas de 1la
mitad de los trabajos son contratados.

Es probablemente el sector piublico el que mds aferrado estd a la

poco econdémica practica de hacer con recursos propios la mayor
parte de su mantenimiento.

5.2 DISTRIBUCION DEL TIEMPO EN TAREAS OPERATIVAS.
Una de las guejas mds comunes en Mantenimiento es la falta de

personal; esta queja es justificada, ya que siempre falta tiempo
Y personal para hacer todo lo gque "se debe(?) hacer".
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Tabla 5.1

FUENTES POTENCIALES DE
AHORRO DE MANO DE OBRA.

~ MANTENIBILIDAD *

Muy concretamente significa que si los equipos y més
aun, las construcciones fueran proyectadas teniendo
en mente su manteni miento, el tiempo anotado seria
potencialmente ahorrado

Una solucién fédcil de plantear es gue, al igual que -

como pasa ya en algunos productos, un experimentado
ingeniero de manteni miento trabajard codo con codo
con los proyectistas para revisar las condiciones
gue facilitasen el mantenimiento

INFORMACION *
Mucho tiempo se le pasa al personal de mantenimien-

to:
. Buscando informacién

. Buscando soluciones a problemas ya antes resuel-

tos, pero gqQue no se documentaron

. Adivinando y excavando en rutas de instalaciones
gue no estédn en donde dicen los planos

. Haciendo pruebas y pruebas para determinar origen
y destino de circuitos, tuberias, etc. por falta
de codificacién fisica y cédulas respectivas

. "Inventando" métodos y procedimientos de repara-
cidén por falta de Manuales o literatura técnica.

MANTENIMIENTO:

. Preventivo
Queremos suponer gue ya esta razonablemente imple-
mentado en el sistema que se considera como tiplco
de una empresa desarrollada.

. Predictivo

. Mejora y creativo

DESCONOCIMIENTO DE NUEVOS MATERIALES Y TECNOLOGIAS.

é¢Cudntas publicaciones nacionales y extranjeras
reciben?

cCudntos cursos toman ustedes o su personal al ano?
¢A cudntos congresos y convenciones asisten?

éCuantas visitas reciben semanalmente de proveedores
con lineas de productos nuevos?

¢A cuantas Sociedades o Instituciones técnicas rela-
cionadas con mantenimiento petenecen?

J.Avila Espinosa
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Las plantillas de personal de mantenimiento propic de la Empresa
son bastante mayores que las de los paises desarrollados, pero
haciendo caso omiso de quien es el patrén del personal de piso
gque hace el mantenimiento, ain asi persistiria una gran diferen-
cia en el numero de mantenistas operativos:; éipor qué?

Son muchisimas y muy valederas las razones por las gue se tiene
una muy baja relacién eficacia / mantenista, entre otras, todas
las derivadas de nuestra condicién de subdesarrollados (que es lo
mismisimo que subadministrados); de la falta de recursos (que
puede ser independiente de la condicién de tercermundista); de
nuestra filosofia del "mevalismo" (acentuada a partir de 1la
institucionalizacién de la corrupcracia desde mediados de 1los
40}, y de la falta de capacitacién moderna de los Ejecutivos en
Ciencias de la Conducta y Administracién Eficaz.

A continuacién se mencionan algunos problemas gue son muy signi-
ficativos de la ineficacia mantenitiva.

Las cifras estimadas son el producto de cientos de pldticas y
preguntas a jefes mantenentes.

Desde luego gue la identificacién del problema es bdsica, pero la
implantacién de la solucidén se ve bastante lejana dada la condi-
cién del pais.

Para no ver el lado negativo, prefiero hacer mencidén de las
condiciones como FUENTES POTENCIALES DE AHORRO DE MANC DE OBRA en
la tabla 5.1.

Dentro de éstas se contempla el dsconocimiento de nuevos materia-
les y tecnologias; en la tabla 5.2 se enlistan algunas preguntas
bdsicas al respecto.

Debido al "aislamiento" gque voluntariamente viven los mantenen-
tes. Se "acurrucan" en sus nichos u oficinas y no salen a inves-
tigar QUE HAY DE NUEVO en el mundo. En resumen, <saben lo gque
pasa en el mundo técnico internacional?

No creen que podrian tenerse ahorros si se conocieran nuevos
productos y tecnologias?; como ejemplos sencillos, limpiadores,
lubricantes, pegamentos, aditivos.

Propongo que critiquen los diagramas adjuntos.

El personal de mantenimiento gasta mucho tiempo haciendo revisio-
nes e inspecciones organolépticas y viajando a sitios distantes
de su centro de reunidén para evaluar alguna condicién de equipo o
construccién. Por muy buenos que seamos como "detectores o senso-
res", somos incomparablemente menos eficientes en la mayoria de
las ocasiones que los instrumentos ad-hoc
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Tabla 5.2

TIEMPOS EN UN
TRABAJO DE MANTENIMIENTO.

- DIAGNOSTICO

Aun en el caso de gque ya se tenga supuesto O repor-
tado un diagnéstico, siempre habrd necesidad de
confirmar el mismo y reevaluar el estado o alcance
del dano.

- PREPARACION

Incluye acciones tales como: Revisién de Orden de
Trabajo; formacién de cuadrillas; acarreo de herra-
mientas; escombro del local y/o &rea de trabajo;
empapelar o cubrir zona aledana; revisar y llevar
equipo de seguridad al sitio; poner sefhalizacién, y
similares.

También incluye: desensamble; remocién de acceso-
rios.

- EJECUCION
Este es realmente el tiempo principal en el que se
estdrestaurando 1la fiabilidad. 1Incluye acciones
tales como: Reparacidén; cambio; fijacién: calibra-

cién; reposicién de fluidos; remocién de obstruccio-
nes; limpieza funcional; etc.

- REVISION Y PRUEBA.
Estas no son finales, por lo gue se hacen antes de
completar el reensamble. Incluye acciones tales
como: Pruebas en frio; revi sar fijacién, etc.

- AJUSTES.

Son trabajos de "afine" de la fiabilidad
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Por otra parte, icuanto! esfuerzo, recursos, tiempo, etc. se
gasta dando mantenimiento a una parte, equipo o construccién gque
"aun" no lo requiere.

Lo anterior son s6lo dos ejemplos de puntos que se superan con el
mantenimiento PREDICTIVO.

iCuanto! tiempo se gasta haciendo trabajos gue podrian ya no ser
necesarios si, mediando investigaciones e ingenic, la condicién
causante del deterioro hubiera ya sido superada

Dicho en otra forma, si algo nos da mucha lata en mantenimiento,
busquemos la manera de gue en el futuro yvya no la dé o de gue su
mantenimiento se vea reducido.

5.3 TIEMPOS EN UN TRABAJO DE MANTENIMIENTO

Para fines de ejemplificacién consideraremos aqui un trabajo de
mantenimiento mecdnico en un equipo dindmico; esto no le resta
mayor aplicabilidad a otro tipo de trabajos

Se parte de la base de gque la primera intencién de una tarea de
mantenimiento es la restauracién de la fiabilidad. Este es el
caso de la gran mayoria de las actividades en este campo

A primera idea, alguien no conocedor de la vida "en piso" de una
industria podria pensar que el tiempo que una madquina permanece
"en manos de mantenimiento" se estd trabajando sobre ella, o sea,
gque se estd mejorando su fiabilidad. Esto no es tal.

Los tiempos tipicos son los presentados en la tabla 5.2,

En la fig. 5.5 los tiempos muertos e imprevistos se muestran
fuera de la linea continua para significar que estan presentes en
cada uno de los otros tiempos.

Para estos tiempos lo menos que podemos dar de colchén es
15% del total, aungue su rango usual es del 30 al 50%. '
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Tabla 5.2

TIEMPOS EN UN
TRABAJO DE MANTENIMIENTO.

(Complemento)

— FINALES O COMPLEMENTARIOS

Son los gue suceden después de la terminacién técni-

ca.

Incluye:

Reensamble

Cerrar Orden de Trabajo:; liberar libranza: obtener
la aprobacién de gquien recibe; etc

Recoger, limpiar y entregar herramienta; limpiar y
rearreglar el lugar de traba‘jo; recoger sefnaliza-
cion, etc.

Elaborar reporte; llenar la bitdcora; comentar
experiencias.:

-. MUERTOS Y/0 IMPREVISTOS.

Es discutible si los tiempos IMPREVISTOS son prede-
cibles.

Lo que si debe ser previsto es un margen para ellos,
gue incluya:

Fallas de energia; accidentes o enfermedades
repentinas; accidentes varios, p.e. rotura de
herramienta o tornilleria.

Necesidades fisiolégicas y mahas de los trabajado-
res.

Cambios de ultima hora en la programacién; repeti-
cién de operaciones mal hechas por apresuramien-
tos.

Olvidos inveluntarios(?) de materiales y herra-
mienta.

J.Avila Espinosa



CAPITULO 1

INTRODUCCION A LA FILOSOFIA DE LA
CALIDAD.

1.1 OBJETIVO.

Comprender la importancia de la filosofia de la calidaq en los
valores tecnolégicos en una cultura que busque productividad y
competitividad a nivel de calidad de wvida, industrial y de servi-
cio.

1.2 CALIDAD Y PRODUCTIVIDAD.

En todos los foros y publicaciones en donde se habla o discute
sobre calidad, se encontraria que el concepto se asocia en una u
otra forma al de productividad.

En la Facultad de Ingenieria se ha integrado un Area con Materias
gue tienen como finalidad la preparacién de profesionales en
estas disciplinas , esta Area es la de Calidad - Productiy%d§d.

La productividad es objeto de un estudio mas detallado, pero no
es posible discurrir sobre Calidad sin plantear su relacién con
la Productividad, por lo que a continuacién se presenta en forma
simple la re1a01én entre ambas.

1.2.1 éSon la Calidad y la Productividad una misma cosa?

No, la Calidad es una actitud, una filosofia, un "hacer bien las
cosas"; es una disciplina social que hace uso de tecnologias y
técnicas para lograr ese '"hacer bien". La calidad, como ya se
dijo es una disciplina econdmica, gue con tal cardédcter busca
eficacia de los procesos productivos.

Ahora bien, resulta irremisible el caracter complementario, mas
bien simbiético de estas disciplinas inmanentes que tienen pape-
les que concurren a un objetivo, a una mejor economia y nivel de
vida.

1.2.2 éLleva la Calidad a la Productividad y/o v.v.?
Mucho se ha discutido este punto y existe cierto grado de con-
censo en que los caminos se unen y uno conduce a otro, es decir,
no hay productividad sin calidad y v.v.

Pero ya en un plano econémico industrial no es indistinto el

seleccionar uno u otro para la prosperidad del aparato producti-
vo.
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Si nuestro primer enfogque es el de producir con calidad, este
sera un camino arduo pero seguro, que a largo plazo llevaria a
la productividad.

En sentido inverso, si el enfoque inicial es el de la productivi-
dad, aun teniendo como acotamiento lateral a la calidad, la ruta
tiene grandes riesgos que pueden manifestarse en "regresiones en
el nivel de la calidad", es decir, que tan pronto se verdn signi-
ficativos avances como retrocesos.

La Calidad es la cimentacién y la estructura de la Productividad,
es lo que la consolida y le da tenacidad.

Recordemos que la productividad no es otra cosa que "la medida
del aprovechamiento de los recursos™ de toda indole, fisicos,
econdémicos, financieros, administrativos, sociales, humanos,
técnicos, etc.

En resumen, la Calidad y la Productividad son conceptos intima-
mente relacionados en su naturaleza y en sus objetivos.

1.3 MOMENTOS HISTORICOS DE LA CALIDAD. =

A continuacién se apuntan los principales "momentos histdéricos"™
gue han marcado los derroteros de esta disciplina.

Los puntos que se establecen indican la esencia y corresponden a
inicios ya estructurados de Epocas o etapas, mismas de las que es
fundamental aclarar gque no cancelan la conceptualizacién ni fun-
ciones de las anteriores, si no gque amplian la abarcadura del
horizonte precedente; todas ellas se permean hasta la actualidad
en diferentes culturas y campos de actividad.

En forma sencilla se pueden establecer las siguientes épocas:

1.3.1 Primera Epoca.
CALIDAD COMO ACTIVIDAD NATURAL HUMANA.

Primero se debe considerar gue la calidad, entendida como propie-
dad © cualidad inherente de una cosa, es por esencia un fendémeno
asociativo-evaluativo de la condicién de algo, y tan antiguo como
la humanidad misma, e inclusive anterior si se les concede a los
animales la capacidad de seleccionar entre alternativas concre-
tas.

Lo anterior quiere decir que el Hombre ha hecho siempre calidad

al comparar propiedades de objetos semejantes y optar por el que
mds probabilidad tenga de satisfacer el uso deseado.
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Un ejemplo en extremo arcaico es la evaluacién que el hombre
hacia de "agarrar" sus primeras armas defensivas tales como

piedras o garrotes.

1.3.2 Segunda Epoca.
CALIDAD COMO EL "BIEN HACER" O EGOCALIDAD.

El fenémenc surge en forma natural y en forma incipiente cuando
hay forma y tiempo de producir bienes, servicios o ritos que van
mds alld de la supervivencia fisica; esto es, cuando entre perso-
nas o grupos que hacen cosas semejantes, algunos de ellos aportan
algo no estrictamente necesario.

Este aporte de algo adicional personal es una necesidad de ¥tras-
cender", es decir, de dejar su huella individual en un "produc-
to", ya se trate de un rito, un objeto o un servicio.

A esta actitud yo la llamo "calidad hacia adentro", "“calidad
introspectiva", "calidad axiolégica®, "calidad per se", o "egoca-
lidad".

Ejemplos de esta actitud de egocalidad son las obras de arte o
los trabajos para templos y tumbas que se sabia no iban nunca a
ser apreciados por person alguna. En este ambito deben situarse
también las obras que se hacen para efectos suntuarios, conmemo-
rativos, propagandisticos, etc.; estos trabajos los hacen con
alta calidad una persona o comunidad para evidenciar sus capac;—
dades frente a otros o sencillamente para presumir.

Esta actitud es tipica y absolutamente humana, es parte de 1la
esencia distintiva del Hombre. Ha persistido y persistird siem-
pre.

Vale la pena hacer aqui un paréntesis para anotar gque esta condi-
cién axioldégica es lo que las contempordneas Ciencias de la
Calidad tratan de resaltar’y rescatar a través de las llamadas
Ciencias de la Conducta.

1.3.3 Tercer Epoca.
CALIDAD PARA COMPETIR Y COMERCIAR.

Este desarrollo es ya rastreable en el periodo histérico. Hacien-
do caso omiso de los balbuceos prehistéricos, podemos situar el
inicio del desarrollo de esta etapa en momentos no simultdneos en
el tiempo, pero gque tienen una caracteristica distintiva comin;
es el momento del caravanaje comercial (incluyendo parcialmente
el peregrinaje); es cuandoc una caravana de comerciantes transpor-
tan productos a lo largo de rutas entre ciudades, estas rutas
eran principalmente las gue demostraban ser "“comerciales", es
decir, en las que se obtenian pingies ganancias econdnicas.

R.Avila Espinosa



En el Medio y Lejano Oriente y en el Mediterrdaneo Sudoriental
esta etapa data de hace unos tres o cuatro mil anhos. En Mesoamé-
rica y Andinoamérica estd ya desarrollada hace unos dos mil anos.
En Europa Central es ya muy tardfia y data de hace sélo unos mnmil
anos.

En esta etapa los artesanos elaboran, ademds de productos de
consumo interno personal o grupal, algunos otros que son para el
"comercio exterior", incluyendo ya los "recuerdos" (souvenirs}
para ser llevados por los peregrinos. En este momento se hace ya
una diferente calidad (de nivel mejor o peor) seguin se piense
serd lo gque resulte de mayor atractivo para los fordneos.

Ejemplos muy antiguos de esta diferencia de calidades se eviden-
cian en los textiles con trama o dibujos exprofeso para clientes
extranjeros o especiales para poderosos adquirientes.

1.3.4 Cuarta Epoca.
CALIDAD POR INSPECCION.

A raiz de la necesidad de que las mdquinas tuvieran refacciones
para substituir a piezas rotas o gastadas, poco después de la
Revolucién Industrial los fabricantes europeos empiezan a fabri-
car piezas con la consigna de que sean "lo mds iguales p051b1e
entre si" o "lo mds estdndar p051b1e“

Dicho de otro modo, la diferencia acumulada entre varias partes
relacionadas entre si no debia llegar al punto de impedir o
dificultar su ensamble u operacidn.

Esta necesidad crece paulatinamente hasta principios de este
siglo XX, cuando dos fendémenos modifican tremendamente las formas
trad1c1ona1es de manufacturar; estos son:

- Produccién en Serie (inicialmente en lineas automotrices)
- Primera Guerra Mundial

Subensambles de diferentes lineas deben poderse ensamblar y ope-
rar sin dificultad; la precisién en balistica militar se torna
trascendente y esta es el resultado de las precisiones de los
subsistemas.

Asi pues, lo inmediato o lo légico(?) en ese momento era INSPEC-
CIONAR, comprobando (atributos) mds que midiendo (variables), que
las variaciones guedaran dentro de tolerancias. Esto requeria de
que toda una seccidén de la empresa que manejara piezas "malas"
(fuera de tolerancias).
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También es légico el pensar que por estricta gque fuera la inspec-
cién, por razones mecdnicas (eguipos y aparatos, desgastes,
patrones, unidades, ambiente fisico, etc.) o por razones humanas
(descuido, fatiga, percepcidén, actitud, etc.) habia un gran nu-
mero de piezas malas que "se colaban" como buenas, y que también
por las mismas razones habia bastantes piezas buenas gque se
rechazaban. piezas "malas" (fuera de tolerancias).

También es 1légico el pensar que por estricta que fuera la inspec-
cién, por razones mecdnicas (equipos y aparatos, desgastes,
patrones, unidades, ambiente fisico, etc.) o por razones humanas
(descuido, fatiga, percepcién, actitud, etc.} habia un gran nui-
mero de piezas malas que "“se colaban" como buenas.

También por las mismas razones habia bastantes piezas buenas que
se rechazaban. Insistimos en que la idea era gue los asuntos de
la Calidad eran competencia exclusiva de ese Departamento.

Nota: Actualmente en México, aun mds del 90% de nuestras empre-
sas tienen esta idea.

1.3.5 Quinta Epoca (actual).
CALIDAD COMO CIENCIA O CALIDAD TOTAL

E]l periocdo entre guerras mundiales se caracterizé por las prime-
ras aplicaciones de la Probabilidad y la Estadistica en el Con-
trol de la Calidad. Los Planes de Muestreo son un tipico desarro-
llo de este primer periodo de la actual Epoca. '

El inicio ya formal de la Epoca corriente parte del final de la
Segunda Guerra Mundial, siendo definitivos tres fendmenos:

- Teorias y planteamientos de esrritores como Juran, Feihenbaum,
Demming, Ishikawa, etc.

- Actitud Nacional del Japén, de fuerte enfoque dinamico,
positivo y receptivo.

~ Desarrollec de la electrénica, especialmente en aparatos  de
medicién y en procesadores y computadoras. X

De estos fendmenos, el segundo es con mucho el de mayor trascen-
dencia, ya que hay un cambio social de fondo que deja perpleijo al
mundo. En este pails, la Calidad de manufactura y servicios deja
de ser un asunto de un Departamento (el de C.de Calidad en una
empresa), para convertirse progresivamente en un asunto de:

- TODA la empresa,

-~ TODA una Industria

- TODO el pais.

En el momento presente (1990) la calidad se ha convertido ya en

un asunto de SUPERVIVENCIA EN EL MERCADO internacional para todos
los paises.
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Tabla 1.1

CONCEPTO DE CULTURA.

ACERVO propio de un GRUPO HUMANO que es heredado Yy
conservado en una Memoria Grupal.

ESTILO NACIONAL

Lo que nos hace reaccionar como reaccionamos ante
estimulos sociales.

La médula de la IDENTIDAD NACIONAL.

Tabla 1.2

CLASIFICACION DE CULTURAS.

Trabajo ©
Ocio Creativo

Pragmédticas,
Magico-individualistas,
MAgico colectivistas,
Predestinativas

Puritanas,
Tragicas,
Sensuales
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Sin dejar de reconccer el valor de los investigadores del campo
tecnolégico en Centroeuropa y los EEUU, de las computadoras, de
los equipos electrénicos y de las matemdticas; es la manifesta-
cién cultural de la actitud del pueblo japonés a la superacién
tecnoldgica lo que hace posible esta Quinta Epoca.

He llamado a esta época de "la Calidad como Ciencia", por gue en
esta etapa la disciplina rebasa las barreras de las ciencias
tecnolégicas y es actualmente estudiada, discutida y enriquecida
en las principales ciencias tradicionales sociales tales como la
Economia, la Socioclogia, la Psicologia, la Politica y Relaciones
Internacionales, y el Derecho; y también de nuevas ciencias como
la Comunicologia, la Robdtica, la Cibernética, la Bidnica y la
Psicosociologia, esperdndose pronto espectaculares aplicaciones
en campos tales comc la Bioingenieria y la Genética.

1.4 CALIDAD Y CULTURA.

Siendo la Calidad mds gue nada el resultado de una ACTITUD,
resulta obvia su relacidén con la Cultura.

Un primer obstdculo para estudiar las relaciones de la Calidad
con la Cultura es el comin mal uso y abuso que se hace de ambos
términos, por lo que en forma breve se conceptuallza en la tabla
1.1 lo gue es la Cultura.

Se puede establecer que la Cultura da el caracter e identidad a
una Nacién, entendiéndose como Nacién a "un conjuntc de personas
de un mismo origen étnico, gque generalmente hablan un mnismo
idioma y tienen una tradicié comin" (definicién de la Academia de
la Lengua)).

Las Culturas altas requieren de siglos y milenios para conformar-
se y los cambios en ellas se dan en forma diferencial 1ilevandose
por lo menos varios lustros, aun los menores.

La Nacién Mexicana es poseedora de una alta y fortisima cultura
gue se ha venido desarrcllando con base a la alta Macrocultura
Mesoamericana.

Las Culturas pueden agruparse o clasificarse bajo diferentes
enfogues (tabla 1.2).

Nuestra cultura, segun el marco anterior resulta ser: De Ocio -
Creativo / Magico-individualista / Tragica.

Para poder aprovechar el potencial de una Cultura, en este caso

de la nuestra no basta con referirnos a ella, ni aun conocerla:;
hay que ENTENDERLA.
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Tabla 1,3

DIFERENCIAS EN EL TERMINO CALIDAD.

CALIDAD DE VIDA.
Es la viabilidad de la promocién de los Valores

Culturales, de aquellos que nos alejan del Robot y
de los Animales Inferiores

NIVEL DE VIDA.
la imagen de bienestar fisico aparente derivado

mayormente de la abundancia de alimentos, servi-
cios y chunches domésticos

CALIDAD DE VIDA DEL TRABAJO.

Es la viabilidad de la promocién a la Productivi-
dad laboral dentro de las enmpresas

R.Avila Espinosa
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Por esto, hay gue tomar consciencia de gue cualquier Plan Nacio-
nal a largo plazo que pretenda ser serio y trascendente debe
partir de consideraciones axiolégicas mds que de politicas, es
decir, debe ser acorde a la Cultura Nacional y no impuesta sobre
ella.

La planificacién social no es trasplantable entre culturas y los
desarrollos que tienen éxito en una Cultura no pueden implemen-
tarse tal cual en otra so pena de resultar en fracasos o éxitos
nuy limitados

Todo lo anotado tiene profundo significado en el estudio de 1la
Calidad, ya que TODOS LOS PLANES sobre ella, a cualquier nivel,
ya sea personal, departamental, empresarial, de ramo, regional, o
nacional, deben partir deben partir del TOMAR EN CUENTA Y COMO
BASE A LOS VALORES del Grupo : :

Parcialmente originado por el problema de semdntica mencionado y
mas por la no reflexién, nos encontramos ante la dificultad de
definir qué es lo que debe procurarse © promoverse en nuestros
planes grupales futuros para una mejor Calidad de Vida. Esto
gueda agqui como cuestionamiento abierto. '

Es muy importante tener claro las diferencias en las expresiones
que se emplean frecuentemente al respecto (tabla 1.3).

Una cuestién que deben tener siempre presente los latinoamerica-
nos y especialmente los mexicanos es el hecho de gue precisamente
por tener una fuerte cultura con las caracteristicas ' descritas
(Ocio creativo / Médgico-individualista / Trdgica) el camino a la
Productividad y a la Calidad se dificulta notablemente; no tene-
mos una inclinacién "natural" a ellas. '

Lo anterior no quiere decir gue no se pueda en el futuro lograr
un razonable nivel de ellas en el campo industrial y un alto
nivel en el campo social; quiere decir que se tendra que trabajar
para ello mads arduamente gue otras Culturas, y nmuy especificamen-
te guiere decir que para lograrlo se deben:

DESARROLLAR MODELOS DE MOTIVACICN MUY MEXICANOS
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IDENTIFICACION PARA SISTEMAS
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INGENIERIA
CLAVES
Arquitectura Architecture
amBiental, A/C, ventilacién enviromental, A/C, vent,
contaminacién pellution.
ecclogia ecology
Civil Civil

Dibujo, simbologia
Eléctrica, Electrénica
y comunicacién

Fuego, Prot.Contra Incendio
General, conjunto
Hidrdulica, sanitaria
plomeria, fontaneria
Instalac.electromec. (IEM)
control e instrumentacién

computacién
aLlumbrado
Mecénica
Materiales
maNtenimiento
Otros, varioOs

Proceso

calidad, Qualitas
seRvicio, Rutinas
eStructuras
Térmica, hornos

Utensilios, aparatos, eqUipos
herramientas, dispositivos
Vehiculos, transportacion
soldadura, soporteria,
sujecién

eXperimental

proYectos

gestién, gerenciacién,
administracién
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Drafting, symbols
Electrical, Electronics,
communication

Fire Protection
General

Hydraulics, sanitary
plumbing
electromechanical facIlities
control and instruments

L

computing
Lighting
Mechanics
Materials
maiNtenance

Others, variOus

Process

Quality

seRvices, Routines
Structures

Thermical, furnaces, heaT

oUtfits, appliances, eqUipment

Tools, fixtures
Vehicles, transportation
Welding, soldering, jigs
fixtures, struc.brackets
eXperimental

projects

management

Y AREAS EN



CAPITULO 2
IMPORTANCIA Y PERSPECTIVAS DE LA CALIDAD.

2.1 TMPORTANCIA SOCIAL Y ECONOMICA.

Mucho se ha comentado, se comenta y se comentard sobre la.rras-
cendencia de la Calidad para la economia de un pais, pero nunca
lo serda en demasia, ya que el punto es de interés VITAL para la
vida de la Nacién.

Si hay alguna conclusién comin a todas las reuniones formales e
informales sobre la Productividad y Economia, es gue la super-
acién de la Calidad es un asunto prioritario, ya que en el actual
contexto del comercio internacional el no producir con Calidad
Competitiva es una cuestién de SUPERVIVENCIA en este mercado.

El producir con calidad va mds alld de las cuestiones industria-
les y econémicas, es un asunto de formacién y educacién, en el
gue a medida gue se logra el éxito o se experimenta el fracaso se
cae en un circuleo virtuoso o vicioso respectivamente:

QUIEN PRODUCE CALIDAD EXIGE CALIDAD Y VICEVERSA,
QUIEN PRODUCE SEGUN EL "ATI SE VA" PROMUEVE EL NEFASTO
"MEVALISMO",

gue es una gris caracteristica de nuestra actual cultura.

Los entrecomillados términos pueden manifestarse en miltiples
formas y tener diferentes causas-consecuencia, entre otras las
indicadas en la tabla 2.1

Como se dijo, el producir con calidad lleva a una actitud de
responsabilidad y superacidén, quien se preocupa por la calidad y
actua de acuerdo, exige respeto a su persona y grupo (ver defini-
ciones de Calidad) y es claroc gue esto conduce a una mis alta
calidad de vida.

En ningun momento se debe perder de vista gque el darse cuenta de
la importancia de la calidad debe resultar de un proceso de
conscientizacién individual, mismo el que debe promoverse desde
el seno de la familia, luego en la escuela y por uGltimo en el
ambito laboral; solamente asi se llegard al AUTOCONTROL.

Por 1ltimo, es necesario recalcar que la calidad es un
resultado de un proceso social y gque como tal se tiene

que:
EL HOMBRE DEBE SER LA RAZON ULTIMA DE LA CALIDAD.
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2.2 ANTECEDENTES, ESTADO Y PERSPECTIVAS DE LA CALIDAD.

2.2.1 SECTOR INDUSTRIAL.

En la década de los ‘60 el pais intenta una vez ma&s el arrangue a
la industrializacién con los Decretos de Integracién, primeramen-
te en la rama automotriz; el éxito ha sido parcial ya gue précti-
camente sdélo esta industria se ha integrado como se esperaba.

En 1963 una empresa automotriz inicia el primer movimiento formal
hacia la calidad al establecer un Departamento de Aseguramiento
de la Calidad a nivel Staff. El resultado fue exitoso y pronto
lo siguieron otras empresas del ramo, tan es asi Que éste fue ya
desde la década de los ‘70 competitivo a nivel continental.

El éxito no debe verse limitado a este ramo, si no en su efecto
multiplicador, ya gue se han logradc altos niveles de calidad en
por 1o menos unas quinientas empresas proveedoras de la industria
automotriz, las que a su vez han promovido serios programas de
Calidad con sus suministradores de materiales partes y servicios.
También se han tenido buenos desarrollos en otros ramos indus-
triales, muchos de ellos controlados por consorcios transnaciona-
les. v

En general el desarrollo ha sido muy disparejo en la-
INDUSTRIA MEXICANA, siendo actualmente el panorama
descrito en la tabla 2.2.

El Sector paraestatal conserva su tradicional mala calidad.
2.2.2 OTROS SECTORES.

En los ramos de la agricultura y de la ganaderia la calidad y la
productividad son muy pobres,

El sector minero ha tenido avances limitados, aungque habiendo
considerables logros en contadas empresas.

2.2.3 FUTURO EN SECTORES PRODUCIVOS.

Deben esperarse avances moderados en promedio.

Buenos avances van a observarse a nivel de mediana y gran indus-
tria; a esto contribuirdn los futuros profesionales que ya tengan
una formacién técnica en estas disciplinas, pero que sobre todo
posean la habilidad para contagiar su entusiasmo. :

Para la supervivencia no queda mds caminoc que la superacién de la
Calidad y la Productividad.

R.Avila Espinosa
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Tabla 2.1

"AI SE VA"

indiferencia, apatia y resignacién;
revanchismo obrero-patronal en ambos sentidos:
incorrespondencia esfuerzo-beneficio;

agresion social interpersonal, intergrupal o entre
clases;

corrupcracia y dictadura; etc.

Tabla 2.2

PANORAMA DE LA CALIDAD

MEDIA ALTA CALIDAD:

Un buen porcentaje de las grandes industrias del
sector privado y en las maquiladoras.

BUENA CALIDAD:

En un porcentaje reducido de medianas empresas de
la iniciativa privada.

BAJA O MUY BAJA CALIDAD.

En la mayorfa de las empresas medianas y en la
gran mayoria de las pequefias y micro (estas dos

ultimas categorias son alrededor del 95% del
total).
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2.2.5 SECTOR EDUCATIVO.

Este sector es con mucho EL MAS IMPORTANTE, ya gue si bien su
incidencia en todos los otros no es inmediata, si es la mas

definitiva.
A continuacién se describen brevemente los antecedentes:

La educacién formal mexicana fue de primera linea hasta fines del
siglo pasado. '

Al terminar la Revolucién se entré en una etapa de reconstruc-
cién, llegando nuevamente a ser buena en la década de log -'30,
empezando poco a poco a detericrarse a partir de 1940 vy acele-
rando su decadencia en la medida que se daba la explosién demo-

grédfica.

Por su parte, la educacién privada, de ser mediocre y'no siénifi—
cativa hasta la década de los ‘50, ha pasado a ser de calidad muy
variable en la actualidad, superandc en general a la puiblieca.

Universidad Nacional Autéma de México.

Esta ha tenido siempre un papel estelar en el &mbito latinoameri-
cano. : a

En este caso especifico, por su tamafio y amplisimo espectro en
todos sentidos no es licito hablar de su calidad cﬁho un prome-
dio, ya que todo sucede y se da en su seno, lo mejor, lo peor y
lo regular.

I.o que si debe resaltarse es que el pais se ha desarrollado gra-
cias a la alta calidad profesioral y humana de sus egresados, Y
que los grupos de alumnos y de profesores de vanguardia gque hay
en ella son de los mejores del pais y ain de buena parte del
nundo.

Una calidad mé&s homogénea sélo se dard en el punto en que se
eliminen los vicios derivados del gigantismo y de la burocracia.

A la fecha la calidad de los egresados de las carreras de cien-
cias y otras de investigacién, asi como de las humanisticas y
algunas sociales sigue siendo muy alta.

Otro tanto puede decirse de los egresados de posgrado, en donde
la calidad es la mds alta de Latinocamérica (excepcién hecha de
las dreas de gestidn).

De las carreras técnicas, administrativas y algunas sociales y

del nivel medio superior, lo menos que puede decirse es gue no
tienen el nivel de calidad que debieran.
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Esto es lograble, como lo demuestran los nichos capturados a
pulso por algunos productos mexicanos, por ejemplo las partes
automotrices.

Estos nichos ganandos han logrado empezar a borrar la "leyenda
negra®™ de la mala calidad de los productos mexicanos, misma que
por cierto tuvo razén de ser, ya que cuando el pais, durante la
Gran Guerra e inmediata posterior, tuvo la oportunidad de ganar
mercados internacionales con buena calidad, la desaproveché ex-
portando basura gue debido al mercado de guerra dejaba grandes
ganancias, pero iba dejando una huella muy dificil de borrar,
tanto a nivel internacional como nacional.

Debo aclarar que la culpa de esa lamentable condicién no fue de
los cobreros mexicanos, sino de algunos empresarios que no enten-
dieron el momento histérico.

En este punto cabe mencionar que, contrario a lo gue con mal
gusto y desconocimiento se dice de los obreros, profesionistas y
empresarios nacionales, éstos tienen buena iniciativa, laboriosi-
dad (si1 quieren) y sobre todo ingenio y creatividad; estas y
otras caracteristicas pueden 1lograr un buen desarrollc en la
calidad y la productividad, pero no debemos esperar milagros como
el de Japdn.

En resumen, lo logros no serédn espectaculares a corto y mediano
plazo, pero pedridn ser notables a largo plazo en la medida gque
con imaginacién desarrollemos habilidades para la gran palanca de
todo, la Motivacién.

En la industria paraestatal la perspectiva es muy gris ya que
poco se podria hacer en tanto no se eliminen los vicios del
Sistema.

2.2.4 SECTOR DE SERVICIOS.

Dejando a un lado la década de 1930 a 1940, en la gque el pais
creyé en si mismo y vislumbré un futuro gque no llegd, debemos
reconocer que los servicios a todos los niveles y en todos los
campos han sido y lo siguen siendo de mala calidad.

A nivel privado son mediocres y a nivel piublico son pésimos.

Las perspectivas en este caso se polarizan mds que en el indus-
trial.

En el sector de servicios privados se estédn viendo buenos avances
y la ya presente competencia los estd activando.

En el sector publico no se vislumbra nada bueno, en tanto como ya
se dijo no se dé una verdadera renovacién.

R.Avila Espinosa



Algunas Universidades Auténomas continuardn mejorando su
calidad académica en tantoc no caigan en el gigantismo, el
populismo y sobre todo en la burocracia.

La UNAM iniciard una mejora en esta década de los ‘90. La
Facultad de Ingenieria podrda lograr buenos avances en su
calidad de profesionistas salientes si elimina burocracia y
adquiere la flexibilidad necesaria para coordinar sus planes
con la realidad del pais; un punto muy concreto gue se debe
superar es el tradicional divorcioc de la Facultad y su cuerpo
docente con la Industria.

La ciencia, tecnologia, investigacién, gestién y cultura del
pais continuard siendo dirigida por universitarios, egresados
mayoritariamente de la UNAM, UAM y algunas otras estatales.

Otras escuelas de indole tecnolégico mejoraréan su calldad pero
en forma muy limitada.

- Persspectivas del Sector Educativo a largo plazo.

El sector:privado logrard una alta calidad en algunas 1nst1tu-
ciones de todos los niveles.

La educacién piblica no es posible pronosticarla, ya que al
formar parte del Sistema, tiene su suerte con él a parejada.

Las Universidades Auténomas logrardn mejoras considerables y
algunas de ellas lograran alta calidad.

Por su parte, la UNAM tiene un futuro muy incierto, ya que el
nivel de la calidad podréd segquir siendo muy variable (depen-
diendo de la carrera y de la calidad de los grupos de vanguar-
dia), o bien podrd tener un considerable avance general si se
destierran los vicios.

2.2.7 SECTOR SOCIAL.

Este sector es el méds amplio en todo y el hablar de perspectivas
de la calidad en é]l es tanto como hablar del pais en general; por
esto no abordaremos el problema de analizar y pronosticar 1la
Calidad de Vida de las diferentes clases y grupos sociales; baste
decir que los avances serdn limitados en tanto no haya cambios de
fondo en el Estado.

Es altamente recomendable que los interesados en el &ambito de la
Calidad como ciencia social (que deben ser todos los universita-
rios), se documenten en la literatura al respecto, por ejemplo en
temas tales como:
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SECTOR PUBLICO.

Es necesario apuntar el buen nivel de calidad alcanzado en algu-
nas universidades auténomas como la UAM, quien en cierta forma ha
recogido los buenos aspectos de la UNAM, pero se ha cuidado
(hasta el momento) de no permitir los mayores vicios de ésta.

Histéricamente hablando y en forma paradéjica en México el sector
educativo ha padecido siempre de una falta de capacidad de
autocritica, ha sentido temor a evaluarse y a cuestionarse seria-
mente.

La UNAM, en la pasada rectoria (1990) intenté un paso en este
sentido y sent6é la inquietud, por la necesidad de criticar la
calidad académica de sus egresados.

Insistimos en que lo gque estamos discutiendo es el aspecto acadé-
mico, ya que la alta calidad socichumana de sus egresados se da
por descontada; asi como la mala calidad de sus servicios admi-
nistrativos

2.2.6 EDUCACION EN CIENCIAS DE LA CALIDAD.

Ya en el plano del estudio de la Calidad como ciencia, éste se
estd iniciando en la UNAM con paso firme, aungue con ‘cierto
retraso. Especificamente, en la Facultad de Ingenierfia se tiene
ya consciencia de la importancia gque reviste el gue TODOS 1los
futuros profesionistas se capaciten en esta disciplina.

La UNAM debe formar a los cuadros directivos del pais, mismos gque
deberan ser capaces de estructurar planes de superacién de la
Calidad y la Productividad en todos los campos y niveles.

Si bien es necesario un Plan Nacional de Calidad, es mads inmedia-
ta la necesidad de contar con un Plan Universitario de Promocién
de la Calidad; resulta dificil de creer que habiendo ya cientos
de empresas con Departamentos para el Aseguramiento de la Calidad
de sus productos, la Universidad no tenga el correspondiente para
el Aseguramiento de la Calidad de los propios, toda vez gque el
"producto" saliente, el profesionista es el mds caro y preciado
al pais.

- Perspectivas del Sector Educativo.
El sector privado seguiré ganando terreno frente al piblico.
Las mds prestigiadas instituciones de ensefianza superior

privadas aumentardn su prestigio y algunas lograrédn niveles de
primer mundo en esta década en su calidad académica.
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CAPITULO 3

FACTORES QUE DETERMINAN LA CALIDAD.

3.1 DEFINICIONES USUALES DE LA CALIDAD.

Para entrar en materia en cualquier disciplina debe haber por
principio cierto grado de concensc sobre lo gue es el objeto de
estudio, su naturaleza, su esencia

Para esto son de suma utilidad las definiciones, no ya como
prurito semantico, ni como elemento del buen manejo del idioma,
sino con la intencién dé c¢onceptualizacién. Para ésto debe haber
un ejercicio mental metédico -que lleve a la definicidén del objeto
en el campo en cuestién y por consecuencia inmediata posterior a
la definicién o planteamiento de la problemédtica.

Anteriormente se anoté cémo el horizonte de la Calidad se ha
venido ensanchando hasta llegar hoy en dia a abarcar practicamen-
te todos los campos y actividades humanas. En la tabla 3.1 se
presentan diferentes definiciones. ?-
A esta lista se .podrian agregar docenas mds de definiciones
encontrando que en menor © mayor medida todas tienen razén; el
lector puede dar 1la suya propia, y si lo hace abriendo su crite-
rio, lo mas probable es que tenga razon.

- Definicién de.iaféalidad Total.

Se comentd como la actual Epoca del desarrollo de la Calidad
se caracteriza por que esta disciplina sale del contexto de la
Planta, que originalmente tenia y cubre en instancias sucesi-
vas a la Empresa toda, a la Industria, a todos los Servicios,
a una Regidén y. a un Pais; asi como también a diferentes campos
sociales tales como la Escuela, la Familia, la Ciudad, etc. °~

A este nuevo :amplio concepto de la Calidad Total se le han
dado miltiples nombres; esto ha sucedido por diferentes razo-
nes, algunas validas en funcién de gue recalcan, amplian o
aportan algo,. pero la mayoria sélo son afanes de "personifi-
car" el concepto con intencién de hacer publicdidad, impresio-
nar (apantallar), darle sonoridad, Jjustificar programas, etc.

Nota: como se verd mds adelante, fenémeno semejante pasa con los

Circulos de Celidad.

Algﬁnas MODALIDADES o nombres para la moderna Calidad Total son
los enlistados en la tabla 3.2.
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calidad-sociedad, calidad-cultura, calidad y nivel de vida,
calidad de vida del trabajo, calidad en la educacién, el Estado y
la calidad, la calidad y la familia, circulos de calidad, etc.

2.3 EDUCACION Y SISTEMA.

En uno de los eventos que presidi en la Sociedad Mexicana de
Manteniniento, A.C., se comenté:

* A los mexicanos nos falta educacién®™.

Es cierto, pero evidentemente que no acepto esta:prenisa como un
mal congénlto.

Para rebatir este nefasto argumento, cuestioné (Q) ¥y respondieron
(R):

1 Q <éQue hace con la envoltura de una torta gque se come usted en
un viaje en su automévil?
R Lo tiro en la cerretera por la ventanilla.

2 Q <{Que hace con la envoltura de una torta gque se come en un
viaje en su automévil dentro de los Estados ftinidos u otro
pais desarrollado?

R Lo guardo.
3 Q <{¢Se educéd, por el solo hecho de cruzar la frontera?
R No.
4 Q Frecuentemente los extranjeros en México, arrojan los pape-

les en las calles y carreteras.
i{Los extranjeros pierden su educacién al entrar en México?

No.
No les importa, ensuciar porque todo mundo lo hace, sin

restriccién alguna.

5 Q <ZQuien establece las restricciones?
El SISTEMA.

Conclusiodn:
El "SISTEMA" en el extranjero conforma a los habitantes a
cumplir con él.
En México nos falta SISTEMA, que se cumpla.
Los invito a invertir en educar o implantar un sistema.

La efectividad del sistema, SI SE CUMPLE, serd muy superior, mas

inmediato y econémico.
B
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3.2 LA ACTIVIDAD DE COMPRAR Y LA CALIDAD

La relacién entre la calidad y la recompra o compra ¢olishetudina-
ria es clara, pero no lo es tanto en-el momento de la primer
compra del producto, ni en ¥l mbmento de las sucesivas cuando ha
habido cambios de cualquier tipo, ya sea en el producto, en el
uso, en el precio o en el mercado.

Las siguientes con51derac1ones pueden no estar siempre presentes,
perc si lo estdn cuando el bien &4 adquirir es de muy alto precio,
de alta tecnologia, de alto volumen, o se tiene cualquier otra
condicién que justifique.un andlisis mas o menos detallado; estos
pardmetros s6lo se anotan como guia, ya que la funcién Compras es
por si materia de estudio aparte.

Cabe agqui mencionar, ya que estamos hablando de Compras y de
Calidad, que la funcién prioritaria de ese Departamento es el
ADQUIRIR LA MEJOR CALIDAD (recordemos que el precio es parte
inmanente de ella). X

Algunos autores o instituciones llegan a considerar que estos
pardmetros que son objeto de andlisis de la compra son también
parte de la Calidad; en 1o personal considero gue deben manejarse

aparte como tales. s

Cuando se va a efectuar una compra Se analizan entre otros los
siguientes pardmetros que son los que mas relacién tienen con la

Calidadg: s
- CALIDAD,
-~ JUSTIFICACION,
- PRECIO,

- RESPALDO

El grupo de pardmetros de Justificacién, Precio y Respaldo,
incluye entre otros, los gue se presentan en la tabla 3.3, 3.3 y
3.5, respectivamente.

El grupo de pardmetros de la CALIDAD, ademds de los propios del

producto gue mé&s adeiante se discuten incluyen entre otros para
su andlisis.

~ Determinacién del nivel minimo de la calidad requerida, andli-
sis de conveniencia o riesgos por calidad de nivel més alto o
bajo respectivamente. - it

- Manuales e informacidn, etc. incluidos
El grupo de factores de RESPALDO se refiere al Fabricante y/o en

su caso al Distribuidor del bien e incluye entre otros los indi-
cados en la tabla 3.5.
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Tabla 3.1

_ DEFINICION DE CALIDAD.

CALIDAD ES: probable fuente
ADECUACION AL USO J.Juran
SATISFACCION DEL CLIENTE - IMECCA
CONFORMACION A LOS REQUERIMIENTOS P.Crosby
MINIMA PERDIDA CAUSADA A LA SOCLEDAD Taguchi
RESPETC AL PUEBLO W ' F.Castro R.
ADECUACION AL GUSTO A.Esteva/R.Avila

CUMPLIMIENTO DE ESTANDARES PREESTABLECIDOS
APEGC A ESPECIFICACIONES

EXCELENCIA INNATA.- Caracteristicas que no se pueden
describir, pero que se reconocen por experiencia.

Totalidad de atributos y caracteristicas EOQC
de un producto o servicio en satisfaccién de una

necesidad dada

- Evaluacién subjetiva de los productos M.A.Bravo C.
por el consumidor a través de sus
sentidos (calidad percibida)

Medida en que un producto responde a R.Avila E.
la ponderacién de los 13 paréametros

de la Calidad
Minimo desempefo que se espera de un

producto por el precio que se paga

Conpleta satisfaccién del cliente IMECCA
razonablemente exigente, de acuerdo

al uso del producto y en referencia a

la competencia; de forma tal que (hasta 1988)
permita dar dividendos razonables a los

obreros y a los duenos de las empresas.
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3.3 TERMINOS BASICOS EN LA CALIDAD ..

Por ser necesario, para la discusién con conocimiento de causa de
lo relacionado con la calidad, deben discutirse algunos de sus
términos clave.

3.3.1 PRODUCTO.

Como ya se bosquejé en la parte histérica, el enfogue técnico de
la Calidad fue primeramente a los bienes manufacturados hasta
hace unos lustros.

En la presente época la Calidad como ciencia estd presente como
objeto de estudio en todo lo gue el hombre hace.

Por convenir al estudio de la Calidad, en su sentido técnico y
social, se define: '

Producto es 1o que resulta de un Proceso intencional.
Este proceso puede ser de muy diferente indole, tanto fisico
como mental. - : -

Existe la tendencia al hablar de Calidad, a referirse como.objeto
de ella a los "Productos (bienes manufacturados) y Servicios.

"Como hay otros varios objetos para la Calidad, que serfa discu- -

tible si caen o no dentro de los términos anotados, es mas conve-
niente referirse a todos ellos com¢o "Productos™ en el sentido ya
descrito; asi pues son Productos cosas tales como los de la tabla
3.6.

3.3.2 PROCESO.

Es una serie de pasos u operaciones gque se llevan a cabo sobre un
Producto para conformarlo; en cada paso se supone que se esTé-
AGREGANDO VALOR.

Hay infinidad de tipos de procesos: industriales (manufactura,

térmicos, acabados, etc.); sociales (actividades del Estado, de -

educacioén, etc.), de Servicios (tramitacién, auxilio, etc.).

Agui hay que hacer una aclaracién. A un importante ramo producti-
vo (de los tres mas grandes se le denomina de "industrias de
procesom; este término designa a agquellas gue son mayormente de
indole quimico.

3.3.3 CLIENTE, USUARIO Y CONSUMIDOR.
Lo usual es que al hablar de la Calidad se usen indistintamente
cualesguiera de los tres; esto no tiene mayor importancia a nivel

de vida cotidiana, pero puede tener importantes diferencias ya
hablando a nivel de estudiosos de la Calidad.

R;Avila Espinosa
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Tabla 3.1
DEFINICION DE CALIDAD.

(Complemento)

CALIDAD ES: probable fuente

- Bondad con la cual un PRODUCTO R.Avila E.
satisface las expectativas del CLIENTE,
por un PRECIO que paga, en un MERCADO
dado y Comprada por y para un uso
determinado.

N.A. BEsta definicién es la que 3juzgo més completa
técnicanmente hablando.
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La palabra CONSUMIDOR tiene un caracter concreto enfocado al
aspecto LEGAL; es quien Compra un Producto para usarlo, es decir,
es un cliente y un usuario.

El término CLIENTE tiene la connotacién concreta de Compra, es
decir la persona (fisica o moral) que paga el producto "en el
momento de su adguisicién™; pudiendo muchas veces no ser el
usuario o destinatario final.

Cuando nos referimos al USUARIO, debe entenderse comc la persona
que usufructua, hace "uso"™ © en manos de quien transcurre 1la
"vida" del producto.

Entre otras razones, el buen uso de estos términos es bdsico, ya
que sobre el asunto pueden surgir varias preguntas, tales como:

- éQué tan frecuentemente el cliente no es el usuario?

~ ¢A quien debe satisfacer la Calidad, al c¢liente o al usuario;
al gque paga y recibe el producto, o a quien lo usa?

Este cuestionamiento es importante, ya que frecuentemente
estas dos partes tienen intereses y puntos de vista diferen-
tes.

e

- éQuien disefia debe hacerlo de acuerdo a lo gque indica el

cliente o© a lo gue requiere el usuario?

Este conflicto de intereses es mucho mds frecuentemente de lo
que puede pensarse de primera intencién. En la mayoria de las
ocasiones Jlas respuestas son obvias, pero a nivel disefo,
planeacién, ventas, mercadotecnia, etc. las cosas se complican
muy seriamente.

Ejemplos: En una linea de produccidén el Cliente inmediato es el
siguiente proceso, linea o Planta, y en este caso se debe cumplir
con los requerimientos de quien recibe el producto semiprocesado,
guien desde luego no es el usuario. Si una empresa compra pintu-
ra, quien lo hace es el Departamento de Compras y los Compradores
no se ensucian las manos pintando.

La regla general es que los Clientes (cuando no son los usuarios)
guieran "el minimo nivel de Calidad que cumpla con las especifi-
caciones establecidas", pero esto no es lo ¢éptimo ni lo deseable,
ya que si es el usuario el que tiene la facultad de compra,
seguramente ponderard beneficios extra de ciertas caracteristicas
por sobre las minimas contra el diferencial de precio de ellas.

La realidad es mucho mdas cruda, los Compradores no usuarios
adguieren lo md&s barato (que casi nunca es lo econdmicec), lo gue
les representa el menor problema de adquisicién, lo que les vende
el amigo o compadre, lo gue les deja la mayor “comisién", etc.

R.Avila Espinosa
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Tabla 3.2

MODALIDADES DEFINICION DE CALIDAD.
CALIDAD ES:

ASEGURAMIENTOC DE LA CALIDAD

CALIDAD A LO ANCHO DE LA EMPRESA

CALIDAD ASEGURADA

CALIDAD GLOBAL

CALIDAD INTEGRAL

GARANTIA DE CALIDAD

GESTION DE LA CALIDAD

LIDERAZGO DE CALIDAD TOTAL

Al igual que para la Calidad, todos estos términos

resultan apropiados, destacando probablemente el de
Aseguramiento de la Calidad por razones histéricas

Tabla 3.3

PARAMETROS DE LA JUSTIFICACION.

Necesidad REAL

Usco propuesto

Intensidad de uso probable

Disponibilidad de fondos en monto y tiempo adecuado

Valor de uso y valor de estima
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Esta condicién, aunque universal, adquiere tintes dramidticos en
el Sector Publico, agravado por el hecho de gque la Ley les
"obliga" (?) a comprar lo md&s barato, que casi siempre es de
pésima calidad, desde un ldpiz hasta un proyecto o un reactor
nuclear. .

3.3.5 PRECIO.

En nuestro mundo tecnolégico, se estd acostumbrado a considerar
que el Precio de algo usualmente se expresa como dinero, y es
casi sinénimo del mismo.

En Calidad debemos estar conscientes de que esto no es asi; el
Precio puede pagarse en muchas formas, entre ellas las indicadas
en la tabla 3.7.

Hay un sinmimero mds de formas de pagar un precioc; un ejemplo que
acostumbro dar es el Precio que tenemos gque pagar los padres para
"manufacturar" (formar o educar) un hijo de Calidad gque pueda ser
"vendido" (bien aceptado) en el nicho del "mercado" (Clase Yy
contexto Social) que le tenemos planeado; en este caso el Precio
lo pagamos con dinero, tiempo, desvelos, preocupaciones, etc.

El Precio que paga el pais por los "productos sociales de mala
calidad" p.eJ. un gobernante es mucho mé&s alto gue cualguier
Deuda Externa. : ;

3.3.6 MERCADO.

Este término es bastante claro si se toma en su sentido amplio.

La evaluacién que se haga de la Calidad siempre tendrd sus “ase-
gunes", es decir, que la calificacidén o medida de la satisfaccién
serd de acuerdo al mercado del lugar y del momento.

Un ejemplo muy claro es el estado de guerra; en esta condicién
los criterios usuales pierden todo su valor; imaginémonos las
especificaciones de calidad que deben cumplir las trincheras de
observacién para los lanzamientos de proyectiles de la N.A.S.A:,
seguramente llenan pAginas y péginas; este ejemplo se nos ocurre
vya que el punto a discutir se aclara al considerar por el lado
opuesto, el popularisimo refrén mexicano gue dice gue "en época
de guerra, cualquier hoyo es trinchera".

En el presente, en el caso de nuestro apabullado México, es muy
interesante el observar y discutir las deformaciones de los
criterios que sobre Calidad - mercado se tienen por universales o
absolutos en el Primer Mundo enmarcandolos en el actual mercado
de inestabilidad y crisis en que vivimos.

Insistimos al discutir "los principios de la calidad" que se debe
considerar nuestro mercado laboral.
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Tabla 3.4

PARAMETROS DEL PRECIO

Precio nominal o de lista
Descuentos por volumen, pronto pago, etc,etc.
Descuentos especiales: al Gobierno, prioritario,

etc.
Promociones por "baratas", introduccién al mercado,

etc. ,

Inmpuestos normales

Impuestos especiales (semiocultos)

Derechos de importacién e internacién, cortesias

aduaneras, etc.
Pagos: plazos, lugar, forma.

Moneda de page y contingencias de paridad

Multas por retrasos en pago o en entrega

Lugar de entrega del bien (<LAB?)

Plazo de entrega

Costos de transporte; seguros, responsabilidades,
condiciones, embalaje, maniobras, etc.etc.
Responsabilidad por la instalacién

Servicios de asesoria por "x" tiempo

- Accesorios Incluidos

Refacciones Incluidas
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3.3.7 USsO.

Son miltiples las definiciones de la Calidad en gue se menciona
este término; este es autoexplicativo, aungue hay que hacer
también algunas observaciones.

El Uso debe referirse a lo previsto por el diseiflador y fabrican-
te, esto implica forma de operacién, esfuerzos, condiciones
ambjientales, vida y fiabilidad esperada, ciclos de operacién, y
mantenimiento, entre otros ejemplos:

~ No debemos quejarnos de la "mala calidad" de un desarmador por
gue se nos rompe al primer martillazo.... cuande lo usamos
como formén.

Nota: Otros términos relacionados con la calidad se discuten conmo
Parametros de la Calidad. Igualmente, se recomienda ver el Glosa-
rio de Términos del IMECCA, a.cC.

3.4 DIMENSIONES DE LA CALIDAD

El término de Dimensiones de la Calidad puede tener miltiples
acepciones; a continuacién se identifican estas Dimensiones con:

PARAMETROS DE LA CALIDAD QUE UTILIZA EL CLIENTE PARA EVALUARLA.

Nos referiremos concretamente a los gue anota el autor como
tales. Estos pardmetros son las Dimensiones o referencias que
tiene el cliente para calificar la Calidad.

CUANDO cualquier persona "compra" un "producto", espera gque éste
TENGA las cualidades gque se mencionan; claro estd, que esto puede
ser consciente ¢ inconsciente, pudiendo ir el método de evalua-
cién, desde la inmediata intuicién hasta el mds sofisticado ané-
lisis matemdtico y financiero.

3.5 PARAMETROS DE LA CALIDAD.

Algunos de ellos pueden agruparse segin diferentes enfoque:

Los parametros, Fiabilidad, Disponibilidad y Mantenibilidad, se
combinan para darnos el macropardmetro gque los ‘europeos llaman
DEPENDIBILIDAD, gue va asociado al estudlo de los COSTOS DEL
PRODUCTO A 10 LARGO DE SU VIDA.

La Funcionalidad y la Flexibilidad son parcialmente excluyentes
entre si; al igual gue la Seguridad y la Salvaguarda.

R.Avila Espinosa
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Tabla 3.5

PARAMETROS DE REPALDO.

Prestigio del Fabricante y/o del Distribuidor
Historia del Fabricante en el ramo

Garantias: términos, historial de cumplimiento;
cldusulas cap ciosas, "ajustes"

Documentacidén y metodologias de la FIABILIDAD del
equipo

Experiencia en el ramo

Respaldos y sclvencia bancaria
Imagen de los Ejecutivos
Politicas del Fabricante en cuanto a la calidad

Calidad del Servicio; atenclIén, quejas, devolucio-
nes, cortesia, celeridad, encuestas, etc.

Tipo y seriedad de la publicidad; respaldo de datos
y cifras, manejo de frases ambiguas © capciliosas;
direccién y consistencia

Politicas laborales

Red de Distribuidores

Manejo de diferentes niveles de calidad seqin el
cliente

Origen de la tecnologia, tipo de asociacién con 1la
firma licenciante.

Historial y politicas en cuestiones de Responsabili-
dad Civil

Otros productos, otras patentes, otras plantas

Tipo de empresa: independiente, consorcio, grupo,
holding, transnacional, etc.
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La Apariencia y la Organclepsia son parédmetros de caracteristicas
no medibles o0 de muy dificil medicién, son subjetivas y dependen
de preferencias humanas; como tales son variables de lugar a
lugar, de momento a momento y de persona a persona.

Los tres dltimos pardmetros son caracteristicas que estan "fuera"
del producto, es decir que no dependen del misme como tal, si no
del mercado, del contexto, del fabricante, etc., pero que pasan a
integrarse al producto toda vez gue son determinantes para el
precio, la decisidén de compra y la satisfaccién del cliente.

3.5.1 FIABILIDAD.

Es por definicién la PROBABILIDAD de que un productoe funcione
satisfactoriamente (dentro de especificaciones o control) al
hacerlo dentro y para las condiciones previstas.

La medida de la fiabilidad es complementaria (a 1la wunidad)
con la Probabilidad de Falla. La Fiabilidad debe darse para una
VIDA dada.

En base a esta asociacién inmanente de Fiabilidad-Vida o Fiabili-
dad-~Deterioroc es como debe estudiarse ¢ "determinarse" la DURABI-
LIDAD de un producto; es decir, que para responder a la pregunta
de icudnto dura algo?, es necesario determinar en gue momento se*
considera el FINAL DE LA VIDA.

En los medios técnicos se debe hablar con propiedad, se debe
asociar la durabilidad a una fiabilidad dada, o por lo menos
mencionar la CLASE DE VIDA (util, media, mediana, modal, desgaste
S, prolongada, etc.). :

Un usuario espera que el producto opere cuando 1lo necesita
aungue esta consciente de que este "puede fallar". También sabe
gue a medida que transcurre la vida del producto esta fiabilidad
disminuiréd (aumentard la probabilidad de falla).

Existe una ciencia bien integrada gue se llama Ingenieria de
Fiabilidad o simplemente Fiabilidad. Esta ciencia est& desarro-
llada en Europa, Extremo Oriente y los EEUU. En México estd algo
menos gue en panales.

Es obvia la enorme importancia gue esta ciencia tiene para efec-
tos de optimizacién de disefios, planeacién de ventas, prondsticos
de garantias, etc. Pero todo esto tiene un ultimo objetivo: el
desarrollo para optimizar costos a lo largo de la vida del pro-
ducto y por ende, como en el resto de los pardmetros, mantener a
la empresa entre los punteros del mercado internacional.

R.Avila Espinosa
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Tabla 3.6

PRODUCTOS.

- Bienes fisicos trabajados por grupos humanos
Inmuebles, construcciones, terrenos habilitados,
etc.

Piezas fisicas fabricadas o "procesadas"™ en 1la
industria

Materiales varios: minerales, fluidos, etc.
Resultados de procesos biolégicos: Cosechas, culti-

vos, etc.

- Obras del quehacer humano individual -
Fisicas como objetos (uUtiles, de ornato, artesanias,

etc.).

No fisicas concretas (literatura, misica, etc.)

No fisicas de proceso mental (teorias, inventos,
etc.)

No fisicas de resultados temporales (representacio-
nes, ejecuciones y competencias deportivas, etc.)
Estructuras inmateriales (sistemas, tecnologias,
etc)

- Resultados de procesos sociales (educacién académica
y familiar, sistemas sociales)

- Personas (hijos, alumhos, cényuges, gobernantes, etc)
- Grandes conjuntos fisicos (ciudad)

- Resultado de largos procesos histérico-sociales
(vvida (Calidad de vida), cultura)

- Fenémenos Yy actividades sociales (elecciones, ‘en-
cuestas, etc.)

- Servicios:
Asociados a productos (recubrimientos, etc.)
Varios (transporte, seguridad publica, comunicacio-
nes, etc.) :
Tratamientos (de belleza, térmicos, acabados, etc.)
Profesionales, técnicos, de personal no calificado,
etc.
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3.5.2 DISPONIBILIDAD.
Es por definicidén un cociente de tiempos;

el tiempoc que un productc (usualmente un equipo) estd en condi-
ciones de operacién dentro de especificaciones, al tiempo total

(Ta/Tt).

Al igual gue la fiabilidad se puede expresar en fracciones de la
unidad o en porciento.

El tiempo que un equipo no estd disponible puede ser debido a
diferentes causas, por ej.: fallas, Mantenimiento, Fuera de Con-
trol, Calentamiento o periodo de estabilizacién, etc.

El usuario-'desea que la Disponibilidad del equipo sea la méAxima
econdémica posible, ya que el tiempo que no se puede operar el
equipo es un tiempo que el mismo no estd dando dividendos o no
estid cumpliendo sus funciones, por ejemplo de vigilancia o res-
paldo. Esto resulta claro en ejemplos como las aeronaves, las
Plantas generadoras de electricidad, los radares, etc.

lLos disenadores Yy fabricantes tienden a aumentar cada vez
mas la disponibilidad como un muy vdlido argumento de ventas.

3.5.3 MANTENIBILIDAD.

Es por definicién de SOMMAC, la economia (rapidez, facilidad,
etc.) con gue se le puede dar Mantenimiento adecuadc a un produc-
to.

La mantenibilidad nace con el disefo del productco, debe ser
objeto de planeacién cuidadosa y requiere de conocimientos y
experiencia.

Es interesante mencionar que la disciplina de la mantenibilidad
desarrollada intensamene para equipos electromecanicos, tiene
también gran campo de aplicacién en la industria de la construc-
cién, en donde seqgun cifras de SOMMAC, mds del 25% del tiempo y
recursos de los trabajos corrientes de mantenimiento se podrian
ahorrar, si durante la fase del proyecto de la construccién se
hubiera cuidado la Mantenibilidad.

Este pardmetro estd desde luego intimamente relacionado con
el anterior, el de la Disponibilidad, ya gue el tiempo qgue un
equipo estd parado por mantenimiento es un tiempo que el mismo no
estd Disponible.

Cuando un cliente compra un producto espera que el mantenimiento
del mismo sea facil, econémico, etc.
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Tabla 3.7

FORMAS DE PAGAR UN PRECIO.

Dinero (el m&s comin): efectivo, cheque, tarjetas,
bonos, etc.

"Documentos: acciones, etc.etc.
Especie; materiales, productos, etc.

Informacién (datos, tecnclogia, "know how", consul-
ta)

Trabajo: ("el trabajo es una mercancia comercial")

El traba jo puede ser corporal, técnico, profesio-
nal, mental, etc.

Derechos y prestaciones

Esfuerzo de cualgquier tipo, por ejemplo condiciones
adversas de trabajo, estrés, etc.

Tiempo: ("se trabaje © no") jornadas, horas, espe-
ra, cabildeo

Cortesias. Incluye "mordidas", "favores", "contac-
tos", "parrandas," "recomendaciones, "“cuerpomdtico",
estatus, etc., etc.

Responsabilidad (profesional, legal, etc.)

Otros.
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Dada la actual condicién del pais (1994) es indispensable gque los
egresados de las escuelas superiores se capaciten en las disci-
plinas del mantenimiento y especialmente en la Mantenibilidad, en
que el Ingeniero en Mantenimiento es el profesional con mayor
demanda en el pais, pero .......

Este pardmetro es directamente y f&acilmente entendible por el
usuario, por ej.: quien compra una camisa espera poder darle
mantenimiento (lavarla, plancharla) con facilidad en una lavadora
y con una plancha comunes, igualmente espera poder desmancharla
sin que se dahe, etc.; otros ejemplos de indole diferente son
los tractocamiones y los aviones, en donde el tiempo es oro y
donde unas horas de méds en mantenimiento son muchos pesos gue se
dejan de ganar.

Igualmente es importante en los edificios de uso intenso, etc.
3.5.4 COMPORTAMIENTO © PERFORMANCIA.

Hay varias palabras que dan el significado aproximado del conjun-
to de caracteristicas de operacién de un bien, entre otras:
comportamiento, desempeno, desarrollo, desenvolvimiento, rendi-
miento. -

De estas palabras, las dos primeras son las mds adecuadas, pero
existe un neologismo de uso ya generalizado en algunos paises de
habla hispana, que es el de "performancia", gue es la castellani-
zacién del “"performance" del inglés.

Siendo la Calidad-ciencia una disciplina nueva, pueden y deben

inventarse términos para ella, © bien adoptarse o adaptarse los

de otros idiomas, especialmente del inglés y del japonés. SOMMAC

considera adecuado el usar cualguiera de los dos expresiones:
Comportamiento o Performancia.

El Comportamiento es pues el conjunto de caracteristicas, el qué
y el cémo hace algo un producto; califica y cuantifica su forma
de operar, define su rendimiento, etc. : -

El Comportamiento estd ligado intimamente al estado y "vida" del
producto asi como a las condiciones ambientales y contextuales de
operacion.

Son muchisimas las caracteristicas que componen la Performancia,
pero, al igual que en otras disciplinas técnicas, hay un grupo de
ellas gue son muy significativas para conocer, prever y controlar
la operacién del producto; a estas caracteristicas bidsicas se les
denomina "Dimensiones Tecnolégicas™, mismas que:

R.Avila Espinosa
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Tabla 3.8

PARAMETROS DE LA CALIDAD

FIABILIDAD

DISPONIBILIDAD

MANTENIBILIDAD

COMPORTAMIENTO O "PERFORMANCIA"
OPERABILIDAD

FUNCIONALIDAD

FLEXIBILIDAD

SEGURIDAD

SALVAGUARDA

10ESTETICA, APARIENCIA Y PRESENTACION

11EGO~ORGANOLEPSIA O GUSTO

12COMERCIABILIDAD

13SERVICIO
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A medida que el mercado internacional se torna mds competido y se
intenta abarcar a un mimero mayor de consumidores, este punto se
vuelve mds y mds importante en productos de consumo cotidiano y
aun en los industriales; el disenador y el fabricante deben hacer
productos que "cualgquier persona" pueda manejar, que sean senci-
llos, que no se requieran expertos ni largos cursos © gruesos
manuales para aprender a operarlos; y ya se imaginard el lector
el reto tan grande que esto representa.

3.5.6 FUNCIONALIDAD.

Este Pardmetro estd ligado a la Fiabilidad y al Comportamiento y
estd presente tal cual en las definiciones de la Calidad.

Se refiere a la habilidad gque tiene unproducto para FUNCIONAR
BIEN © "lo mejor posible" para un uso determinado; esto es, QUE
SIRVA para lo que el usuario quiere.

Evidentemento que esta habilidad podrd ser desarrollada por el
fabricante en la medida en que conozca mds concreta y exactamente
PARA QUE guiere el usuario el producto.

Asimismo, tanto mds acotado, especifico y ESTRECHO sea el uso y
su rango, tanto mejor podréd lograrse esta habilidad.

En otras palabras, un producto o0 persona se torna especializada
para mejorar su funcionalidad.

3.5.7 FLEXIBILIDAD.

Este Pardmetro es complementario del anterior; esto quiere decir
gue en casi todos los casos uno va a costa del otro.

La Flexibilidad, al igual gue otros pardmetros, es un conjunto de
condiciones de diferente indole y en el medio comercial se le
denonina VERSATILIDAD.

La Flexibilidad tiene varios aspectos:
l1.- Uso del producto tal cual.

Tal cual se refiere a la flexibilidad que tiene sin acceso-
rios, a cudntas cosas, desde parecidas a diferentes puede
hacer. ,

Buenos ejemplos de lo referido son los aparatos y dispositivos
que hay en el mercado que son de "uso miltiple". Es 1légico el
considerar que algo gque sirve para muchas cosas no sera tan
bueno en cada una de ellas como 1o podria ser en cada caso un
producte exprofeso.
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- Son propias y distintivas de cada linea de productos
- Son variables en su importancia dependiendo del mercado
- Tienen diferente valor para diferentes usuarios

E

Por ejemplo, en un automévil de uso comin, sus Dimensiones Tecno-
légicas son: consumo de combustible, aceleracién, distancia de
frenado, tamafno y peso, cubicaje de cajuela, etc.

Dentro de este Pardametro del Comportamientec no tratamos de las
Dimensiones Tecnolégicas comprendidas en los otros, y nos limita-
remos a los intrinsecos del producto.

En equipo y maquinaria, el Comportamiento tiene como caracteris-
ticas basicas, entre otras las siguientes:

- Caphabilidad.
Capacidad combinada con Habilidad (ver Glosario de Términos).

- Capacidad: de produccién, de pieza mdxima, de fuerza, etc.
- Tamaho, peso, geometria bdsica
- Eficiencia, rendimiento, consumo de energéticos y fluidos

~ Potencia, par, velocidad

Cinemdtica, carreras, alcances

3.5.5 OPERABILIDAD.

Es légicamente la facilidad gque tiene un producto para ser
"operado" o maniobrado.

No es una caracteristica, si no un grupoc de ellas y varian segﬁﬂ
el tipo de producto.

Estdn incluidos aspectos tales como:
= Qué tan facil es aprender a operarlo y cuadnto tiempo toma esto

- Qué nivel y capacitacién de personal se regquiere para su
operacién

- Qué tan claros son sus controles y hasta qué puhto son a
"prueba de tontos"

- Qué tan automdtica es su operacién

- Qué tan répida es la respuesta del equipo en condiciones de
emergencia.
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Un ejemplc sencillo son los aparatos electrodomésticos gque me-
diante los adminiculos correspondientes se convierten en
licuadoras, batidoras, picadoras, extractoras de jugos, etc.

A nivel industrial la mayoria de los equipos tales como mégqui-
nas-herramienta tienen accesorios con el fin de darle mayor
flexibilidad@ en general y por ende mayor funcionalidad en
operaciones en particular.

3.- Rango de operacioén.

La Flexibilidad puede entenderse también comolAHPLITUD EN EL
RANGO DE OPERACION.

En Ingenieria es una regla el que para obtener la mayor efi-
ciencia en algo se tiene que limitar el rango.

Una accién concreta de calidad de disefio en Ingenieria, gque
ayuda en muchas de las operaciones que tienen probabilidad de
fluctuaciones amplias, consiste en la obtencién de un balance
adecuado entre eficiencia y rango. Por ejemplo:

Un motor gque tiene 95% de eficiencia en un rango de operacién
de +/- 10 rpm, 92 % en .+/- 15 y 90 % en +/- 20, se puede
comparar con otro que nos da 93 ¥ en +/- 10 rpm, 95 % en +/-
15 y 94 % en +/- 20, y la decisién de seleccién dependerd de
las condiciones gque gobiernen a la velocidad.

4.~ FACILIDAD DE AMPLIACIONES E INTERCAMMBIABILIDAD.

El cuarto aspecto de la Flexibilidad es el derivado de 1la

posibilidad o facilidad que tiene un producto de ampliar-

algunas de sus "capacidades™ y/o de interconectarse con pro-
ductos semejantes en un sistema. .

Esta cualidad es deseable por lo clientes que tienen sistemas

que irdn creciendo en etapas sucesivas. - S S T

Ejemplos tipicos en donde se aprecia esta condicién son los
equipos de cémputo. S LTl

3.5.8 CALIDAD.

e

Este pardmetro da la pauta en la evaluacién del grado de habill-f

dad que tiene el producto para la proteccién de la INTEGRIDAD

FISICA DE LAS PERSONAS, primeramente en la medida de los no

danos.

Estos dahos tienen diferentes grupos de causas, niveles &utéhpo-"

ralidades y se pueden presentar en diferentes condiciones de
operacién del producto, aun en las supuestas mds estables._ . -

— =
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Las consecuencias-forma de los daflos se pueden ordenar como

sique:
- molestia
- malestar
- dolor -
- trauma

- incapacidad
-~ muerte.

Los niveles de dafic a su vez pueden ser: muy leves, leves, lige-
ros, medios, severos, muy severos, grave, muy grave, fatal.

La temporalidad a su vez puede ser: momentdneo, esporédico,
frecuente, repetitivo, perlédlco, irregular, contlnuo, constante,

permanente, etc.

En nuestro alcance no vamos a ahondar mdas, solamente vamos a
plantear la siguiente trascendental cuestién:

ies la ausencia de dafos lo mismo que Salud? (1),

1o que si parece claro es gque los DANOS no nada méds se presentan
en forma violenta, tales como 1los ACCIDENTES, si no que pueden ir
minando paulativamente la salud, o sea que derivan en ENE?B*EDA-
DES, incluyendo las debidas a la POLUCION Y CONTAMINACION

Volviendo a las formas o causas Que provocan dafios a las perso-
nas, estas pueden presentarse:

- Por falla violenta del productoe

-~ Por falla progresiva, deterioro, operacién "anormal®", etc.

- Operacién "normal®™(7?)

- Accién violenta o progresiva de otro agente o producto sobre
el estudiado (impacto, quimico, etc.). ..

Dentro de las "herramientas" mids valiosas con gue cuenta la
disciplina de la Calidad esta e ACMEF (Andlisis de Criticiadaq,
Modo y Efecto de Falla), gue en la parte correspondiente al
Efecto de la falla estudia su consecuencia en las personas inme-
diatas o cercanas al producto. :

La ponderacién o el peso de este Pardmetro dentro del valor total .
del bien varia mucho, dependiendo del uso Y del mercado e

(1) para 1a OMS, la Salud es el completo bienestar fisico, p&iéhr
colégice y social o _ e

(2) En el lenguaje técnico moderno existe la tendencia a dife- 3
renciar estos dos términos, en funcién del 'plazo en que son
visibles sus efectos.

R.Avila Espinosa



3.5.9 SALVAGUARDA.

A primera vista podria parecer "raro" este término, pero esto se
debe a la confusién del mismo con el de Seguridad.

A nivel poblacién general, Seguridad y Salvaguarda son sindnimos,
pero al igual que en otras ocasiones, los universitarios dsbemos
bien diferenciarlos.

El &nimo de hacer esta diferenciacién no es semdntico, si no que
lo es de fondo analitico, ya que en el disefio de la calidad es
comin gue estos parametros sean parcialmente excluyentes entre
si, es decir, que el proyectista tiene muchas veces gque sacrifi-
car uno en funcién del otro.

- Segurldad se refiere a la Integridad f151ca de 1as personas

- SALVAGUARDA se refiere a la INTEGRIDAD DEL PROPIO PRODUCTO,
asi como de los cercanos y los concatenados al sistema.

Desgraciadamente en nuestro idioma este illtimo término no estége-
neralizado, y esto no es 1lo malo, si no el que a niveles labora-
les, técnicos y legales la confusién es conflictiva; esto se debe
a que la palabra Seguridad se usa para significar ambos indistin-

ta o simultédneamente. —

A nivel Planeacién e Ingenieria del Producto, de Organizacién de
Enmpresas, y de Administracién de Edificios (desde conjuntos habi-
tacionales hasta oficinas y plantas industriales), se deben. tener
dos "actividades" (Departamentos) que tengan funciones bien dife-
renciadas al respecto; una que cuide a las personas en su salud y
la otra que cuide del valor de los bienes. En otras lenguas si se
usan dos términos diferent%% Y no se tienen mayores problemas
para entender sus funciones )

Un ejemplo nos aclarardla situacién:

Un automévil tiene componentes de: ’
Seguridad tales como la columna de direccidén colapsible,
lamina delgada, cinturones de seguridad y los llmpiadores de
‘parabrisas;

Salvaguarda tales comoc las chapas y las alarmas, los tOpes de

defensa y las alarmas contra robo; t
dispositivos que son tanto de seguridad como de salvaguarda,
tales como el extinguidor de fuego.

(3} por ej.,en inglés se usan "Safety" y "Security"

R.Avila Espinosa
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3.5.10 APARIENCIA, ESTETICA Y PRESENTACION

La apariencia de un producto puede ser intencionada para gque sea
mds "bello" (estético) o para gue tenga mayor "atraccién" (pre-
sentacidén).

Es clara la importancia qgue tienen estos aspectos en la venta del
producto, sobre tgdo los de uso personal, de uso corriente,
perecederos y en general los de alto VALOR DE ESTIMA.

En la gran mayoria de los productos anotados este Paradmetro es el
determinante (desgraciadamente ?) en la compra; y esto lo saben
los Disefiadores, los Fabricantes, los Distribuidores los Comer-
ciantes (venta final) y los Publicistas.

No es exagerado decir que cuantitativamente hablando (niumero de
piezas vendidas), este Pardmetro supera en la decisién de compra
a todos los demas juntos.

El Ing.M.A.Bravo C., en su interesante teoria de la "CALIDAD
PERCIBIDA" expone que en primera y itltima instancia el Humano
solo tiene sus sentidos para evaluar la Calidad, es decir, que es
lo Percibido lo que mayormente determina su decisién de compra.

Por su parte, el Ing. A.Esteva L. sostiene que cualquier encuesta
scbre razones de compras hechas mostrarfa abrumadoramente como
respuesta "por gue me gusté”, por lo que junto con el autor
sugerimos como definicidén alternativa de la Calidad, "LA ADECUA-
CION AL GUSTO".

Veamos ahora algunas consideraciones sobres los aspectos anota-
dos:

ESTETICA. o
Este concepto es terriblemente subjetivo y abstracto, por 1o que
su andlisis y evaluacidén lo es en consecuencia.

Un punto que si es claro, es la definitiva relacién entre 1la
Estética y la CULTURA ’

Otro punto que también es claro, es el gue es variable depen-
diente del tiempo, del espacio y de las condiciones contextuales

Los disefhadores y fabricantes deseosos de producir articulos "de
Calidad™ deben investigar y considerar los criterios estéticos
dominantes, asi como de su Inercia Cultural, del grupo humano o©
"nicho del mercado" que pretenden satisfacer

Mucho, pero muchisimo se podria discutir sobre este tema, por ej.
el hecho de que los disenhadores saben (aunque no lo entienden)
gque los cambios en estética, concretamente como "lineas
modernas®, no son "continuos®, si no "discretos", y que noc pueden
adelantarse demasiado a su tiempo.
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CAPITULO 1

SEGURIDAD

1.1 TIPOS DE ACCIDENTES

- éQué es la seguridad en el trabajo?

Es el conjunto de acciones gque permiten evaluar y localizar
riesgos para establecer medidas y prevenir accidentes de
trabajo.

iQué son los riesgos de trabajo?

Son los accidentes y/o enfermedades a los cuales estin expues-
tos los trabajadores con motivo del trabajo.

iCausas de los accidentes de trabajo? {

Son las llamadas causas inmediatas, y se dividen en dos sub-
grupos: 1

Condiciones inseguras: se refiere al grado de inseguridad
gque pueden tener los locales, la maguinharia, los equipos y
los puntos de operacidén (ambiente de trabajo).

Actos inseguros: son las acciones del propio trabajédor Yy
que pueden dar como resultado un accidente.

Los Actos insequros mds frecuentes son los enlistados en la
tabla 1.1.

iéQué es y para qué sirve el equipo de seguridad personal?

El equipo de seguridad personal, es parte de nuestra herra-
mienta de trabajo, el cual nos proporciona una mayor seguridad
en el desempefio de una actividad que pueda de alguna manera
afectar la integridad fisica y/o mental del trabajador.

Parte del equipo bésico de seguridad es el casco, botas,

guantes, gafas, etc., procurando no "sobreproteger™ al traba-

Jador.

M.Manterola G.



Tabla 1.1

ACTOS INSEGUROS FRECUENTES.

Operar edquipo sin autorizacién.

Ejecutar el trabajo a velocidad no indicada.

Bloquear o quitar dispositivos de seguridad.

Limpiar, engrasar o reparar la maguinaria en mowimiento.

Trabajar en lineas o equipo eléctrico energizado, etc.

Tabla 1.2
INVESTIGACION DEL ACCIDENTE.

CUESTIONARIO.

Nombre del lesionado

Edad y sexo

Fecha y hora

Lugar donde oéurrié el accidente

Tipo de maquina, material o herramienta que ocasioné el
accidente, etc. ‘
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1.2 INVESTIGACION DE LOS ACCIDENTES

Por mas estudios realizados por las Empresas, los accidentes
suceden con mayor o menor frecuencia, y es agui en donde para
eliminarlos es necesario eliminar las causas.

- Investigar el accidente para conocer las verdaderas causas.

- Hacer 1la investigacién lo mds pronto posible.
Esto es con el fin de encontrar todos los elementos gue inter-
vinieron en su posicién original.

- Hacer la investigacién en el lugar del accidente:

. Hay gque reconstruir los hechos, si se puede
. Interrogar a los testigos
. Interrogar al propio lesionado.

- La investigacién la debe hacer el jefe inmediato del lesiona-
do, de preferencia

- Elaborar un cuestionario con todas las preguntas indispensa-
bles para encontrar las verdaderas causas (tabla 1.2)

- Desarrollo de conclusiones.
Esto se hace con las personas que llevaron la investigacién,
con el fin de gque se pueda evitar la repeticién de otro acci-
dente.

- Verificacién perioddica.

1.3 PASOS BASICOS DE UN PROGRAMA DE SEGURIDAD

Los pasos bdsicos para implantar un Programa de Seguridad se
presentan en la tabla 1.3.

1.4 TIPOS DE PROTECCIONES DE LA MAQUINARIA

Una mdaquina no piensa ni razona, y estd disenada para efectuar un
proceso de transformacidén, por tal motivo, en ocasiones puede
danar al propio operador de la misma.

Una persona se puede lesionar con una mdquina por:
- La proyeccién de una pieza de trabajo
- La proyeccién de los elementos de la misma mdquina.
- Ser enganchado y arrastrado como consecuencia de llevar ropa
suelta.
-~ E1l contacto con piezas calientes, etc.
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Tabla 1.3

PASOS BASICOS DE UN
PROGRAMA DE SEGURIDAD

Los directivos deben reconocer que la seguridad en el lugar
de trabajo debe tener prioridad maxima.

Obtener un andlisis de los problemas, riesgos y necesidades
de salud de la planta.

Colocar estaciones de primeros auxilios en lugares clave.

Crear un sistema de documentacién para mejorar los procedi-
mientos de seguridad.

Mantener el programa constante de capacitacién para 1los
trabajadores.

Utilizar todos los recursos para reforzar los programas de

capacitacion.

. Boletines
Carteles

. Circulares
Simulacros.

Para que cualquier programa tenga éxito debe ser consistente
Yy continuado *.

Confiar a profesionales experimentados la estructuracién del
Programa de Capacitacién.

Nota: CCC - continuo, consistente y contundente (J.Avila E.)
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Los riesgos mecanicos de una maguina son bdsicamente los movi-
mientos de rotacién, traslacion alternativos o una combinacién de
éestos.

Depende del funcicnamiento de la méquina, un accidente se puede
producir por atrapamiento, golpe o ambas.

1.4.1 PROTECCION

Todas las maquinas deben estar provistas de un dispositivo ade-
cuado que elimine o reduzca el peligro de accidente del operador.

Las maquinas tienen dos dreas importantes de peligro, denominadas

- Zona de peligro:
Es el &area en donde el operador estad expuesto a sufrir un
accidente

- Punto de peligro:
Es el &rea en donde el Operador estéd expuesto a a mayor peli-
gro.

Por tal razén, Las mdaquinas deben estar provistas de disposi-

tivos de proteccién que actuen antes de llegar a la zona ‘0 punto .

de peligro.

1.4.2 ESPECIFICACIONES DE LOS RESGUARDOS

Los resguardos, de las mdquinas, para ser efectivos, deben ser
construidos y disefiados de manera gue eliminen el peligro y ser
suficientemente resistentes para soportar el uso que se les da,
lo cual no debe interferir con la produccién.

En la tabla 1.4 se indican los diferentes tipos de resguardo.

1.5 SENALES Y AVISOS DE SEGURIDAD

El principal objetivo de estas sefiales, es de garantizar la segﬁ-
ridad de la poblacién antes, durante y después de presentarse
cualguier situacién de emergencia.

Una sefial es un tablero fijo en el que se combina una forma
geométrica, uno ¢ mas colores y un simbolo.

Las senales pueden ser, sobre alqin aspecto determinado, para:
= Informar
- Prevenir

- Prohibir
-~ Obligar.
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Tabla 1.4
TIPOS DE RESGUARDO.

-~ RESGUARDO FIJO:

Es un resguardo gue carece de partes méviles, que impide el
acceso al punto de peligro; una vez ajustado, debe permanecer
fijo y no se producird movimiento alguno, ni el desprendi-
miento de las mnismas, hace innecesario que el operador se
aproxime al punto de peligro.

— RESGUARDOS DISTARCIADORES:

Es un resguardo fijo que no cubre exactamente el punto de
peligro, pero lo coloca fuera del alcance normal.

Su aplicacién estd pensada para los casos en gque por razones
de envergadura no procede el resguardo fijo.

~ RESGUARDO AUTORREGULABLE:

Es un resguardo movil. En posicién de reposo, protege el édrea
de peligro y se acciona por el empuje de la pieza a mecanizar,
de tal modo que la apertura del mismo coincide con la dimen-
sién de la pieza, actuando ésta parcialmente como medio de
proteccidén; una vez acabada la operacién, retorna a su posi-
cién de seguridad.

— RESGUARDO DE ENCLAVAMIENTO:

Es un resguardo que estd& constituido por un resguardo mévil
conectado mediante un dispositivo de enclavamiento a los
circuitos o mecanismos de mando de la médquina, de tal forma
gue, hasta gque el resguardo no esté perfectamente cerrado, la
midguina no puede ser accionada.

— RESGUARDOS ASOCIADOS AL MANDO:

Este tipo de resguardo se conoce también comc resguardo de
control, son una sub-clase de resguardos de enclavamiento,
especialmente concebidos para la proteccién de maquinas que se
puedan detener en cualquier punto de su recorrideo o invertir
su movimiento.
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Cualquier senal debe tener tres requisitos fundamentales:
- Llamar la atencién
- Transmitir un mensaje claro

~ Ubicarse en el lugar apropiado.

1.5.1 CLASIFICACION.

La clasificacién de las sefales para proteccién, se basa en su
significado, conforme a la relacién de la tabla 1.5.

Las senales y avisos deben ser entendibles para cualquier persona
Yy en su elaboracién se evitard el uso de textos largos.

Se debe evitar el uso excesivo de sefiales y avisos de seguridad
para no disminuir su funcidén de prevencién, de acuerdo a las
caracteristicas y condiciones del lugar.

1.6 ORGANIZACICN Y FUNCIONAMIENTO DE LAS BRIGADAS

Las brigadas de una Empresa, son las encargadas de la prevencién,
auxilio y apoyo ante fenémenos destructivos.

Una Empresa bien estructurada debe contar con las cinco brigadas
basicas (tabla 1.6), que son:

1.6.1 BRIGADA DE EVACUACION

Su funcidén principal es la de desalojar en forma efectiva y en un
tiempo razonable a todo el personal que se encuentra en el inmue-
ble.

- Actividades
. Conocer el plan de emergencia
. Identificar rutas de evacuacién, salidas de emergencia
. Areas de seguridad y dreas de riesgo
. Participar en simulacros
. Conocer al personal del 4rea
. Verificacién periédica de sus Planes de Emergencia

1.6.2 BRIGADA CONTRA INCENDIOS
Tiene como resposabilidad fundamental, la de actuar para atacar

inmediatamente cuando se presente un incendio y se encuentre en
peligro la integridad fisica.
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Tabla 1.5.

CLASIFICACION DE SENALES.

SENALES INFORMATIVAS:

Son las gue Se utilizan para guiar al usuario y proporcionar
ciertas recomendaciones que debe observar.

SENALES PREVENTIVAS:

Son las gue tienen por objeto advertir al usuario de la exis-
tencia y naturaleza de un riesgo.

SENALES PROHIBITIVAS:

Las senales prohibitivas o restrictivas son las que tienen por
objeto indicar las acciones gue no se deben ejecutar. -
SENALES DE OBLIGACION:

Son las que se utilizan para imponer la ejecucién de una

accioén determinada, a partir del lugar donde se encuentra la
senal y en el momento de visualizarla.

Tabla 1.6

BRIGADAS BASICAS.
BRIGADA DE EVACUACION
BRIGADA CONTRA INCENDIOS
BRIGADA DE RESCATE Y PRIMEROS AUXILIOS
BRIGADA DE COMUNICACIONES

BRIGADA DE MANTENIMIENTO
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- Actividades

. Conocer el Plan de Emergencia

. Verificar que los extintores se encuentren disponibles para
Su uso.
Conocer la ubicacién del equipo para la extincién de incen-
dios.
Participar en simulacros

. Verificar las instalaciones eléctricas

. Conocer las dreas de seguridad y las dreas de riesgo
Conocer los tipos de combustible que se utilizan, asi como,
la manera de atacarlos en caso de fuga o derrame.

1.6.3 BRIGADA DE RESCATE Y PRIMEROS AUXILIOS

La funcién de esta brigada es la de recuperar el personal afecta-
do por el siniestro y prestarle los primeros auxilios.

- Actividades
. Participar en cursos de capacitacién y simulacros
. Conocer el manejo del equipo de primeros auxilios
. Conocer la ubicacidn de los equipos
. Revisar en forma periédica los botiquines y equipo
. Disponibilidad y humanidad.

1.6.4 BRIGADA DE COMUNICACIONES

Su funcidén principal es la de solicitar los apoyos externos
requeridos en caso de emergencia y llevar el control de las
personas afectadas por el siniestro.

- Actividades
. Mantener actualizada la lista de servicios de emergencia.
. Mantener la comunicacién con las demds brigadas
. Absoluta coordinacién durante un siniestro
. Participar en simulacros

1.6.5 BRIGADA DE MANTENIMIENTO

Su funcidn principal es la de minimizar los riesgos en caso de
emergencia, atendiendo aspectos de su particular competencia.

- Actividades

. Tener plenamente identificados los tableros y controles
eléctricos del inmueble.

. Tener localizadas las vdlvulas, controles de flujo y demas
sistemas.

. Revisar peridédicamente el estado de la instalacién hidrduli-
ca contra incendios.

. Conocer e interpretar planos y croquis de las instalaciones.

. Participar en simulacros

» Revisar periédicamente las instalaciones de gas y eléctri-
cas.
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Tabla 1.7

ANATOMIA Y FISIOLOGIA

Posicion anatomica.

Superior-inferior

. Anterior-posterior

. Lateral izg.y der.
1/3-distal, proximal y medio.

Sistema oéseo

El ser humano tiene aproximadamente 206 huesos, entre los
cuales cuenta con huesos cortos, largos y planos.

Sistema muscular

El cuerpo humano cuenta con misculos flexores, extensores,
auténomos y voluntarios.

Aparato cardiovascular

Corazén
Sangre
. Venas y arterias
. Circulacion menor y mayor.

Sistema nervioso

Central
Periférico
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Es conveniente que cada integrante de la brigada se identifique
con un distintivo. Ademds de estar plenamente reconocido por el
personal de la planta.

Es importante gue cada brigadista titular cuente con su respecti-
vo suplente, el cual tomard el mando en caso de que hoc se encuen-
tre el titular.

1.7 PRIMEROS AUXILIOS BASICO.

En la tabla 1.7 se presenta la anatomia y fisiologia del cuerpo
humano.

Los primeros auxilios son las atenciones temporales e inmediatas
que se le dan a una persona que ha sufrido un accidente o enfer-
medad en forma repentina, esto es, mientras se le da asistencia
médica profesional.

- Signo:
Son las manifestaciones objetivas que nos refiere un lesiona-
do, como son TA (tensién arterial), FR (frecuencia respirato-
ria), FC (frecuencia cardiaca), temperatura, reflejo pupilar.

- Sintoma:
Son las manifestaciones subjetivas que nos refiere un lesiona-
do, como son mareos, nduseas, vémito, dolor, etc.

- Signos vitales:
Es el conjunto de manifestaciones que nos refleja sefiales de
vida, alteraciédn o muerte.

1.7.1 HERIDAS

Una herida se puede definir a grandes rasgos como la pérdida de
continuidad de la piel.

Tipos de objetos: cortante. punzante. lacerante, PAF (proyectil
arma de fuego).

Tratamiento: Lavar perfectamente con agua y jabén, haciendo un
barrido del centro hacia afuera de la herida. Lo mads importante
en una herida es evitar gue se infecte.

1.7.2 HEMORRAGIAS

Es la pérdida de volumen de sangre debide a la rutpura de los
vasos sanguineos.

Se clasifican en:

= Internas
= Externas.
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Tabla 1.8
COMISION MIXTA.
(INTEGRACION)

Num. de trabajadores Patronal
- No mayor a 20 1

- De 21 a 100 2

- HMayor de 100 5

NOTA:

Si es necesario se pueden nombrar mds representantes,

uno con sus respectivos suplentes.
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- Métodos de control:
Presién directa
Presidn indirecta

. Gravedad
Frio.

1.7.3 CHOQUE (SHOCK).

La alteracién de uno o mas 6rganos vitales (corazén, cerebro,
pulmones) puede provocar gue una persona entre a un estado de
shock.

- Etapas del estado de shock:
. Compensatoria
. Progresiva
. Irreversible.

- Tipos de shock mds comunes:
. Hipovolemico
. Cardiogénico
. Neurogénico
. Psicogénico
. Respiratorio

-

- Tratamiento: _
Colocar a la perscna en posicién de "Trendelemburg".

1.7.4 FRACTURAS
Es la pérdida de continuidad de alguna parte dsea.

- Clasificacién:
. Abierta
. Cerrada

- Tipos de fracturas:
.  Ramaverde
. Cabalgada
. Conminuta
. Multifragmentada
. Transversal.

- Mecanismos:
Flexién, torsién, machacamiento, golpe directo

- Tratamiento:
Inmovilizar la parte afectada.
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1.7.5 QUEMADURAS.
Es la agresién térmica a nuestos tejidos

- Clasificacién:
Por profundidad: 1°, 2°, 3° grado.
. Por extensién con la regla de los nueve.

- Tratamiento:
Hidratar la parte afectada con agua limpia
. No romper la flictenas
. Cubrir con gasas o trapos limpios y seguir hidratando.

1.8 COMISION MIXTA DE SEGURIDAD E HIGIENE

1.8.1 INTEGRACION DE LA COMISION MIXTA

Las Comisiones Mixtas son loos organismos gue establece la Ley
Federal del Trabajo en sus articulos 509 y 510, y su funcién es
la de investigar las causas de los accidentes y enfermedades en
los centros de trabajo, asi como, proponer medidas para prevenir-
los y vigilar su cumplimiento. :

Para integrar la Comisién Mixta debe hacerse en un tiempo menor
de 30 dias a partir de la fecha en que inicien sus actividades
los centros de trabajo. Se deberd integrar con igual numero de
representantes patronales y obreros, cada uno con su respectivo
suplente,

El numero de representantes de la Comisién Mixta debe ser en
relacién al numero de trabajadores gue laboran en cada divisién,
planta o unidad, conforme a la tabla 1.8.

En el caso de que una Empresa tenga que formar dos o mds comisio-
nes mixtas, se deberd integrar una "Comisién Central™.

Las demd&s comisiones trabajardn en forma independiente, pero los
resultados de las sesiones las reportardn a la Comisién central.

Los representantes de los obreros 1los designard el Sindicato
titular del contrato colectivo, pero en el caso de gue no exista
Sindicato, los representantes serdn elegidos por votacién.

Los representantes patronales los designara'el patrén y de prefe-

rencia deberdn ser empleados de confianza que desempefien sus
funciones dentro de la planta.
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El tiempo de duracién de cada representante (obrero patronal),
deberd ser de forma permanente, siempre y cuando cumplan satis-
factoriamente con sus funciones, de no ser asi, podrédn ser susti-
tuidos y cualquier modificacién se debe reportar por escrito de
acuerdo a como lo marca el instructivo No. 19 del Reglamentoc
General de Seguridad e Higiene en el trabajo.

ES IMPORTANTE SABER QUE LOS REPRESENTANTES NO OBTENDRAN
NINGUNA REMUNERACION EXTRA Y QUE DEBERAN DESEMPERAR SUS
ACTIVIDADES EN LA COMISION MIXTA DENTRC DE SUS HORAS DE
TRABAJO.

1.8.2 FUNCIONAMIENTC DE LA COMISION MIXTA

La Comisién Mixta debe programar por lo menos un recorrido men-
sual, el cual se debe hacer en los edificios, instalaciones y
equipc del Centro de Trabajo. Esto se hace con la finalidad de
poder observar las condiciones de seguridad e higiene y buscar
las posibles causas de riesgo.

Los recorridos gque haga la Comisién Mixta pueden tener tres
propésitos:

- De observacién general
- De observacién parcial
- De observacién especial

El recorrido de observcién general se hace tomando en cuenta el
proceso de produccidén, observando:

- 1Instalaciones
- Servicios

- Produccidn

- Talleres

El recorrido de observacién parcial se realiza cuando se conocen

dreas peligrosas y es donde la Comisién Mixta propondréd medidas’

concretas para prevenir riesgos.

El recorridoc de observacién especial se realiza cuando se note
alguna condicién insegura en alguna drea de trabajo, y ésta se
puede hacer a peticién de los trabajadores o de la Empresa.

Una vez terminado el recorrido se debe levantar el acta y esta se
hace con la participacién de los miembros de la Comisién Mixta;
en esta Jjunta se le da prioridad a las observaciones que se
consideran de mayor riesgo, proponiendo las medidas preventivas.
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1.8.3 CONCEPTOS DE HIGIENE PARA LA COMISION MIXTA

La higiene son las medidas que tomamos para conservar y mejorar
la salud, asi como para prevenir enfermedades.

La higiene en el trabajo es la que se encarga de buscar, conser-
var y mejorar la salud de los trabajadores, asi como también
evaluar y controlar los factores que se generan en el lugar de
trabajo.

La higiene en el trabajo abarca dos grupos:

~ El1 ambiente laboral
- El1 trabajador

De acuerdo al articulo 475 de la Ley Federal del Trabajo:
Enfermedad de trabajo es todo estado patoldégico derivado de la
accion continuada de una causa que tenga su origen o motivo en el

trabajo o en el medio en que el trabajador se ve obligado a
prestar sus servicios.

Los agentes contaminantes mas comunes en el trabajo son:

-~ Agentes Fisicos
ruido excesivo el cual puede causar sordera profesional.

- Agentes Quimicos
gases, humos, etc., que pueden causas intoxicaciones.

- Agentes Bioldgicos
algunos germenes gue provocan infecciodn.

Los factores mas comunes son:

- Tiempo y frecuencia

Caracteristicas

- Resistencia del trabajador

Uso del equipo de proteccidn

Los agentes quimicos y bioldgicos mas comunes entran a nuestro
cuerpc por:

- Vias respiratorias

- Via digestiva

- Via cutdnea

Se deben investigar las causas que producen alguna enfermedad de

trabajo, ya que de esta forma se podrdn tomar medidas para preve-
nir algun daho al trabajador.
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1.9 INSTRUCTIVOS DEL REGLAMENTO GENERAL DE SEGURIDAD E HIGIENE
EN EL TRABAJO.

INSTRUCTIVO No. 1.

Relativo a las condiciones de seguridad e higiene en los edifi-
cios y locales de los Centros de Trabajo.

Este instructivo regula las caracteristicas que deben tener los
techos, las paredes, los pisos, los patios, las escaleras, las
rampas, las escalas fijas, los pasadisos y las plataformas eleva-
das. Requisitos de construccién a fin de que sean seguras y brin-
den los espacios convenientes para las instalaciones, maquinaria
Yy equipo en el Centro de Trabajo.

INSTRUCTIVO No. 2.

Relativo a las condiciones de seguridad e higiene para la preven-
cién y proteccién contra incendios en los Centros de Trabaijo.

Las disposiciones de este instructivo sefhalan gue el patrén debe
prevenir y proteger su Centro de Trabajo contra el riesgo de
incendio, para lo cual establece el aislamiento de las éreas,
locales y edificios donde se manejen materias primas, productos.o
subproductos que puedan implicar un riesgo de incendio: asi como
las caracteristicas de las salidas de emergencia y del equipo
requerido para la extincion de incendios y su ublcac16n en los
Centros de Trabajo.

INSTRUCTIVO No. 3.

Relativo a la obtencién y refrendo de licencias para operadores
de grias y montacargas en los Centros de Trabajo.

Este instructivo establece gue los operadores de gruas y monta-
cargas deben tener autorizacién de la autoridad laboral para
operar estos equipos, para lo cual deberdn presentar exdmenes
médicos y de conocimientos, a fin de demostrar su estado de
salud, asi{ como sus aptitudes y habilidades gue se requieren
para operar con seguridad esta maquinaria.

INSTRUCTIVO No. 4

Relativo a los sistemas de proteccién y dispositivos de seguridad
en la maguinaria y equipo de los Centros de Trabajo.

Las disposiciones de este Instructivo sefialan gue la maquinaria
debe contar con dispositivos de seguridad para sus partes méviles
Y equipo especial en el punto de operacién. En relacién a equipos
de .izar los dispositivos requeridos a fin de que puedan ser segu-
ros y no ser motivo de riesgc en el Centro de Trabajo.
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INSTRUCTIVO No. 5.

} .
Relativo a las condiciones de seguridad en los Centros de Trabajo
para el almacenamiento, transporte y manejo de substancias infla-
mables y combustibles.

las disposiciones de este Instructivo establecen medidas preven-
tivas para los locales donde se almacenen, transporten y manejen
substancias inflamables y combustibles, considerando ilumina-
cién, ventilacién, condiciones térmicas, electricidad estatica e
instalaciones eléctricas, a fin de que se pueda evitar la pre-
sencia de un incendio en los Centros de Trabajo; asimismo de
medidas para evitar gque los derrames de las substancias quimicas
sean un elemento de riesgo.

INSTRUCTIVO No. 6.

Relativo a las condiciones de seguridad e higiene para la estiba
y desestiba de los materiales en los Centros de Trabajo-

En este Instructivo se regulan los espacios destinados al almace-
namiento en los que se efectuan actividades de estiba y desesti-
ba, asi como la delimitacién de las &areas, la altura de las
estibas, la ventilacién e iluminacién y las dreas de transito
para la operacidén y traslado de equipo regquerido en caso de
emergencia.

INSTRUCTIVO No. 7.

Relativo a las condiciones de sequridad e higiene para la insta-
lacidn y operacién de ferrocarriles en los Centros de Trabajo.

Este Instructivo hace referencia que las instalaciones (vias,
durmientes, desvios, andenes, cruceros, entre otros) deben ser
seguros y gue las operaciones y mantenimiento de los carros
tanques, asi como la carga y descarga requieren de procedimientos
segquros, a fin de gue no sea un elemento de riesgo para el traba-
jador y/0 su Centro de Trabajo.

INSTRUCTIVO No. 8.

Relativo a las condiciones de seguridad e higiene para la produc-
cidén, almacenamiento y manejo de explosivos en los Centros de
Trabajo.

Las disposiciones de este Instructivo incluyen la obligatoriedad
del patron de: informar a los trabajadores sobre posibles ries-
gos, no almacenar dentro de las areas cantidades mayores a las
que se necesitan para el turno, establecer cédigos de alarma para
la respuesta de los trabajadores ante las emergencias y los
procedimientos de accién para evacuacién; asi como las condicio-
nes de seguridad en las instalaciones, locales y equipo para
prevenir los riesgos en los Centros de Trabajo.

M.Manterola G.



INSTRUCTIVO NO. 9.

Relativo a las condiciones de seguridad e higiene para el almace-
namiento, transporte y manejo de substancias corrosivas, irritan-
tes y téxicas en los Centros de Trabajo.

El contenido de este Instructive abarca en forma integral las
instalaciones, los manuales de procedimientos, el eguipo para
contrarrestar la emergencia y la informacién para la operacidn
técnica de las substancias, asi como la autorizacién para 1la
operacién y casos de emergencia por un responsable de la empresa.
Contiene anexos gque comprenden definiciones, etiquetas y otras
formas de advertencia y las hojas de datos de seguridad.

Contempla ademds la capacitacién y adiestramiento para los
trabajadores que tengan que transportar y manejar las substancias
corrosivas, irritantes y téxicas, a fin de prevenir los riesgos
especificos a la salud.

INSTRUCTIVO No. 10

Relativo a las condiciones de seguridad en los Centros de Trabajo
donde se produzcan, almacenen o manejen sustancias quimicas
capaces de generar contaminacién en el ambiente laboral.

En relacidén a las sustancias quimicas se establece la obligacidn
de los patrones de gque cuenten con estudios de la concentracién
de las sustancias presentes en el ambiente de trabajo y gJue
adopten medidas para prevenir la posible exposicién, asi como
cuando los contaminantes rebasen los niveles maximos permisibles.

También establece las sustancias cancerigenas o potencialmente
cancerigenas que son de uso industrial, asi como la metodologia
para el cdlculo de niveles maximos permisibles y aquellas sustan-
cias gque deben ser contempladas aditivas para establecer el nivel
maximo permisible.

INSTRUCTIVO No. 11

Relativo a las condiciones de seguridad de higiene en los Centros
de Trabajo donde se genere ruido.

Establece disposiciones en las que el patrén deberd vigilar que
no se rebasen los niveles mdximos permisiblese de exposicién a
ruido, incluye la tabla con los niveles maximos permisibles y el
método para establecer el nivel sonoro continuo equivalente a
través de cdlculo matemdtico por método grafico. La obligatorie-
dad del patrén de contar con registros actualizados en los nive-
les sonoros y exhibirlos a la autoridad cuando le sean requeri-
dos.

M.Manterola G.
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INSTRUCTIVO No. 12

Relativo a las condiciones de seguridad e higiene en los Centros
de Trabajo donde se manejen, almacenen o© transporten fuentes
generadoras © emisoras de radiaciones ionizantes capaces de
producir contaminacién en el ambiente laboral.

Establece que los patrones deben planear y organizar.su Centro de
Trabajo de tal manera que su funcionamiento disponga de medidas
preventivas y de control, tanto del personal como ambientales,
para que los trabajadores no reciban dosis que rebasen los limi-
tes establecidos, para lo cual presenta las tablas con los valo-
res limites anuales de incorporacién y concentraciones derivadas
en aire; limites gue han sido aceptados internacionalmente.

INSTRUCTIVO No. 13

Relativo a las condiciones de seguridad e higiene en los Centros
de Trabajo, donde se gdeneren radiaciones electromagnéticas no
ionizantes.

Para estas radiaciones se establece que los Centros de Trabajo
donde se generen, los patrones tienen la obligacién de disponer
las medidas preventivas, tomando en consideracién las caracteris-
ticas de las fuentes generadoras, el tipo de radiacién no ioni-
zante; y la exposicién de los trabajadores.

Asimismc, estédn obligados a efectuar en los locales actividades
relativas al reconocimiento, evaluacién y control gque se regquiera
para prevenir los riesgos que implica la exposicién a estas
radiaciones.

INSTRUCTIVO No. 14

Relativo a las condiciones de seguridad e higiene para los traba-
jadores que laboran a presiones ambientales anormales.

Establece disposiciones para regular la exposicién a presiones
anormales bajas (522 mm Hg), asi como las tablas para la descom-
presién y periodo de descanso obligatoric para los trabajadores
que se exponen a presiones anormales altas, tipo buceo, y las
caracteristicas de los gases y mezclas utilizadas para la respi-
racién.
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INSTRUCTIVO No. 15

Relativo a las condiciones térmicas ambientales extremas, eleva-
das y abatidas en los Centros de Trabajo.

Donde existan condiciones térmicas elevadas o abatidas, se esta-
blecen los indices que permiten evaluar las condiciones térmicas
maximas a las gque pueden estar expuestos los trabajadores. Los
indices establecidos en este Instructivo son los de temperatura
globo bulbo himedo para condiciones térmicas elevadas y el indice
de viento frio para condiciones térmicas abatidas.

INSTRUCTIVO No. 16

Relativo a las condiciones de seguridad e higiene en los Centros
de Trabajo referente a ventilaciodn.

En lo que respecta a la ventilacién, en los Centros de Trabajo
debe mantenerse dentro de las labores la necesaria por medio de
sistemas naturales o artificiales a fin de impedir el dano en la
salud de los trabajadores por las causas siguientes:

— Insuficiente suministro de aire

- Ambiente con volumen de aire viciado

- Concentraciones de substancias quimicas superiores a las
permisibles.

- Condiciones térmicas elevadas

- Cambios bruscos de temperatura

- Atmésferas inflamables o explosivas.

INSTRUCTIVO No. 17

Relativo a los requerimientos y caracteristicas del eguipo de
proteccién personal para los trabajadores.

Establece disposiciones para gque en el caso de gque los agentes
quimicos y/o fisicos no puedan ser controlados en la maquinaria o
en el ambiente, se dote a los trabajadores del equipo de riesgo y
proteccioén anatdémica; establece que se capacite también al traba-
jador para el uso y mantenimiento del equipo.

INSTRUCTIVO No. 18

Relativo a los requerimientos de regaderas, vestidores y casille-
ros en los Centros de Trabajo.

Establece gue en los Centros de Trabajo se instalen regaderas
para el servicio de los trabajadores que por la naturaleza de la
actividad gue desarrollan puedan tener depositados en la piel
substancias quimicas gue requieren ser removidas para evitar el
deterioro de la salud del trabajador. Estos servicios deberédn
estar diferenciados por sexo, separados y sefialados en proporcion
al nimero de trabajadores.

M.Manterola G.
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INSTRUCTIVO No. 19

Relativo a la constitucién, registro y funcionam%ento de las
Comisiones Mixtas de Seguridad e Higiene en el Trabajo.

En este Instructivo se manifiesta que este organismo es biparti-
ta, conformado por los representantes del patrén y de los traba-
jadores, con el fin de investigar las causas de los accidentes y
enfermedades de los Centros de Trabajo, propongan medidas para
prevenirlos y vigilar gue se cumplan.

INSTRUCTIVO No. 20

Relativo a los regquerimientos y caracteristicas de los botiquines
para primeros auxilios, los cuales deberdn ser proporcionados por
el personal del Centro de Trabajo, especialmente capacitado; se
sefala el material minimo que debe tener el o los botiquines.

INSTRUCTIVO NO. 21

Relativo a los requerimientos y caracteristicas de los informes
de los riesgos de trabajo gue ocurran para integrar las estadis-
ticas.

Establece la cobligatoriedad de los patrones de dar aviso de los
riesgos ocurridos para poder llevar a cabo las estadisticas e
informes de dichos accidentes y enfermedades.

INSTRUCTIVO No. 22

Relativo a las condiciones de seguridad en los Centros de Trabajo
en donde la electricidad estédtica represente un riesgo.

Establece la obligacién de los patrones de instrumentar los
dispositivos y medidas de seguridad necesarios en los locales,
edificios y maguinaria, para prevenir y proteger a los trabajado-
res contra los posibles riesgos de electricidad estdtica, como:
pararrayos, sistema de tierra, calzado antiestético, etc.

M.Mantercla G.



CAPITULO 1

GLOSARIO DE TERMINOS.

1.1 ABREVIATURAS Y SIGLAS.

HAII
AE Serie Avila Espinosa
ACMEF Andlisis de Criticidad, Modo y Efecto de Falla
IIBI
bif Bien fisico de la empresa
benchmarking Referenciacion
Icl
CAE Serie de capacitacién Avila Espinosa
CATSA Comercial de Alta Tecnologia, S.A. de C.V.
ccce Contundente, consistente y continua accién »
CD Cero defectos : 2D
Zero defects ’
CCT Control Total de la Calidad TQC
Total quality Control
ccv Costo del Ciclo de Vvida
Life cycle cost Lcc
CIM Circulos de Mantenimiento '
cv Ciclo de vida
HDI‘I
DAE Diagnéstico para ahorrn de energia
HEI
eq Equipo
EFNMS Eurcpean Federation of National Mainte-
nance Societies
III'I
IIEC International Institute for Energy Conservation
IMDT Instituto Mexicano de Desarrollo Tecnolégico
IMECAQ Instituto Mexicano de Control de Calidad
IPESA Ingenieria y Procesamiento Electrénico, S.A. de C.V,
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JIPE
JIPM
JAT

JIP

MC
MF
MI

MP

MS

MAE

NEC
NPC

QOACI
o/m
oT

PAM
PBG
PCM

PAP
PEV

PM

RED

.J.

Japan Institute of Plant Engineers

Japan Institute of Plant Maintenance
Justo a tiempo

Just in time JIT

Japan Industrial Standards

Mantenimiento Correctivo
Mantenimiento Predictivo
Mantenimiento Creativo {ideas)
Mantenimiento de Mejora (modificacién)
Mantenimiento Preventivo
Preventive Maintenance PM
Mantenimiento Rutinario
Mantenimiento Programado (schedule)
Mantenimiento Total
Medidas para ahorro de energia

Medio de evaluaciodn

.NH

National Electrical Ccde
National Plumbing Code

ﬂoll

Organizacién Aerondutica Civil Internacional
Operador/mantenente
Orden de Trabajo

.Pﬂ
Programa Auténomo de Mantenimiento
Programa Basico (para el Eguipo) a nivel Gerencial
Programa Calendarizado de Mantenimiento.

Planeacién del desarrollo del personal
Programa de Evaluacion

Prevencion del Mantenimiento
Maintenance Prevention MP

Revisién de la forma de desenmpefio del personal

J.Avila Espinosa



SAE
SOLE
SOMMAC

cTe

UNIDO

CcD

ﬂsﬂ

Society of Automotive Engineers
Society of Logistic Engeneers
Sociedad Mexicana de Mantenimiento, A.C.

ITI
Total gquality Control TQC
Control Total de la Calidad
IUI
United Nations Industrial Development
Organization
nym
Vida Econémica (life cycle cost) - LCC
vida Util
Iz.
Zero defects ZDh

Cero defectos

1.2 DEFINICIONES.

Acabativa Accién de conclusién.

Calidad

CD

Cualidad de poder terminar una accién.
Cumplir con las expectativas

Sistema en que el operador es el inspector de asegura-
niento de calidad, con cero defectos.

Efectividad Es la operacién de un bif sin paros, fallas, defectos

y baja calidad. Es el producto de la disponibilidad,
eficiencia operativa y nivel de calidad.

Fiabilidad Confianza en la operacién continua de un bif.

Maistro

Unidad bésica de mantenimiento directo
Personal lider con capacidad técnica y administrativa
para efectuar una tarea

J.Avila Espinosa



Mantenente Personal que efectia las tareas de mantenimiento.

Mil usos Trabajador de mantenimiento muy versédtil: polifasético;

polivalente.

MT Sistema en que el operador es el mantenente a primer
nivel del bif y el total del personal participa en
Mantenimiento ‘

Performancia Comportamiento dentro de costo y efectividad a lo
largo del CV.

J.Avila Espinosa



CAPITULO Z4 *
BIBLIOGRAFIA

1. Serie AE/SOMMAC.
l.1 MANTENIMIENTO:

- Administracién del Mantenimiento.
Libro Blanco. SOMMAC (1984, 1994 - Novena edicién).
Jesus Avila Espinosa

- Alta Direccitn.
Libro Amarillo. SOMMAC (1990, 1994 -~ Tercera edicién).
Rubén Avila Espinosa

- Capacitacién para Pintura.
Libro Naranja. SOMMAC (1990~ Primera edicién).
Rubén Avila Espinosa y Daniel Gonzdlez Pineda.

- Conceptos Basicos del Mantenimiento.
Libro Gris. SOMMAC (1983, 1993 - Décima edicién).
Jesus Avila Espinosa.

- Glosarioc de Términos Técnicos.
Libro Plata. SOMMAC (1994 - Primera Edicién).
Jesus Avila Espinosa.

- Mantenimiento a Instalaciones.
Libro Rojo. SOMMAC (1984, 1993 - Séptima edicidén).
Jesuis Avila Espinosa y colaboradores.

- Mantenimiento a Instalaciones Especiales.
Libro Guinda. SOMMAC (1991, 1993 - Segunda edicién).
Jesus Avila Espinosa y colaboradores.

- Mantenimiento Rutinario.
Libro Verde. SOMMAC (1993 - Séptima edicién).
Jesus Avila Espinosa y colaboradores.

Notas:

* E1 nimero de identificacién (4) representa
el aho de actualizacién de la Bibliogra-
fia. ’

Profesional: SOMMAC espera tus comentarios

respecto a la Bibliografia y desea tus apor-

taciones adicionales.
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1.2 AHORRO DE ENERGIA:

-~ Ahorro de Energia en Motores Eléctricos
SOMMAC (1991 - Primera edicién).

Pablo Vargas Prudente

Ahorro de Energia en Sistemas Eléctricos
Libro Magenta. SOMMAC (1991, 1994 - Segunda edicidn).
Jesus Avila Espinosa y colaboradores

Diagncstices Energéticos
Libro Morado. SOMMAC (1991, 1992, 1993 - Tercera edicién).
Rubén Avila Espinosa

Edificios Inteligentes
Libro Indigo. SOMMAC (1994 - Primera edicion).
Jesus Avila Espinosa

Elementos Basicos para un Diagnéstico Energético
Libro Magenta/Blanco. SOMMAC (1992 - Primera edicidn).
Jesus Avila Espinosa y Daniel Gonzdlez P.

- Evaluacién de Medidas de Ahorro de Energia
Libro Violeta. SOMMAC (1991, 1993 ~ Segunda edicién).
Jesius Avila Espinosa

1.3 INGENIERIA:

- Gestion de Proyectos.
Libro Negro. SOMMAC (1986 - Primera edicién).
Jesus Avila Espinosa.

- Programacion y Control.
Libro Café/Blanco. SOMMAC (1991 - Primera edicién).
Jorge M. Rodriguez R./J.M.Zamudio R.

Supervisioén.
Libro Café. SOMMAC (1991 - Primera edicién).
Jesus Avila Espinosa.

1.4 INSTALACIONES:
Instalaciones Electromecanicas Basicas., Eléctricas.

Libro Azul. SOMMAC (1982, 1983, 1986, 1994 - Cuarta edicién).
Jesis Avila Espinosa.

Instalaciones Electromecdnicas Bdsicas. Hidrdulicas.
Libro Azul/B. SOMMAC (1982, 1994 - Cuarta edicién).
Jesus Avila Espinosa.
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Instalaciones para Gas.
Libro Azul/Amarillo. SOMMAC (1994 - Primera edicién).
Jesuis Avila Espinosa y Jorge Rebolledo Zenteno

Unidades Verificadoras de Instalaciones Eléctricas (UVIE).
Libro Azul. SOMMAC (1994 - Primera edicioén).
Julio Luna Castillo y colaboradores.

Introduccién a los Controladores Légicos Programables.
Libro Azul/Indigo. SOMMAC (1994 - Primera edicién).
Jesus Avila Espinosa y colaboradores.

Nociones sobre Micondas. :
Libro Azul/Verde. SOMMAC (1993 - Primera y Segunda edicién).
Francisco Ocampo Milldn y Jesis Avila Espinosa.

.5 Fuera de Serie:

Fundamentos del Mantenimiento.
Limusa (1986, 1992 - Primera edicién y Reimpresién).
Rubén Avila Espinosa.

Organizacidén de talleres de mantenimiento de la CFM.
Tesis (1968).
Jesus Avila Espinosa.

Directrices para Pruebas de Tableros Eléctricos.
Tesis (1963).
Rubén Avila Espinosa.

Temas Selectos de Control de Calidad.
Ford (1967).
Rubén Avila Espinosa.

Glosario de Términos de Control de la Calidad.
IMECCA (1979).
Coautor Rubén Avila Espinosa.

La Disciplina de la Calidad.
Rubén Avila Espinosa (1982).

Calidad y Sociedad.
Rubén Avila Espinosa (1983).

Calidad e IS0 9000.

Libro Amarillo/Azul. SOMMAC (1994 - Primera.ediciéﬁj.:
Jestis Avila Espinosa y Rubén Avila Espinosa.
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.6 En preparacion:

Instalaciones Electromecénicas en las Restauraciones.
Libro Azul /Plata. SOMMAC (por edltar)
Rubén Avila Espinosa.

1

.7 Textos de referencia:

Administracién de Mantenimiento Industrial
E.T. Newhrough
1l edcic 1982.

Elementos Bdsicos del Mantenimiento
Consejo Nacional de la Productividad (1960).

Introduccién al Estudio del Trabajo
Organizacién Internacional del Trabajo

Manual de Mantenimiento
CECSA (1984 - Octava edicioén)
L.C.Morrow.

Manual de Mantenimiento de Instalaciones Industriales
Gustavo Gili 1982
A.Baldin.

Total Productive Maintenance
Productivity Press Inc.
Seiichi Nakajima

Quality is free
Mc Graw Hill (1979)
Philip Crosby

NOTA:

Los libros mencionados se recomiendan. .
Sin embargo es importante sefialar gque existe poca
_bibliografia, dentro de la cual desafortunadamente
se encuentra alguna bastante mala.

cOnsulte antes de adquirirla. -
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2. MANUALES

~ Manual de Eficiencia Energética Eléctrica en la Industria.
Centro para el Ahorro y Desarrollo Energético y Minero, S A,

2 tomos. Bilbaoc 1985.

~ Manual de Eficiencia Energética Térmica en la Industria.
Centro para el Ahorro y Desarrollo Energético y Minero. S.A.

2 tomos. Bilbao 1985.

3. INSTITUCIONES DE REFERENCIA

Cédmara Nacional de Empresas de Consultoria
Comité de Energéticos.

Miguel Laurent 70 3 piso

México, D.F. CP 3100

Comisién Nacional para el Ahorro de Energia CONAE
Francisco MArgquez 160 5 piso tel. 553-90-00
México, D.F. CP 6140
Fideicomiso de Apoyo al Programa de Ahorro de FIDE
Energia del Sector Eléctrico
Leén Tolstoi 22 40 piso tel. 533-17-86
México, D.F. CP 3100 :
Instituto Mexicano de Desarrollo Tecnolégico
Miguel Laurent 70 3 piso tel. 559-49-14
México, D.F. CP 3100
Programa de Ahorro de Energia del PAESE
Sector Eléctrico ‘
Ledn Tolstoi 22 40 piso tel. 533-17-86
México, D.F. CP 3100

AUTORIDADES:
Direccién General de Operacidén Energética
Direccidén de Organizacién y Normatividad
Departamento de Permisos
Francisco Mdrquez 160 2 piso tel. 553-91-73
México, D.F. CP 6140

SERVICIOS: .

- Comercial de Alta Tecnologia, S A. de C.V. . . (CATSA)
San Francisco 65 _ . tel.:590 20 58, 590-20-68
México D.F. CP 08230 o fax 590-21-50
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4, NORMAS:
* CCONNIE Conité Consultivo Nacional de Normalizacién de 1la
A Industria Eléctrica
CFE Comisién Federal de Electricidad
CLF Comparnifia de Luz y Fuerza
IMSS Instituto Mexicano del Seguro Social
Normas de Disefio y Construccidén
LSPEE ley cel Servicioc Publico de Energia Eléctrica
NOM Norma Oficial Mexicana (SECOFI)
NTIE Normas Técnicas de Instalaciones Eléctricas

LOP Ley de Cbras Publicas

5. INSTITUCIONES INTERNACIONALES.
IEC International Electrotechnical Commission
IEEE Institute of Electrical and Electronic Engineers
IES Illuminating Enginee:ing Society
ISA Instrument Society of America
NEC National Electrical Code .. (1990)
NEMA National Electrical Manufacturers Association
NFPA National Fire Protection Association
SAE Society of Automotive Engineers

6. REGLAMENTOS:

- Normas Técnicas de Instalaciones Eléctricas SECOFI
- Reglamento de Obras e Instalaciones Eléctricas SECOF1

- Normas Técnicas de RSLPEE SEMIP
- Reglamentos de Bomberos - | ‘
- Reglamento de Construccicnes para el Distrito Federal DDF
- RLSPEE 30 de mayo de 1991 SEMIP

Reglanento de la Ley del Servicio Piblico de Energia
Eléctrica en Materia de Autoabastecimiento

J.Avila Espinosa
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7. SOCIEDADES MEXICANAS DE CONSULTA:
AIUME Asociacién de Ingnieros Universitarios Mecédnicos Electri-

cistas
AMERIC Asociacién Mexicana de Empresas del Ramo de Instalaciones

en la Construccidn.
AMIS Asociacién Mexicana de Instituciones de Seguros
Seccién de Incendios.~- Guia (Seccién de Incendios)
CNEC Cédmara Nacional de Empresas de Consultoria
CIME Colegio de Ingenieros Mecdnicos Electricistas
IMDT Instituto Mexicano de Desarrollo Tecnolégico’
SMII Sociedad Mexicana de Ingenieros en Iluminacién

SOMMAC Sociedad Mexicana de Mantenimiento, A.C.

7.1 REFERENCIAS PARA MARTENIMIERTO:

- Asociacién Espaficla de Mantenimiento.

- Associazione Italiana Tecnici di Manutenzione.

- Federacié Europea de Sociedades Nacioﬁales de Mantenimiento
EFNMS.

- Japan Institute for Plant Maintenance

- Manuales de Mantenimiento de Fabricantes.

- Society of Logistics;EngineerS (SOLE)

- SOMMAC Sociedad Mexicana de Mantenimiento, A.C.

J.Avila Espinosa
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A.C. (SOMMAC)

SERVICIOS
CAPACITACION
DIPLOMADO DE MANTENIMIENTO:

cién Continua de la Facultad de Ingenieria de la
nal Auvténoma de México, integrado por:

CURSO . TEXTO
Libro
Administracién del Mantenimiento Blanco
Alta Direccién Amarillo
Mantenimiento Rutinario Verde
Mantenimiento a Instalaciones Rojo y Guinda
Ahorro de Energia Magenta y Morado

- En todos los cursos se tiene como texto comin el Libro Gris.

-~ La duracién de
- Cada curso es
tesina, examen

cada curso es de 40 h.
Evaluado en forma independiente mediante una

escrito y oral.

CALIDAD TOTAlL

COMPUTACION APLICADA.
CONTROL

DESARROLLO ORGANIZACTONAL
IDIOMAS PARA EJECUTIVOS
MANTENIMIENTO

PLANEACION ESTRATEGICA
PRODUCTIVIDAD '
RELACIONES HUMANAS

Todos estos cursos podrén ser impartidos directamente en las

empresas.

BOLSA DE TRABAJO

SOMMAC cuenta permanentemente con informacién de Mantenentes

disponibles.

SOMMAC podrd int

ASESORIA

egrar el Grupo interdisciplinario con personéi

experto en las diferentes disciplinas para proporcionar el Servi-
cio Técnico 6 Administrativo necesario para cualquier Empresa.

MOTA:

SOMMAC brinda estos Servicios en cumplimiento

de sus objetivos,
Asociacién Civil,

conservando su criterio de

[

S
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¢ marcial d altat cnolegia, s.a. d c.v.

(CATSA)
MANTENIMIENTO
INGENIERIA
- ANALISIS DE INGENIERIA - ASESORIA
- CONSERVACION DE ENERGIA - CONTROL DE CALIDAD
- DIAGNOSTICO - MANTENIBILIDAD

SISTEMATIZACION/COMPUTARIZACION

« ADMINISTRACION
- OCONTROL
- MANTENIMIENTO PREVENTIVO

SUMINISTRO, INSTALACION Y MONTAJE

- MATERIAL ELECTRICO _

- MATERIAL HIDRAULICO Y SANITARIO
- SISTEMAS DE SEGURIDAD

- PINTURA

MANTENIMIENTO AUTOMOTRIZ

MANTENIMIENTO DOMESTICO

SAN PAANCISCO 65 IZTACIICO, CP. 98230 MEXCO, DA TAS. §99-20-58 ¥ 590-20-48
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RUBEN AVILA ESPINOSA

Ingeniero Mecanico Electricista, egresado de la Facultad de Ingenieria de la Universidad Nacional Auté-
noma de México (UNAM), con maestria en Arquitectura, Diplomado en Administracién del Mantenimiento,
con experiencia en el campo de Calidad, habiendo laborado en Ford Motor Co. (1972 - 1981) como Ge-
rente de Aseguramiento de Calidad y-de los Laboratorios Centrales.

Tiene acreditaciéon como Corresponsable de Obras en Instalaciones para el Distrito Federal y es Perito
Eléctrico de Colegio (CIME). .

Como consultor participé en la revisién del Proyecto del.Sstema Cutzamala, llevado a cabo miiitiples
Diagnosticos Energéticos, avallos técnicos y proyectos. Gran parte de estas actividades fueron desarro-
lladas en ef Grupo IPESA, donde fue Subdirector de Proyectos Especiales ' - - oA A

En ta Comisién Najcional para el Ahorro de Energia (CONAE) fungié como-Director de Seguimiento a
Proyectos de Ahorro de Energia del Gobiemo Federal y también como Director de inmuebles y Alumbra-
do Publico. En esta area energética recibié entrenamiento de CADEM de la Comunidad Econémica Euro-
pea

En Comercial de Alta Tecnologia, S.A. I}E C.V. {CATSA) es:socio y Director de ingenieria.
En ABB Sistemas participa como Jefe de Ingenieria de Mantenimiento.

Ha presentado ponencias en México y en el extranjero en més_qie 30 Cangresos.y, Seminarios Nacionales
e Internacionales; fue Presidente XX Congreso Nacional de Calidad; ha sido Director de Area en 20 de
ellos; ha sido jurado Nacionail del Premio al Edificio Inteligente del IMEI en sus cuatro ediciones anuales.

Fue fundador y primer Presidente de la Comisién Permanente de Calidad dé Ia Industria Automotriz en
IMECCA.
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Ha dictado conferencias para fa Organizacion Aerondutica Civil Internacional (OACI) de la ONU, en el
Instituto Mexicano de Control de Calidad, la Divisién de Educacion Continua de la Facultad de Ingenieria
de la UNAM; Universidad Auténoma de Ciudad del:¢armen, otras universidades, Asotiacién de Ingenie-
ros Mecénicos Electricistas (AAMIME), Bancomer, Banamex, Centro Universitarig:zde México, Minera
Carbonifera Rio Escondido, Instituto Mexicano del Petroleo y otros institutos y orgafiismos del sector pa-
blico y privado. Ha participade como conferenciante en todos los médulos del Diplomado en Administra-

cion del Mantenimiento, asi como en los correspondientes a Edificios Inteligentes, Calidad e ISO $000.
Es Instructor Externo Independiente de UCECA desde 1981.

En la Sociedad Mexicana de Mantenimiénto, A.C. (SOMMAC) es:mieMbré:sundador y honorario, fue su
primer Vicepresidente Técnico y actuaimente es el Vicepresidente de Relaciones.

En ia docencia, con mas de 31 afios de servicio, como profesor de la Facultad de ingenieria desde 1967,
habiendo obtenido por oposicion la catedra de Procesos de Manufactura, ademas de haber impartido las
materias de Calidad e Instalaciones Electromecanicas. H ,gir;gigq,més de B0 tesis profesionales.
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Es autor det libro Fundamentos de mantenimiento, editado por Limusa, ademas de haber escrito 8 libros
-sobre Calidad, Mantenimiento, Ahorro de Energia y otros temas. Escribié el libro de Traduccion Técnica
Inglés Espaiiol y el de Presentaciones en Publico. Ademas ha revisado los libros publicados por

SOMMAC.
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PROPOSITO:

Integrar, apoyar y representar a técnicos,
profesionales y organizaciones relaciona-
das con el Mantenimiento, con el objetivo
de incrementar la productividad, calidad y
seguridad de las empresas, coadyuvando
al mejor aprovechamiento de sus recur-
sos, el uso racional del agua y la energia,
contribuyendo asi a la proteccién del me-
dio ambiente.

San Francisco # 65 - 102
. Col. San Francisco Xicaltongo
lztacalco, C.P. 08230, México,D.F.
Tel.: 55-90-20-58
55-90-20-68
Fax. 55-90-21-50
E-mail:sommac@df1.telmex.net.mx
mantenimiento_20@yahoo.com.



