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REINGENIERIA DEL MSANTENIMIENTO
MAQUINARIA DE LA CONSTRUCCION

FLOTILLAS  PROGRAMACION
MODULO 1
PROGRAMACION
TEMA 1

INFORMACION BASICA DEL MANTENIMIENTO
1.-Concepto de Mantenimiento.
2.-Mantenimiento Productivo Total
3.-Reingenieria del Mantenimiento. .

4.-Informacion Basica del Mantenimiento

TEMA 2
PROGRAMAS DE MANTENiMIENTO
1.-Componentes funcionales de la Draga Link Belt LS 78
2.-Programa de Mantenimiento I Lubricacién
3.-Programa de Mantenimiento II Servicios
4.-Programa de Mantenimiento III Inspeccién
S.-Programa de Mantenimiento IV Predictivo
6.-Programa de Mantenimiento V Repafaciones Menores

7.-Programa de Mantenimiento VI Reparaciones Mayores
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. ' REINGENIERIA DEL MSANTENIMIENTO
. MAQUINARIA DE LA CONSTRUCCION
S FLOTILLAS PROGRAMACION

MODULO I TEMAI
CONCEPTOS DEL MANTENIMIENTO

Podria decirse que el mantenimiento nace con el hombre, ya que al
" establecer ciertas reglas de Conservacion de su propia vida ,y la de su
alimento, le permite vivir y tener una mejor forma de existencia.

En una reflexion, en las distintas etapas de su existencia a ido mejorando A
en forma sostenida su Mantenimiento, el origen y tipo de comida, asi como "~
“reparando” su salud.

En actividades normales el mantenimiento seria: El comer, el _asqoff
personal, de la vivienda y la salud. El mantenimiento es incluyente 'a lo
que nos rodea: el llamado medio ambiente, bienes inmuebles y sistemas
productivos y de servicio. '

Dentro de los sistemas productivos, son necesarios la maquinaria y equipo
que en forma directa intervienes en la produccién. Y difiriendo a que tipo
de producto se ven involucrados otros tipos de servicio que son necesarios
como complemento y apoyo al producto final.

El mantenimiento en cuanto aplicacion podemos clasificarlo en:

A) Mantenimiento al sistema productivo o de servicio.
B) Mantenimiento a los equipos de soporte.
C) Mantenimiento a las instalaciones

A) Mantenimiento al sistema productivo o de servicio.- Corresponde a los
equipos, procesos O maqguinaria que intervienen directamente en la
produccion o servicio.

B) Mantenimiento de equipos de soporte.- Son los equipos para dar
mantenimiento y que son necesarios en este concepto..

C) Mantenimiento ‘a las instalaciones.- Corresponde a la infraestructura
necesaria para la produccion.

En todo sistema productivo es conveniente analizar los servicios
necesarios para llevar un buen inicio (con la materia prima), vy terminacién
(con la venta) del producto, asi como los equipos y procesos que
intervienen en ello, ya que es posible que un servicio o equipo que esta
fuera del sistema productivo que consideramos sea importante, y como tal
hay que mantenerlo, por ejemplo en algunas empresas el agua sea un
factor importante; y debera tomarse provisiones a falta de ésta. En equipo
de soporte es usual el transporte, y en algunos casos es tan importante
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REINGENIERIA DEL MSANTENIMIENTO
MAQUINARIA DE LA CONSTRUCCION
FLOTILLAS PROGRAMACION

como el de la produccion , que es el caso de la entrega del producto al
consumidor y se considera del servicio.
CONDICIONES DE OPERACION

abor

Dentro del sisterna productwo los equipos utilizados estan disefiados para

que en términos normales cumplan su cometido, y por consiguiente se

obtienen los siguientes términos: Operacion intensiva, normales y abajo
del dxseno '

Operacién intensiva.- En esté tipo de operacion concurren factores de
mayor uso, y los componentes de equipo sufren dafios en forma prematura
por este concepto, y las horas pronosticables de su uso se ven reducidas
(vida_ utll) :

Operacién Normal.- Los componentes cumplen el cometido para los que
fueron disenados.

Opérﬁcién ‘abajo de su disefio.- Esta operacién los componentes trabajan

satisfactoriamente.

En los tres puntos mencionados esta relacionado el precio del equipo —
heneficio; en maquinaria o equipo comercial.

Otro de los aspectos que involucran al mantenimiento son las diferentes
vida-util {(horas de- trabajo pronosucables) de los componentes de un

equipo, asi como los desgastes o reposiciones normales ya conmderaf‘os:

previamente en el disefio, y en este caso esta incluido la reposiciéon de
lubricantes. Las fallas que ocurren en la operacién del equipo pueden
deberse a: Mala operacion, falta de calidad en la correccion de fallas,
medio ambiente (humedad, temperatura) instalacion deficiente.

EL MANTENIMIENTO

El concepto mantenimiento consistia en la idea de realizar reparaciones a -

las propiedades fisicas o equipos conforme estas se sucedian, y asi
mantener el mayor tiempo posible en produccién las propiedades o
equipos. Los tipos de mantenimiento que se fueron sucediendo conforme
se produjeron las primeras méaquinas, tanto en su forma rudimentaria, a
las maquinas y equipos actuales, las técnicas del mantenimiento se han
visto en la necesidad de mantenerse a la par en el desarrollo de los
equipos.

Ya que uno de los problemas no es solamente la adquisicion de la mejor

maquina, asi como también de crear la responsabilidad de tenerlas en
produccién el mayor tiempo posible, mediante un mantenimiento
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. REINGENIERIA DEL MSANTENIMIENTO
Y MAQUINARIA DE LA CONSTRUCCION
FLOTILLAS PROGRAMACION

adecuado para dicha méquina, ‘conforme aumenta la vida de la misma y
dentro del costo permisible de su uso.

Los tipos de mantenimiento que se fueron sucediendo al avanzar el grado
de perfeccién de los equipos son los siguientes:

Mantenimiento correctivo
Mantenimiento preventivo
Mantenimiento predictivo
Mantenimiento productivo total
Reingenieria del Mantenimiento

Mantenimiento Correctivo.- Es el que consiste en la correccion de las fallas
cuando estas se presentaban, ya sea por sintomas claros o por falla total.

Mantenimiento Preventivo.- En la evolucion del mantenimiento correctivo
al obtenerse una serie de experiencias, tales como una mejor organizacion
0 uso; y se logra obtener las primeras causas de fallas, asi como también
sus ciclos correspondientes o bien conocer sus puntos débiles.

Al lograrse lo anterior, se detectan las fallas en su fase inicial y se corrigen
en €l momento oportuno siendo ésta ya una planeacion del
mantenimiento.

El mantenimiento predictivo consiste en detectar una falla antes de que
esta suceda y para ello se utilizan instrumentos de diagnostico y pruebas
no destructivas al elemento en cuestion. De hecho el mecanico
experimentado que saca una gota de aceite de la caja de engranes y la
palpa entre sus dedos , o el que revisa con la mano un cojinete y
experimenta en ella el calentamiento, esta realizando un mantenimiento
predictivo.

Mantenimiento Productivo Total.- Es el concepto renovado det
mantenimiento preventivo, aunado a control y registros, mantenimiento
del operador y seleccién del equipo. Acomparia a sistemas de calidad total.

Reingenieria del Mantenimiento.- Es el mantenimiento productivo total con

retro-informacién de la informacion , estado mecanico, costos programas
control y mejora continua del mantenimiento para la toma de decisiones.
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REINGENIERIA DEL MANTENIMIENTO
MAQUINARIA DE LA CONSTRUCCIGN

FLOTILLAS PROGRAMACION
MODULO 1
PROGRAMACION
TEMA 1

INFORMACION BASICA DEL MANTENIMIENTO
1.-Concepto de Mantenimiento.
2.-Mantenimiento Productivo Total
3.-Reingenieria del Mantenimiento.

4.-Informacion Basica del Mantenimiento

TEMA 2
PROGRAMAS DE MANTENIMIENTO
"1.-Componentes funcionales de la Draga Link Belt LS 78
2.-Programa de Mantenimiento I Lubricacion’
3.-Programa de Mantenimiento II Servicios
4.-Programa de Mantenimiento III lnspecciéﬁ
5.-Programa de Mantenimiento IV Predictivo
6.-Programa de Mantenimiento V Reparaciones Menores

7.-Programa de Mantenimiento VI Reparaciones Mayores
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REINGENIERIA DEL MANTENIMIENTO
MAQUINARIA DE LA CONSTRUCCION
FLOTILLAS PROGRAMACION

MODULO I TEMA1I
CONCEPTOS DEL MANTENIMIENTO

Podria decirse que el mantenimiento nace con el hombre, ya que al
establecer ciertas reglas de Conservacidon de su propia vida , y la de su
alimento, le permite vivir y tener una mejor forma de existencia.

En una reflexion, en las distintas etapas de su existencia a ido mejorando
en forma sostenida su Mantenimiento, el origen y tipo de comida, asi como
“reparando” su salud.

En actividades normales el mantenimiento seria: El comer, el aseo
personal, de la vivienda y la salud. El mantenimiento es incluyente a lo
que nos rodea: el llamado medio ambiente, bienes inmuebles y sistemas
productivos y de servicio.

Dentro de los sistemas productivos, son necesarios la maquinaria y equipo
que en forma directa intervienes en la produccion. Y difiriendo a que tipo
de producto se ven involucrados otros tipos de servicio que son necesarios
como complemento y apoyo al producto final.

El mantenimiento en cuanto aplicaciéon podemos clasificarlo en:

A) Mantenimiento al sistema productivo o de servicio.
B) Mantenimiento a los equipos de soporte.
C) Mantenimtiento a las instalaciones

A} Mantenimiento al sistema productivo o de servicio.- Corresponde a los
equipos, procesos 0 maquinaria que intervienen directamente en la
produccion o servicio.

B) Mantenimiento de equipos de soporte.- Son los equipos para dar
mantenimiento v que son necesarios en este concepto..

C) Mantenimiento a las instalaciones.- Corresponde a la infraestructura
necesaria para la produccion.

En todo sistema productivo es conveniente analizar los servicios
necesarios para llevar un buen inicio (con la materia prima), y terminacién
(con la venta) del producto, asi como los equipos y procesos que
intervienen en ello, ya que es posible que un servicio o equipo que esta
fuera del sistema productivo que consideramos sea importante, y como tal
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REINGENIERIA DEL MANTENIMIENTO
MAQUINARIA DE LA CONSTRUCCION
FLOTILLAS PROGRAMACION

hay que mantenerlo, por ejemplo en algunas empresas el agua sea un
factor importante; y debera tomarse provisiones a falta de ésta. En equipo
de soporte es usual el transporte, y en algunos casos es tan importante
como el de la produccién , que es el caso de la entrega del producto al
consumidor y se considera del servicio.

CONDICIONES DE OPERACION

Dentro del sistema productivo los equipos utilizados estan disenados para
que en términos normales cumplan su cometido, v por consiguiente se
obtienen los siguientes términos: Operacion intensiva, normales y abajo
del diseno.

Operacion intensiva.- En esté tipo de operaciéon concurren factores de
mavor uso, y los componentes de equipo sufren dafios en forma prematura
por este concepto, y las horas pronosticables de su uso se ven reducidas
(vida util).

Operacion Normal.- Los componentes cumplen el cometido para los que
fueron disenados.

Operacion abajo de su diseno.- Esta operacion los componentes trabajan
satisfactoriamente.

En los tres puntos mencionados esta relacionado el precio del equipo -
beneficio; en maquinaria o equipo comercial.

Otro de los aspectos que involucran al mantenimiento son las diferentes
vida-util (horas de trabajo pronosticables), de los componentes de un
equipo, asi como los desgastes o reposiciones normales ya considerados
previamente en el disefio, y en este caso esta incluido la reposicion de
lubricantes. Las fallas que ocurren en la operaciéon del equipo pueden
deberse a: Mala operacion, falta de calidad en la correccion de fallas,
medio ambiente (humedad, temperatura) instalacion deficiente. '

EL MANTENIMIENTO

El concepto mantenimiento consistia en la idea de realizar reparaciones a
las propiedades fisicas o equipos conforme estas se sucedian, y asi
mantener el mayor tiempo posible en produccién las propiedades o
equipos. Los tipos de mantenimiento que se fueron sucediendo conforme
se produjeron las primeras maquinas, tanto en su forma rudimentaria , a
las maquinas y equipos actuales, las técnicas del mantenimiento se han
visto en la necesidad de mantenerse a la par en el desarrollo de los
€quipos.
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REINGENIERIA DEL MANTENIMIENTO
MAQUINARIA DE LA CONSTRUCCION
FLOTILLAS PROGRAMACION

Ya que uno de los problemas no es solamente la adquisicion de la mejor
maquina, asi como también de crear la responsabilidad de tenerlas en
produccion el mayor tiempo posible, mediante un mantenimiento
adecuado para dicha maquina, conforme aumenta la vida de la misma y
dentro del costo permisible de su uso.

Los tipos de mantenimiento que se fueron sucediendo al avanzar el gruado
de perfeccidén de los equipos son los siguientes:

Mantenimiento correctivo
Mantenimiento preventivo
Mantenimiento predictivo
Mantenimiento productivo total
Reingenieria del Mantenimiento

Mantenimiento Correctivo.- Es el que consiste en la correcciéon de las fallas
cuando estas se presentaban, ya sea por sintomas claros o por falla total.

Mantenimiento Preventivo.- En la evolucion del mantenimiento correctivo;,
al obtenerse una+serie de experiencias, tales como una mejor organizacion

0 uso; y se logra obtener las primeras causas de fallas, asi como tamkién

sus ciclos correspondientes o bien conocer sus puntos débiles.

Al lograrse lo anterior, se detectan las fallas en su fase inicial y se corrigen’
en el momento oportuno siendo ésta ya una planeacion del,
mantenimiento.

El mantenimiento predictivo consiste en detectar una falla antes de que
esta suceda y para ello se utilizan instrumentos de diagnostico y pruebas
no destructivas al elemento en cuestion. De hecho el mecanico
experimentado que saca una gota de aceite de la caja de engranes y la
palpa entre sus dedos , o el que revisa con la mano un cojinete y
experimenta en ella el calentamiento, esta realizando un mantenimiento
predictivo.

Mantenimiento Productivo Total.- Es el concepto renovado del
mantenimiento preventivo, aunado a control y registros, mantenimiento
del operador y seleccion del equipo. Acompana a sistemas de calidad total.

Reingenieria del Mantenimiento.- Es el mantenimiento productivo total con

retro-informacioén de la informacion , estado mecanico, costos programas
control y mejora continua del mantenimiento para la toma de decisiones.
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MANTENIMIENTO TOTAL O TPM

:

Empresa’ un ingenioso artificio para obtener ganancia individual sin responsabilidad individual.
Ambrose Bierce

1) Introduccion

La aparicion de fallos y averias en los componentes de una instalacién industnal trae consigo la disminucion de los
beneficios que pudieran denvarse del proceso productivo en cuestion. Aquelias averias que dan lugar a la
indisporubilidag del proceso provocan una merma de ingresos y, asimismo, onginan un incremento de los costes de
produccion, ya que, como minimo, habra que reparar o sustituir el equipo avenado y, en el peor de los casos, deberan
pagarse unas mporanies indemnizaciones por los posibles dafios ocasionados a terceros.

En los iempos actuales, caracterizados por un crectente grado de competencia en la totalidad de los mercados que
provoca la erosion de tos margenes comerciales, el aseguramiento de ta capacidad productiva se configura como un
facter fundamental para el mantenimiento o mejora de la rentabilidad asociada a una instalacion o proceso industrial,

En este contexto, la confiabilldad o segundad de funcionamiento de una instaiacion industrial, wision integrada de ios
conceptos de fiabiidad (capacidad para funcionar contnuamente durante un determinado periodo de tiempo),
mantenbilidad (capacidad para ser mantenido preventiva y correctivamente), disponibilidad (capacidad para funcionar en
un instante determinade) y segundad (capacidad para operar sin producir dafio), constituye el indice basico de medida
del aseguramiento de su capacidad productiva

Si los conceptos anteriormente mencionados se jerarquizan en términos de la influencia de unos en otros, se puede
afirmar que el manterimiento, en sus vanantes de preventivo y cofrectivo, influye sobremanera en el resto de los
elementos de la confiabihdad de un disposiivo. De ahi el notable auge que, en los dltimos afos, estd teniendo su
oplimizacidn en la mayoria de las organizaciones industriales.

En lo que sigue. se presentaran los aspectos mas significativos de la metodologia TPM (Total Productive Maintenance),
considerada como una herramienta muy importante a implantar en una instalacién industnai que contribuya a la mejora
de la productividad y, por consiguiente, al incremento de la remabilidad de los procesos implicados y del .alor de los
activaos tnvertidos

2) Resumen

Escogi este tema para realizar mi trabajo debido a que considerc de una importancia critica el hecho de gerenciar el
mantenimiento en instalactones industriales. Normalmente en las industnas se presta mucha atencidn secciones que se
encuentran emparentadas con el producto y normalmente la seccion mantenimiento gueda relegada a un plano inferior.
¢ Por gque?, muy sencillo, se tiene la idea erronea de que l0s procesos que llevan a buen puerie el procesamiento de un
producto dependen exclusivamente de produccion.

No hay que ser un erudito para concluir que los procesos industnales dependen mas que nada del buen funcionamiento
de los egquipos afectados al mismo. Sencillamente “las maquinas nos dan de comer”. Ahora bien. ;Qutén tiene la
responsabihdad de hacer funcionar las maguinas de manera 6ptima?; la respuesta es mantenimiento. En todas las
empresas cuando empieza un periodo se hace una evaluacidn del costo operatvo que imphcara que una seccién se
desempene sin sobresaltos Habria que preguntarse. Que presupuasto se destinard este ano a8 mantenimiento?,
¢ Como hicieron para calculario?, ,Que parametros tomaron en cuenta? La respuesta cas) obvia sera. "se calculo en
funcien de lo que se asigno el afio anterior, ya gue anduvimos bien porque hasta nos sobro dinero”,

S+ uno preguntara ¢Que presupuesto se destinara este afo a produccion?; la respuesta también sera obvia: se evalud la
calidad del producto. probiemas que se puede tener en la logisiica, las posibles negociaciones con los proveedores, con
los compradores etc

Entonces ;Esta bien fundamentada mi hipdtesis o es que yo estoy equivocado?. Son muy raras las empresas gue
toman muy en serio la implantacion de estralegias de mantenimieno ya que consideran a esta secc.on de una
impcrtancia secundaria con respecto a otras Este anahisis me motivd a confeccionar el presente trabajo

En el mismo desarrollo les fundamentos tedncos del TPM en diferentes capitulos, en los mismos se enconirara
informacion basica de los temas relevantes del TPM

Tarnbién tuve en cuenta los factores internos gue pueden generar inercia a la implantacion de una nueva estrategia,
cualguiera sea el ambito de esta; denominé a este capitulo Resistencia al cambio en las empresas.

Fina!mente en este mi primer trabajo en un nuevo ciclo que comienzo espero realizar un aporte cognoscitivo a cualquier
persona que lea el mismo



3) Principios Basicos TPM

3.1}, Que es TPM?
Mantenimiento Productivo Total es la traduccion de TPM® (Total Productive Maintenance). El TPM es el sistema japonés
de mantenimiento \ndustrial desarrcllado a partir del concepto de "mantenimienta preventive” creado en la industna de
los Estados Unidos
Asumimos el término TPM con los siguientes enfoques: fa letra "M” representa acciones de management vy
mantenimiento Es un enfoque de realizar actividades de direccion y transformacion de empresa.
La letra "P" esta vinculada a la palabra "productive” o "productividad” de equipos pero que se puede asociar a un término
con una visién mas amplia como "perfeccionamiento”.
La letra "T" de |la palabra "total" se interpreta como “todas las actividades que realizan todas las persenas que trabajan
en lz empresa”
El TPM es una estrategia compuesta por una senie de actividades ordenadas gue una vez implantadas ayudan a mejorar
la competitividad de una organizacion industrial o de servicios
Se considera como estrategia. ya que ayuda a crear capacidades competitivas a través de la eliminacion nguirosa y
sistematica de ias deficiencias de 10s sistemas operativos.
£ TPM permite diferenciar una organizacion en relacion a su compelencia debido al impacto en la reduccion de los
costes, mejora de los tiempos de respuesta. fiabiidad de suministros, el conocimiento que poséen las personas y la
calidad de los productos y servicios finales
El TPM es un sistema onentado a lograr.

©  cero accidenies

c cero defectos

o cero averias

o cero defectos
Estas acciones deben conducir a la obtencion de productos y servicios de alta calidad, minimos costes de produccion,
alta moral en el trabaje y una imagen de empresa excelente No solo deben participar las areas productivas, se debe
buscar la eficiencia global con la participacion de todas las personas de todos los departamentos de la empresa La
obtencion de las “cero pérdidas” se debe lograr a través de la promocion de trabajo en grupos pequenas, comprometidos
y entrenados para lograr los objetivos personales y de 1a empresa N
3 2) Objetivos
Los objetivos que una organizacion busca al implantar el TPM pueden tener diferentes dimensiones:
32 1) Opjetivos estrategicos
El proceso TPM ayuda a construir capacidades competilivas desde las operacicnes de la empresa, gracias @ su
contribucion a la mejora de la efectvidad de los sistemas productivos, flexibilidad y capacidad de respuesta, reduccién
de costes operativos y conservacion del "conocimiento” industrial,
32 2) Opjetivos gperalivos -
El T=M tiene como proposito en las acciones cotidianas que los equipos operen sin averias y faltos, eliminar toda clase
de perdidas. mejorar la fiabulidad de los equipos y emplear verdaderamente la capacidad industrial instalada.
3 2 3) Objetvos orgamzativos
El "PM busca fortalecer ei trabajo en equipo. incremento en la moral en el trabajador, crear un espacio donde cada
persona pueda aponar lo mejor de si, todo esto, con el propoésito de hacer del sitio de trabajo un entorno creativo,
seguro, productivo y donde trabajar sea realmente grato.
3 3) Caractensticas
3.3.1) Las caracteristicas del TPM mas significativas son.

o Acciones de mantemnimiento en todas las etapas del ciclo de vida del equipo.

K

o Parlicipacion amplia de todas ias persenas de la organizacion

o Es observado como una estrategia global de empresa. en lugar de un sistema para mantener equipos.

o Ornentado a la mejora de la Efectvidad Global de las operaciones, en lugar de prestar atencion a
mantener los equipos funcionando.

¢ Intervencion significativa de! personal involucrade en la operacion y produccidn en e! cuidado y

conservacion de los equipos y recursos fisicos
o Procesos de mantenimiento fundamentados en la utilizacidn profunda del conocimiento que el personal
posee sobre 108 procesos,
El modelo onginal TPM propuesto por el Japan Institute of Plant Maintenance (JIPM) sugiere utilizar pilares especificos
para accrones concretas diversas, las cuales se deben implantar en forma gradual y progresiva, asegurando cada paso
dado mediante accicnes de autocontrol del personal que interviene
El T#M se orienta a la mejora de dos tipos de actwidades directivas:
¢ Dwreccidn de operaciones de mantenimiento
c Direccion de tecnologias de mantenimiento

3.4) Beneficios del TPM



3 4 1) Organizativos

Mejora de calidad del ambiente de trabajo.

Mejor control de las operaciones.

Incremento de la moral del empleado.

Creacién de una culfura de responsabilidad, disciphna y respeto por las normas

Aprendizaje permanenie

Creacion de un ambsente donde la participacion, colaboracion y creatividad sea una realidad
Dimensionamiento adecuado de las plantillas de personal.

Redes de comurnicacion eficaces.

OOCO00CC0O0

3 4.2) Segundad

o Mejorar las condiciones ambientales.

o Cultura de prevencién de eventos negatives para la salud.

o Incremento de ia capacidad de identificacion de probiemas potenciales y de blsqueda de acciones
correctivas.

o Entender el porqué de clertas narmas, en fugar de como hacerlo.

o Prevencidn y eliminacién de causas potenciales de accidentes

o EWwmnar radicalmente las fuentes de contaminacién y polucion,

3.4.3) Productividad

Ewrminar pérdidas que afectan la productividad de las plantas.

Mejora de la fiabihdad y disponibilidad de los equipos

Reduccion de los costes de mantenimiento

Mejora de la calidad del producto final

Menaor coste financiero por recambios.

Mejora de la techologia de la empresa.

AumentQ de ia capacidad de respuesta a los movimientos del mercado
o Crear capacidades compelitivas desde |a fabrica.

4} Métodos y Herramientas

o]

O000O0CGC

4 1) Definiciones de Trabajo
411} Qué es una avena®?
Se define como el cese de |a capacidad de una entidad para realizar su funcion espec;fca El término entidad equivale
términos generales a equipo, conjunto, sistema, maguina o item,
Se puede decir que una averia es la pérdida de la funcion de un elemento. componente, sisterna 0 equipo. Esta perdida
de la funcion puede ser total o parcial
La pérdida total de funciones conlieva a que el elemento no puede realizar todas las funciones para las que se disefio
Una estrategia para la solucion de averias debe considerar que existen averias criticas que son prioritanas eliminarlas
para conseguwir un resutiado significativo en la mejora del equipo.
4 1 2) Averias cronicas y esporadicas en equipos industnales
4 1 2.1} Averias esporadicas
Esta clase de perdidas, como indica su nombre, ocurren de repente y en forma no prevista. Las caracteristicas
principales de estas perdidas son.
Es poce frecuente su ocurrencia,
Por lo genera! resultan de una causa simple
Es retativamente facil identificar su causa y las medidas correctivas son simples y rapidas de aplicar.
Su aporte es importante y producen grandes desviaciones €n el proceso y por este motivo duran poco
tiempo

1.} 2) Avenas cronicas
Este tipo de perdidas estan ocultas y permanecen en el iempo. Su efecto es relativamente bajo. pero al sumarloc durante
leda el tempo que permanece puede llegar a ser muy importante para los resuliados de la empresa.
Esia clase de perdidas se vuelven habituales para el personal de fa empresa y en muchos casos ya no se aprecian por
que “hemos aprendido a vivir con ellas”, por ejemple, en una linea de empaque de productos de consumo sale
aproximadamente cada media hora una caja sin pegar debido a una falia del equipo.
Este problema no es dramatico, pero muestra que el equipo presenta una falla sistematica en su funcionamiento y que
es necesano investigar
El comportamiento de cada una de estas pérdidas se muestra en la figura 1;
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4.1 3) La solucién de problemas como un instrumento de aprendizaje organizacional

La escuela del aprendizaje experimental reconoce que el conocimiento es creado a traves de la transformacion de la
expenencla. £ ’

Un trabajo en campo de analisis y solucion de problemas de un equipo permite mejorar {as habilidades de las personas y.
la comprension que acompana esa expenencia Mientras que el aprendizaje operativo en vez de resolver un problema se
dinge hacia nuevas formas de hacer las cosas, el conceptual hace hincapié en nuevos modos de pensar sobre las
COSZs . N

4 2) Metodos de calidad para eliminar averias r

4 2 1) QC Story o Ruta de Calidag

El modelo de anahsis procedente det campo de la calidad, es reconocido como QC Story, histona de calidad o ruta de la
cahdad

Este tipo de técricas han sido ampliamente utilzadas en las empresas, especialmente en agquellas situaciones donde se
presentan problemas de defectos. perdidas de producte final por incumphmiento de especificaciones ¢ situaciones
ancrmales en procesos productivos.

Esta metodologia es potente para la reduccion drastica de las pérdidas cronicas, especialmente cuando estas son altas.
Sin embargo, es frecuente encontrar que estos buenos resultados se deben a la eliminacién de las pérdidas
esporadicas pérdidas estas que no son habituales pero que pueden tener un alto impacto en un cierto tiempo,
manteniendose sin resolver las pérdidas cronicas.

Con ias metodologias de calidad es posible lograr una disminucion de hasta un ochenta por ciento las pérdidas crénicas,
sin embargo cuanda se pretende reducir el veinte por cienlo restante, es necesano recurrir a las técnicas especializadas
de mantenimiento

Ei enfoque de calidad emplea como principrio fundamental la estratificacion de informacion a través de la construccion del
Diagrama de Pareto paraadentificar los factores de mayor aporte. E! plan de mejora se realiza sobre la base de eliminar
los factores prioritarios 1dentificados a traves de {a practica del principio de Pareto Los factores que permanecen ¢ de
menor apene. se consideran como poco criticos y en algunas oportunidades se descuidan debido a su poca tmportanma
El diagnastico de problemas en el modelo de cahidad se realiza a través del conocido diagrama de Causa y Efecto® o
espina de pescade Este diagrama permite recoger en un solo grafico y clasificados por categorias los posibles factores
cauvales de la averia Este tipo de técmica es valiosa por su simplicidad, ya que requiere de una tormenta de ideas
dingida hacia las categorias del diagrama: factor humano, equipos, materias primas y meétodo de trabajo. La dificultad
puede consistir en poder identificar en el diagrama los factores mas significativos o de mayor aporte al problema. Para
obtener una concluston del diagrama de causa y efecto se requiere de gran expernencia y conocimiento profundo del
equipo.

Cuando se pretende llegar a los niveles minimos de pérdida, el diagrama de causa y efecto no es lo suficientemente
potente debidoc a que quedan algunas posibles causas "triviales" sin solucuon Para su eliminacién se debe acudir a
metodologias complementanias nacidas en el TPM como son el método PM? y la técnica Porqueé- Porqué® para identificar
y estudiar la mayor cantidad de causas raices que pueden producir 12 averia gue se estudia.

proceso de implantacion de acuerdo al plan,



4 3) Estrategia de mejora con meétodos de mantenimiento

4.3.1) Diagnostico del problema - Tecnicas: Porqué-Porqué y metodo PM

La estrategia de TPM para el diagndstico de averias se inicia con la utihzacion de la técnica Porgué-Porqué. Esta técnica
permite reducir en forma dramatica la repeticion de las averias, pero no fa elimina en forma definitiva. Por este motivo es
necesario emplear a continuacidn el meétodo PM para lograr eliminar de raiz la mayor cantidad de factores causales y
alcanzar altos niveles de confiabilidad en los equipos.

Cuando un equipo se encuentra bien mantenido y presenta una averia, se puede realizar su diagnostico aplicando un
analisis PM. Pero s el equipo se encuentra deteriorado y sus condiciones basicas estan descuidadas, se considera que
es mas apropiado iniciar un estudio con Ia iécnica Porqué-Parqué, antes de aplicar un analisis PM. Ver figura 2

(1) Ver Apéndice 1, {2) Ver Apéndice 2, (3) Ver Apéndice 3. (4) Ver Apéndice 4
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Figura 2 - Estrategias de Manteniniento Productivo Total
5) Madelo TPM

5 1) TPM coimg un sistema

El TPM es un modelo completo de direccion industnal. No se trata de acciones simples de limpieza, gestionar
automaticamente Ja informacidn de mantenimiento o aphicar una serie de técnicas de analisis de problemas. E! TPM es
una estruclura de smanagement industnal que involucra sistemas de direccidn, cultura de empresa, arquitectura
organizativa y direccion del talento humano

Presentar ei TPM en forma sintetica. pero completa no es una tarea facil, ya que del modelo japonés y el material escrito
por estos experlos no emerge una vision global. Se pretende en este capitulo presentar el TPM como un sistema e
Introductr sus componentes

La wision global dei TPM que hemos considerado esta representado en la figura 3.
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Figura 3 - Sistema TPM

Este modelo incluye los siguientes cuatro subsistemas:

1

Premusas de base” Las premisas de base son los cimientos organizativos sobre l0s gue se construye el sistema
TPM

Gestién del conocimiento: hace referencia al proceso necesario para crear una fabrica inteligente en donde el
aprendizaje permanente y el empleo del conocimiento sea ef centro de la cultura de la organizacion y fuente de
capacidades competitivas de ia empresa.

Procesos fundamentales o “piiares” los procesos fundamentales del TPM constituyen las actividades
aperativas gue se deben realzar para lograr las mejoras esperadas. Estos procesos se deben desarrollar en
forma ordenada. siguiendo una metodologia que asegure el logro de beneficios Es en este punto donde el
JIPM ha trabajado durante decadas para perfeccionar el modelo de implantacién Las caracteristicas
fundamentaies de la metodologia JIPM es la utilizacion de pasos muy bien estudiados y el proceso de
evaluacion empleado para certificar la aplicacion correcta de cada paso.

Direcciédn por politicas debe ser el motivo que impulsa el desarrolio del TPM. Se trata de un sistema de
management que involucra a toda la organizacidon a pensar y actuar en la direccién del propbsitoleslratégico
trazado por la alta direccién de la compania.

5.1.1) Premisas de base
Las premisas de base son los cimientos sobre los que se debe construir el sistema TPM. Estos incluyen los siguientes
elementos

o Valores y pnncipios
o Proposio estratégico
o Responsabilidad reciproca



5.1.1 1) Los valores y princCipios

Son aquellas creencias profundas que el individuo considera importante. Los valores son permanentes y moldean los
sentimientos, conducta y comportamiento de ta persona Estos valores determinan las prioridades congue la empresa
decide sus acciones.

5.1 1 2) Proposito estratégico

Son ambiciones a las que aspira {a organizacion. El propésito estratégico tiene presente la vision de como debe ser la
pasicion de liderazgo deseada de la empresa y establece critenos que la organizacion ulilizara para establecer el camino
y ias pautas de su progreso

o EI proposito estratégico es un reto que la direccién promueve dentro de la organizacion para generar
espinty de "esfuerzo” dingido

5 2) Gestién de conocimiento en mantenimiento

l.a gestion del conocimeento pretende que la empresa desarrolle una alta capacidad de adaptacion y de nstitucionalizar
el cambio Hace que la empresa descubra o identifique sus fuerzas o capacidades internas para desarrollarlas a medida
gue las condiciones del entorno cambian. Recientemente las organizaciones industriales y de servicios se han venido
preocupando por el proceso de creacion, conservacion, distribucidn y utilizacion del conocimiento como una forma de
lograr transformaciones efectivas y fortalecer sus posiciones en mercados cada vez mas complejos. En el actual
ambiente dinamico. los movimientos tecnologicos. politicos y cambios en las condiciones de mercados generan
condiciones de inceridumbre Dentro de este escenaro, numerosas empresas estan construyendo capacidades de
aprendizaje y creacion de conocimientio en toda la empresa

E! TPM se apoya fuenemente en el proceso de aprendizaje dentro de las fabricas, cada uno de lor procesos
fundamentales cuenta con mecanismos para conservar el conocimiento y de aprendizaje. Las etapas basicas del TPM
se apoyan en el registro y conservacion de la expenencia adquinda por los trabajadores en el cuidado y conservacion de
los equipos Cada reparacion e inspeccion de un equipo se constituye en un proceso de generacion de conocimiento. Sin
embargo, es frecuente en las empresas industnales observar que este conocimiento se pierde por la falla de registros de
informacion. En otras empresas el "dato" existe pero este no genera informacion por falta de interpretacién Si no existe
informacion, no existird |a posibildad de generarse conoarmento. El TPM requiere realizar un plan de formacion y de
obtencion de conocimiento. £f TPM aporia metodologia para aprender a partir de los andlisis de averias y falios.

Las ensefanzas de cada evento se conservan y transfieren a los demas integrantes de la fabrica evitando su repeticion
en el futuro, siendo este uno de los mecanismos de un correcto mantenimiento planificado.

5.2.1}) Empleo del conocimiento en manterimiento

El conocimiento en mantenimiento debe ser 1a proxima frontera o desafio de los jefes y directores de mantenimiento en
las empiesas. Debido al avance en la tecnolagia de 105 equipos, las empresas requieren un mayor mvel de formacion del
personal tecnico y directivo En la figura 4 se aprecia un grafico cualitativo del empleo del conocimiento en
mantenimientic en dende el eje de tas ordenadas representa ta informacion, mientras que el de las abscisas el tiempo.

{ Vacio Informacion
Conocimiento generada
Informacidn
usada
Figura 4 -



El vacio de conocimientc que existe en |a funcion de mantenimiento se debe principalmente a las siguientes causas

o No existe una fuerte cultura de escribir y conservar €l conocimiento

o No se ha apreciado que una averia puede ser una fuente de conocimiento y que se debe capitalizar
esta experiencia mediante el registro de causas, fenémenos y acciones tomadas.

o No se emplea la informacién para obilener conocimiento Las estadisticas no son enilendidas como
herramientas de diagnoéstico Prevalece la experiencia y la habifidad técnica.

o La direccion de la empresa no le da la importancia y no estimula el trabajo con datos,

¢ Las técnicas de fiabilidad y mantenibikdad pueden tener algun grado de dificultad para el profesional
de mantenimiento con poca practica en estadistica industrial.

Estos problemas deben ser resueltos por los responsables de mantenimiento y en la mayoria de los casos se requiere
una sensibilizacidn sobre la necesidad de trabajar con datos y a la importancia de estos. Es recomendable dentro de los
pregramas de formacion técmica incorporar accionegs de formacién orientadas a mejorar el nivel de conocimento en
estacdistica industnial de los tecnicos de mantenimiento Es posible que no se requieran conocimiento profundos
matematicos, ya que los tediosos calculos se pueden realizar con programas especialkizados Lo imporntanie s poner en
practica los conceptos y que Ia toma de decisiones se haga con un fundamento de conocimiento existente en los datos.
5.3) Procesos fundameniales TPM (Pilares)
53 1) ,Qué son los "pilares TPM?
Los procesos fundameniales han sido llamados por el JIPM como “pilares”. Estos pilares sirven de apoyo para la
construccion de un sistema de produccidn ordenado. Se implantan siguiendo una metodologia disciplinada, potente y
efectiva. Los pilares considerados por el JIPM como necesanos para el desarrolio del TPM en una organizacion son los
que se indican a continuacién,

o Mejoras enfocadas o Kobetsu Kaizen
Manterumientoe Auténomo o Jishu Hozen
Mantenmiento planificado o progresive b
Mantenimento de calidad o Hinshitsu Hozen r
Prevencion de mantenimiento

¢ Entrenamiento y desarrolio de habilidades de operacion
5 3 2) Relacion entre pilares s
Los procesos fundamentales o “pilares” del TPM se deben combinar durante el proceso de implantacion. Debe existir
una cierta logica para la impiantacion del TPM en la empresa y esta dependera del grado de desarrollo gue la compania
posea en su funcion productiva y de manienimiento con relacion a cada uno de los procesos fundamentales, véase
figura 5 o N
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Por ejemplo. una cierta empresa proveedora del sector eléctnco ha decido iniciar sus actividades TPM a través del
Manterimieriic de Calidad (MC). ya que la planta es nueva y ia tecnologia que posee es muy moderna.

Los equipos se han comprado recientemente. por lo tanto el grado de deteriore acumulado no es un problema en esta
planta ;

Una planta antigua deberd imciar sus actividades de TPM implantando el pilar Mejoras Enfocadas (ME) y seguramente el
Mantemmmiento Auténomao (MA) podra contribuir también a mejorar el estade del equipo de la planta.

En otras companias donde se produce suciedad y polvo, seguramente sera util iniciar las actividades TPM a través del
MA

8



Sin embargo. ta experiencia indica que es necesario disefiar un Plan Maestro (PM} donde se combinen cada uno de los
procesos fundamentales, ya que estos entre si se apoyan y los resultados seran superiores

Es necesario tener en cuenta que cada proceso fundamental posee una serie de pasos los cuales se pueden combinar
para la implantacion del TPM en la empresa. Por ejemplo, en una compariia de comestibles en su etapa inicial de TPM
ha combinado las tres primeras etapas del MA con un fuerte trabajo en ME. Para el futuro ha previsto continuar sus
actividades de auténomo con un plan de mejora del mantenimiento preventivo.

Es necesarnio recordar que las ME no-solo se orientan a la eliminacién de problemas de equipo Estas tienen que ver con
la eliminacion de toda clase de pérdidas que afectan la Productividad Totat Efectiva de los Equipos (PTEE) y Efectividad
Global de Equipo (EGE), por lo tanto. esle es un proceso priontario en el inicio de las actividades TPM. Uno de los
factores de éxio para la implantactdon del TPM esta en un cuidadoso disefio de cada una de las acciones para el
desarrolic de los procescs fundamentaies

5.4) Direccion por politicas (Hoshin Kanri)

Podemos pensar que la direccion por politcas (DPP) es un sistema de direccion que permite formular, desarrollar y
ejecutar los planes de la empresa con la participacion de todos los integrantes de la organizacion La DPP se emplea
para asegurar el crecimiento a largo plazo, preverur 1a recurrencia de situaciones no deseadas en la planificacion y de
problemas de ejecucion

La DPP se realiza en ciclos anuales y busca alcanzar las grandes mejoras aplicando las ideas y tecnicas de control de
calidad en el proceso de gestibn de la empresa.

En myual forma como en un proceso industrial se realizan actividades de "control de proceso”, la DPP realiza actividades
de controi de calidad en el proceso directivo, asegurando 1a minima vanabilidad en el logro de jos resuitados de todas las
parsonas integrantes de la organizacion. La DPP permite coordinar las achvidades de cada persona y equipo humang
para el logro de ios objetivos en forma efectiva, en igual forma como un director de una orquesta sinfonica logra la
coordinacion de todos los aristas para gue la melodia sea perfecta para el auditorio.

Este sisterna de direccion permite arganizar y dirigir 1a totaiidad de actividades que promueve el TPM. Los aspectos
clave de este sistermna de direccion son

¢ Un proceso de ptanificacion e implantacidn que se puede mejorar continuamente empleando el Ciclo
Deming” PHVA (Planificar. Hacer. Verificar y Actuar)
(5) Ver Apendice 5
o Se onenta a aqueltos sistemas que deben ser mejorados para el logro de los abjetivos estratégicos.
Por gjemplo, la ehminacién sistematica de todo tipe de despilfarros que se presentan en el proceso
productivo : .

¢ Participacien y coordinacion de todos los niveles y departamentos en la planificacién, desarrollo y
desplegue de los objetivos anuales y sus medios para alcanzarlos.
¢ Plamficacion y ejecucion fundamentada en hechos.

Formulacion de metas y planes en cascada a través de toda la organizacién apoyandose en las
verdaderas capacidades de la organizacion. Este sistema de compromiso funcional le da fuerza y
vitahdad a procesos TPM fundamentados en fa mejora continua.

La DPP es un sistema gue permite ptanificar y ejecutar mejoras estratégicas del sistema productive

El proceso de DPP cubre un ampho espectro de actwvidades. desde |a identificacion de las acciones mas adecuadas que
se oeben realizar en la empresa. hasia las formas de asegurar que esas actvidades son efectivamente implantadas. Se
puede asumir que la DPP es la infraestructura que asegura que las actividades clave son realizadas correctamente y en
el momento correcto.

La DPP es el sistema de direccion que toma los objetivos estrategicos de la compania y los traduce en actividades
ceneretas que son ejecutadas en los diferentes niveles y areas de la empresa Es el puente entre el establecimiento de
propositos y objelivos estratégicos y 1a accion diana para su logro. La DPP es el motor que impulse todo proyecto de
transformacion continua de una organizacion Creemos que un proyecte TPM sin el motor de la DPP no se desarroliara
con exHo

6) Pilares TPM

6 1) Piar 1. Mejaras Enfocadas (Kobetsu Kaizen)

Las mejoras enfocadas son actividades que se desarrollan con la intervencidn de fas diferentes areas comprometidas en
el proceso productivo, con ei objeto maximizar la efectividad global de equipes, procesos y plantas; todo esto a traves de
un trabajo organizado en equipos interfuncionales. empleando metedologia especifica y concentrando su atencion en la
etiminacion de jos despilfarros que se presentan en 1as plantas industriales.

Se trata de desarrollar el proceso de mejora continua similar al existente en los procesos de Control Total de Calidad
aplicando procedimientos y tecnicas de mantermmiento. S una organizacién cuenta con actividades de mejora similares,
simplemente podra incorporar dentro de su proceso. Kaizen o mejora, nuevas herramientas desarrolladas en el entorno
TPM No debera modificar su actual proceso de mejora que aplica actuaimente.

Las tecnicas TPM ayudan a eliminar dramaticamente las averias de los equipos. El procedimiento seguido nara realizar
acciones de mejoras enfocadas sigue los pasos del conocido Ciclo Deming o PHVA ( Planificar-Hacer-Verificar-Actuar),
El desarrollo de las actrvidades Kobetsu Kaizen se realizan a través de los pasos mostrados en la figura 6:
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6.1 1) Paso 1 — Seileccion del tema de estudio
E! terna de estudio puede seleccionarse empleando diferentes criterios.

* Objelivos supenores de la direccion industral

+ Problemas de calidad y entregas al cliente

+ Cnterios organizatives.

* Relacion con otros procesos de mejora continua

+ Mejoras significativas para construir capacidades

competitivas desde fa planta.

* Faclores innovadores y otros.
6.1.2) Paso 2 - Crear la estructura para el proyecto
La estructura frecuentemente utlizada es la del equipo interfuncional. En esta clase de equipos intervienen trabajadores
de las diferentes areas invoiucradas en el proceso productivo como supervisores, operadores, personal técnico de
mantemmento. compras o almacenes, proyectos, ingenieria de proceso y control de calidad. Es necesario recordar que
uno de tos grandes prapostos det TPM es la creacion de fuertes estructuras intedfuncionales participativas.
Consideramos que un alto factor en el exito de los proyecios de ME radica en una adecuada gestion dei trabajo de las
equipos, esto es, un buen plan de trabajo, seguimiento y cantrol del avance, como también, la comunicacién y respaldo
motivacional por parte de la direccion supenaor. :
6.1 3) Paso 3. Identficar 1a situacidn actual y formular objetivos
£n este paso es necesario un analisis del problema en forma general y se identiftcan las pérdidas principalet asociadas
con el problema seleccionado En esta fase se debe recoger o procesar la informacion sobre averias, fallos,
reparactones y otras estadisticas sobre las pérdidas por problemas de calidad, energia, andlisis de capacidad de
proceso y de los tiempos de operacién para identificar los cuellos de botella, paradas, etc. Esta informacidn se debe
presentar en forma grafica y Estratificada’ para faciitar su interpretacién y el diagnostico del problema
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Una vez .establecidos los temas de estudio es necesario formular objetivos que orienten el esfuerzo de mejora. Los
objetivas deben contener los valores numericos que se pretenden alcanzar con la reaiizacidn del proyecto.
6 1.4) Paso 4° Diagnostico del problema
Antes de utilizar tecnicas analiticas para estudiar y solucionar el problema, se deben establecer y mantener las
condiciones basicas que aseguren el funcienamiento apropiado del equipo. Estas condiciones basicas incluyen, impieza,
lubncacién, chequeos de rutina, apriete de tuercas, etc También es importante la eliminaciéon compieta de todas
aquellas deficiencias y las causas del deterioro acelerado debido a fugas, escapes, contaminacion, polvo, etc. Esto
implhca realizar activdades de mantenimiento autdonomo en las areas seleccionadas como piloto para la realizacidn de
las mejoras enfocadas
Las técnicas analiticas utihzadas con mayor frecuencia en el estudio de los problemas del equipamiento provienen del
campo de la calidad. Debido a su facilidad y simplicidad tienen fa posibilidad de ser utihzadas por {a mayoria de ios
trabajadores de una planta
6 1.5) Paso 5 Formular plan de accién
Una vez se han investigado y analizado las diferentes causas del problema. se establece un plan de accion para la
eliminacion de las causas criticas. Este plan debe incluir alternativas para las posibles acciones A parlir de estas
propuestas se establecen las actividades y tareas especificas necesarias para lograr los objetivos formulados. Este plan
debe incorporar acciones tanto para el personal especialista o membros de soporte como ingenieria, proyectos,
mantenimeento, etc., como también acciones que deben ser realizadas por los operadores del equipo y personal de
apoyo rutinano de preduccidén como maquinistas, empacadores, auxiliares. etc
6 1.6) Paso 8. Implantar mejoras
Una vez planificadas las acciones con detalle se procede a implantarias. Es importante durante la impiantacion de las
acciones contar con la panicipacion de todas las personas involucradas en el proyecto incluyendo e! personal operador.
Las mejoras no deben ser impuestas ya que si se imponen por orden superior no contaran con un respaldo total del
personal operativo Involucrado. Cuando se pretenda mejorar los métodos de trabajo, se debe consultar y tener en cuenta
las opiniones del personal que directa o indirectamente intervienen en el proceso.
{6} Ver Apendice 6
6 17) Paso 7 Evaluar los resultados
Es muy importante gue los resultados oblenidos en una mejora sean publicados en una cartelera o paneles, en toda ia
empresa lo cual ayudara a asegurar que cada area se beneficie de la expenencia de los grupos de mejora. Et comité u
oficina encargada de coordmmar el TPM debe llevar un grafico o cuadro el la cual se controlen todos los proyectos, y
garantizar que todos los beneficios y mejoras se mantengan en el tiempo
6.2) Pilar 2 Mantenimiento Auténomo
Et MA esta compueste por un conjunto de actividades que se realzan diariamente por todos los trabajadores en los
equipos que operan, incluyendo inspeccion, lubricactdn, limpieza, intervenciones menores, cambio de herramientas y
piez.is, estudiando posibles mejoras, analizando y solucicnando problemas del equipo y acciones que conduzcan a
mantener el equipo en las mejores condiciones de funcionamienio. Estas actividades se deben realizar siguiendo
eslandares previamente preparados con {a colaboracion de los propios operarios. Los operanos deben ser entrenados y
deben contar con los conocimientos necesarios para dominar el equipo que opera.
Los objetives fundamentales del mantenimiento autdnomo son
¢ Emplear el equipo como instrumento para el aprendizaje y adquisicion de conocimiento
c Desarroliar nuevas habilidades para el analisis de problemas y creacion de un nuevo pensamiento
sobre el trabajo
o Mediante una operacion correcta y verificacion permanente de acuerdo a los estandares se evite el
detenoro del equipo
o Mejorar el funcionamiente del equipo con el aporte creativo del operador.
¢ Construrr y mantener ias condiciones necesarias para que el equipo funcione sin averias y rendimiento
pteno
o Mejorar la seguridad en el trabajo
o Lograr un total sentido de pertenenciay respensabilidad de! trabajador.
o Mejora de la morai en el traba)jo
6.2.1) Vision tradicional de |a division del trabajo en plantas industriales
Una de las principales caracteristicas del TPM es el involucramiento y participacion directa de la funcion de produccién
en actividades de mantemimiento En numerosas fabricas es muy marcada la separacidn existente entre el personal de
mantenimiento y produccion, El departamento de mantenimiento se encarga de reparar y entregar el equipo para que la
funcion productwa cumpla cen su misidn exclusiva de fabnicar Esta clase de organizacion industnal conduce a pérdidas
de E'ectividad Global de Produccion (EGP). un pobre clima de trabajo desmotivacion y frecuentes enfrentamientos entre
estas ¢os funciones
La vision moederna del mantemmiento buscz que exista un compromiso compartido entre las diferentes funciones
industriales para la mejora de la productividad de la planta En la medida en que se incorpora nueva tecnologia en la
construccion de los equipos productivos, los operanos de estos equipos deben tener un nivel técnico mayor, ya que
deben conocer &n profundidad su funcionamiento y colaborar en su mantenimiento. Son numerosas tareas que pueden
reahzarlas el operario, como limpiar, lubricar cuidar los aprietes, purgar las unidades neumaticas, verificar el estado de
tensidn de cadenas, observar el buen estado de sensoies y fotocélulas, mantener el sitio de trabajo libre de elementos
innecesarios, etc. Con esta contribucion, el personal de mantenimiento podrd dedicar un mayor tiempo a mejorar las
rutinas del mantenimiento preventivo y realizar verdaderos estudios de mgenieria de mantenimiento para mejorar el
funcionamiento del equipo
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Otro problema frecuente es la categonzacion del personal de produccion y mantenimiento.En una ciena empresa
industrial es posible encontrar tantos grados de especializacion que se requiere 1a intervencion de tres o cuatro personas
para retirar un conjunto motor-bomba del lugar de operacién. El electricisia desconecta el motor, el mecanice desmonta
el conjunto y un tercero lo transporta al taller para su reparacion. En esta organizacién, el aseo no es asumido por el
operano de la seccion, ya gue este es un trabajo que debe ser realizado por personal con menor expenencia,
preferiblemente del area de aseo que depende de servicios generales Este tipo de situaciones hace que esla empresa
no esté preparada adecuadamente para construir capacidades competitivas en su planta. No existe la posibilidad de
mejorar el conocimiento sobre el comporiamiento de los equipos, ya que la funcion de hmpieza es transferida a operarios
independientes de la operacion y poco capacitados, creando riesges, pérdida de conocimiento e meficiencia.

En varias plantas productivas existe otro problema que tiene que ver con los "celos” entre el personal de mantenirmiento
en refacion con el posible aprendizaje que pueda alcanzar el cperaric. Se ha considerado que el operario solamente
debe operar el equipo y cualquier intervencion menor debe ser realizada por el personal de mantenimiento. Cuando el
operario de produccion pretende acercarse y conocer un poco mas et equipe durante la intervencion del mecanico, este
lo invita a retirarse o no existe el interes de ensefarle, ya que considera gue este debe ser un trabajo exclusivo del
técnico en mantenimiento.

En una cierta planta un joven operario le pregunta a un mecanico experto. "como lograste repararlo™?”, el mecanico le
responde "es .un secreto profesional " Este tipo de actitudes no permiten lograr un mayor conocimiento sobre el
equine Como resultade final el operario no intervendra en futuras reparaciones, este se retirara del sitio de trabajo para
realizar actividades personales no relacicnadas con el trabajo.

Otro comportamiento que debemos corregir es el que se observa con el personal operario gue no le interesa participar
en (0s trabajos de mantemmiento y adquinr conocimiento profundo sobre el funcionamiento del equipamiento. Cuando la
inter sencion toma cierto tiempo, la supervisién asigna el personal a otras lineas o equipos no dejando un numero
reducido de operanos para que cooperen en la puesta en marcha del equipo y aprendan mas sobre ta maquinaria. Este
comportamiento se ve reforzadoe por la creencia existente que no es posible que el operario cuente con una herramienta
para realizar intervenciones menores. Estas solo son posibles con la intervencion de los mecanicos.

Existen actitudes del personal de mantenimiento dentre de las plantas de atribuir ios problemas a las practicas
deficientes de los operarios y el personal de produccion a los deficientes métodos empleados por mantenimiento.
Fialmerite, minguna de las funciones es responsable del problema,

Estos compartamiento han llevado a que dentro de ias plantas industriales no se promueva la necesidad de que el
operario pueda conocer profundamente la maquinaria Sin este conocimento dificiimente podran contribuir a idéntificar
los problemas potenciales de los equipos Esta situacidén se ve agravada con |a falta de induccion y entrenamiento del
personal cuando llega a la empresa

En estas crcunstancias el MA un pilar del TPM urgente de implantar en esta clase de empresas para transformar
radicalmente la forma de actuar de las funciones industnales Cada persona debe contribuir a la realizacrén del
mantemmiento del equipo que opera Las actividades de manterimiento liviano o de cuidado basico deben asumuse
como tareas de produccion ™

6.2 2} Desarrollo de tiabajadores competentes en el manejo de los equipos

Cuando el operario ha recibido entrenarmiento en aspectos técnicos de planta y conoce perfectamente el funcionamiento
def equipo. este podra realizar algunas reparaciones menores y corregir pequefias deficiencias de los equipos. Esta
capacitacion le permitird desarrollar habiidades para dentificar rapidamente anormalidades en el funcionarmento.
evitando que en el futuro se transformen en averias importantes si no se les da un tratamiento oportuno. Los operarios
deben estar formados para detectar tempranamente esta clase de anormalidades y evitar la presencia de fallos en el
equivo y problemas de cahdad Un operarioc competente puede detectar prontamente esta clase de causas y corregirlas
oporiunamente Esla debe ser la clase de operanos que las empresas deben desarroliar a través del MA

El MA mplica un cambio cultural en la empresa. especialmente en el concepto; "yo fabrico y tu conservas el equipa”, en
lugar de "yo cuido mi equipo”. Para lograrlo es necesario incrementar el conocimiento que poseen los operarios para
lograr un total dominio de los equipos Esto implica desarrollar las siguientes capacidades en los operarios.

6 2.3) Creacion de un lugar de trabajo grato y estimulante

E{ MA permite gue el trabajo se realice en ambientes segures, hbres de ruido, contaminacion y con los elementos de
trabajo necesartos El orden en el area. la ubicacton adecuada de las herramientas, medios de seguridad y materiales de
trabajo traen como consecuencia la ehminacién de esfuerzos innecesarios por parte del operario, menores
desplazamientos con cargas pesadas reducr los riesgos potenciales de accidenie y una mayor comprension sobre las
causas potenciales de accidenies y averias en los eqQuipos

Et MA estimuta el empleo de estandares, hojas de verificacidn y evaluaciones permanentes sobre el estado del sitio de
trabajo Estas practicas de trabajo crean en el personal operativo una actilud de respeto hacia los procedimientos, ya
gque ellos comprenden su ulilidad y la necesidad de utilizarlos y mejorarios. Estos beneficios son apreciados por el
operario y estos deben hacer un esfuerzo para su conservacion.

El contenido humano del MA lo convierte en una estrategia poderosa de transformacién continua de empresa. Sirve para
adaptar permaneniemente a la organizacton hacia las nuevas exigencias del mercado y para crear capacidades
competitivas cenlradas en el conocimiento gue las personas poseen sobre sus procesos, Otro aspecto a destacar es la
creacion de un trabajo disciplinado y respetucse de las normas y procedimientos. El TPM desarrollado por el JIPM
estimula ta creacion de metodologias que sin ser inflexible o imiten la creatividad del individuo, hacen dei trabajo diario
en aigo tecnicamente bien elaborado y que se puede mejorar con la experniencia diaria.

6 2 «) Limpieza como medio de verificacion del funcionamiento del equipo.

La falta de hmpieza es una de las causas centrales de las averias de los equipos. La abrasién causada por fa friccion de
los componentes detenoran el estado funcional de las paries de las maquinas Como consecuencia, se presentan
pérdidas de precision y estas conducen hacia la presencia de defectos de calidad de productos y paradas de equipos no
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programadas. Por lo tanto. cobra importancia el trabajo de mantemmsento que debe realizar el operario en la
conservacion de la impieza y aseo en el mantenimiento autdnomo.

Cuando se realizan actividades de MA el operano en un principio buscara dejar impio el equipo y en orden. En un
segundo nivel de pensamiento. el operarip se preocupa no solamente por mantenerlo impio. sino que tratara en
wdentificar las causas de la suciedad, ya gue esto implica un trabajo en algunas veces tedioso y que en 10 posible se
debe evitar identificando la causa profunda del polvo, contaminacion o suciedad De esta forma el trabajador podra
contribuir en la dentificacion de ias causas de la suciedad y el mal estado del equipo Cuande el operano “toca" el
£quipo podra identificar otra clase de anomalias como tornilles flojos, elementos sueltos o en mal estado, $1:08 con poco
lubricarte, tuberias taponadas. etc. La hmpieza como inspeccion se debe desarrollar siguiendo estandares de seguridad
y empleando los medios adecuados previamente definidos, ya que de o contrario, se pueden producir actidentes y
perdidas de tiempo Innecesarias.

§ 2.5) Emplec de controles visuales

Una de las formas de facilitar el trabajo de los operarios en las actividades de MA es mediante el empleo de controles
visuales y estédndares de facil comprenston, Por ejemplo, la identificacién de los puntos de {ubricacion de equipo con
codigos de colores, facilitara al operarnio el empleo de las aceiteras del mismo color, evitando Ia aplicacion de otro tipo de
lubricante al requendo Los sentidos de giro de los motores, brazos de maguinas, valvulas, sentide de fluyjo de tuberias,
etc , se deben marcar con colores de facil visualizacion, evitando deficientes montajes y accidentes en el momenic de ia
puesta en marcha de un equipo Otra clase de informacién wisual Utl para los operanos son ios estandares de trabajo,
aseu y iubricacién. Estos estandares en ias empresas practicantes del TPM son elaborados en gran tamafio y ubicados
muy cerca de los sitios de trabajo para facilitar su lectura y utiizacion.

6 3) Pdar 3. Mantemmiento Progresivo o Planificado

El mantenimiento progresivo es uno de los pilares mas importantes en la busgueda de beneficios en una organizacién
industnal, El JIPM le ha dado a este pilar el nombre de Mantermmiento Planificado (MP). Consideramos que el térming
MP puede comunicar mejor el proposiio de este pilar, que consiste en la necesidad de avanzar gradualmente hacia la
busqueda de la meta "cero averias” para una planta industnal, Ver figura 7.
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6 3.1) Limitaciones de los enfoques tradicionales de mantenimiento planficado

El manternimiento

<

planificado que se prachca en numerosas empresas presenta entre otras las siguientes limitaciones:

No se dispone de infermacion histérica necesaria para establecer el tiempo mas adecuado para
realizar las acciones de mantenimiento preventivo. Los tiempos son establecidos de acuerdo a la
experiencia, recomendaciones de fabricante y otros criterios con poco fundamento técnico y sin el
apoyo en datos e informacion historica sobre comportamientc pasado.

Se aprovecha la parada de un equipo para "hacer todo lo necesano en la maquina” ya que la tenemos
disporuble. . Sera necesanc un tempo similar de intervencidn para todos los elementos y sistemas de
un equipo?, ,Sera esto economico?

Se aplican planes de mantenimiento preventivo a equipos que poseen un alto deterioro acumulado.
Este deterioro afecla la dispersion de la distrbucion (estadistica) de falios. imposibilitande la
identificacion de un comporntamento regular det fallo y con el que se deberia establecer el plan de
mantenmiento

Propostto estrategico

Responsabilidad reciproca
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5.1.1.1) Los valores y principos

Son aquelias creencias profundas que el individuo considera importante. Los valores son permanentes y moldean los
sentirrientos, conducta y comportamiento de la persona Estos valores determinan las prioridades conque Ia empresa
decide sus acciones

5 1.1 2) Proposito estratégico

Son ambiciones a las que aspira la organizacion E} proposito estratégico tiene presente ia vision de como debe ser la
posicion de hderazgo deseada de la empresa y establece cnterios que la organizacion utilizara para establecer el camino
y las pautas de su progreso

o El proposito estratégico es un reto que la Esta situacion se aprecia en todo tipo de empresas e
inclusive en aguellas que poseen certificaciones y pregramas o modelos de calidad avanzados.

o El irabajo de mantenimiento planificado no incluye acciones Kaizen para la mejora de los métodos de
trabajo. No se incluyen acciones gue permitan mejorar la capacidad técnica y mejora de !a fiabilidad
del trabajo de mantenimiento, como tampoco es frecuente observar el desarrolio de planes para
eliminar la necesidad de acciones de mantenimiento. Esta tambien debe ser considerada como una
actividad de manterimiento preventivo.

6 3 2) Apories del TPM a la mejora de MP
Ei TPM posee una mayor aptica o visidn de los proceso de gestidn preventiva de equipos y uliliza tres grandes
estrategias

1 Actwidades para prevenir y corregir averias en equipos a {ravés de rutinas dianas, periédicas y predictivas.

2. Actividades Kaizen orientadas a mejorar las caracteristicas de los equipos.

3 Actvidades Kaizen para mejorar la competencia administrativa y técrica de 1a funcion mantenimiento.
St se comparan las dos estrategias antenores sugendas dentro del TPM con Jas practicas habituales de mantenimiento
planificade cbservamos que existe una diferencia significativa en cuanto al alcance de sus actividades.
Algunas empresas han considerado que implantar un programa informatico de gestion de mantepimiento les conducira a
resoiver lgs problemas det mantemimiento preventivoe La verdad es que se mejoraran las acciones administrativas de
manienimienta, pero el efecto positivo en la dismunucion de las averias y fallos en el equipo se lograra con acciones
adicionales como

o Utihizacion de la informacion para dentificar y reducwr los falios frecuentes., Daily Managment
Maintenance’ (DMM).

o Utihzacion de informacion para el establecimientio de mejores tiempos de mantentmiento preventivo.

o Iimplantar acciones Kaizen para practicar MM,

< implantar acciones de prevencion de mantenimento

¢ Implantar acciones para mejorar la competencia técnica de la funcién de mantenimiento,

o Desarrollo de conceptos Kaizen en 10s aspeclos relacionados con los métodos de trabajo y gestion de
mantenimiento. .

o Participacion integral de tedo el personal relacionado con las operaciones de la empresa en las

accignes de mantenimiento.
Seguramenie que las antenores estrategias sugendas por TPM se constituyen en los mejores aportes al desarrollo de!
mamnenimiento planificado Sin embargo. desde el punto de vista del desarrallo de una organizacion, el TPM ha marcado
una diferencia concepltual al lograr justificar y proponer acciones concretas para eliminar las barreras existentes ertre los
departamentos de producc:on y mantenumiento e€n cuanio al principio de responsabilidad por el cuidado y conservacion
de los equipos Haber logrado involucrar todas tas areas de una industria para aicanzar los objetivos de productividad
global. ha sido el mayor éxito de ta practica del TPM.
6 3.3} Actwidades generales del MP
Enta figura 8 se presenta una vision general de |as actividades incluidas en este pilar;
(7) Ver Apendice 7

15



Clasificacion
de los métodos
de mantenimiento

[ vertmionts |_[rtotrirto |__[ Pt
Plerificedn ' T - Prevenno ..F"!!m?l

Mirtenmiatp veluscidn I

L. enbesesia Emm“
M atenimiarto conddfn | l
Pragresivo

‘Repareciones

Martenimissto
do emnergentie

Mejora
Mrtenibiidad

Figura 8

6 3.4) Pasos preliminares para implantar un modelo de MP

Hemos comentado previamente sobre la necesidad de lograr que los equipos posean un comportamiento regular desde
el punto de vista estadistico para poder establecer un plan de mantenimiento. El comportamiento de los fallos estable
perrmite hacer que el fallo sea "predecibie” y cue las acciones de mantenimienlo preventivo sean mas econdmicas y
eficaces Un fallo es predecible cuando obedece a causas de deterioro natural preferiblemente. Si existe ne-jligencia en
su operacién, sobrecarga condiciones de funcionamiento deficiente, poca ¢ minguna limpieza, cualquier actividad de
mantemmiento planificado no serd eficaz y desde el punto de vista economico no se obtendra el mejor beneficio de la
intervencion

E! JIPM sugiere realizar dos actividades prevtas antes de iniciar un programa de mantenimiento planificado en un equipo
para que este sea econdmico y eficaz

Estas actividades son,

Elapa 1 Hacer "predecible” el MTBE®
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Poi ejemplo, una cierta empresa proveedora del sector electrico ha decido iniciar sus actividades TPM
a traves del Mantenimiento de Cahdad (MC). ya gue la planta es nueva y la tecnologia que posee es

muy moderna.

Los equipos se han comprado recientemente. por lo tanto el grado de deterioro acumulado no es un

problema en esta planta

Una planta antigua debera iniciar sus actividades de TPM implantando el pilar Mejoras Enfocadas (ME)
y seguramente el Mantemmiento Autdnomo (MA) podra contribuir también a mejorar el estado del

equipo de la planta

En otras compafias donde se produce suciedad y polvo, seguramente serd Gtil imiciar las actividades

TPM a traves del MA
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Sin embargo, la experiencia indica que es necesaro disefiar un Plan Maestro (PM) donde se combinen
cada uno de los procesos fundamentales, ya que estos entre si se apoyan y los resultados seran
superiores,.

Es necesario tener en cuenta que cada proceso fundamental posee una sene de pasos los cuales se
pueden comtunar para la implantacion de! TPM en la empresa. Por gjemplo, en una compaiia de
comestibles en su etapa intcial de TPM ha combinado las tres primeras etapas del MA con un fuerte
trabajo en ME. Para el futurg ha previsto continuar sus actividades de auténomo con un pla-. de mejora
del mantenimiento preventivo.

Es necesario recordar que las ME no-solo se orientan a la eliminacion de problemas de equipe Estas
tienen que ver con Iz eliminacién de toda clase de pérdidas que afectan la Productividad Total Efectiva
de los Eguipos (PTEE) y Efectividad Global de Equipe (EGE), por lo tanto, este es un proceso
priontario en el imicio de las actividades TPM Uno de los factores de éxito para la implantacion del
TPM esta en un cuidadosc disefio de cada una de las acciones para el desarrollo de les procesos
fundamentales.

5.4) Direccion por politicas (Hoshin Kanri)

Podemos pensar que la direccién por politicas (DPP} es un sistema de direccion que permite formular,
desarrollar y ejecutar los planes de la empresa con la parlicipacion de todos los integrantes de la
orgamzacion La DPP se emplea para asegurar el crecimiento a largo plazo. prevenr la recurrencia de
situaciones no deseadas en la planificacion y de problemas de ejecucion

La DPP se realiza en ciclos anuales y busca alcanzar las grandes mejoras aplicando las ideas y
tecnicas de control de calidad en el proceso de gestidn de la empresa

En igual forma como en un proceso industnal se realizan actividades de "control de proceso”, la DPP
realiza actividades de control de calidad en el proceso directivo, asegurando ia mimima variabilidad en
el logro de los resultados de todas las personas integrantes de la organizacién. La DPP permite
coordinar las actividades de cada persona y equipo humano para el logro de los objetivos en forma
efectiva, en igual forma come un director de una orquesta sinfénica logra la coordinacion de todos los
artistas para que la melodia sea perfecta para el auditorio.

Este sistema de dwreccion permile organizar y dingir |a totalidad de actividades que promucve el TPM.
Los aspectos clave de este sistema de direccion son.

s Un proceso de planificacion e implantacion que se puede mejorar continuamente

empleando ef Ciclo Deming5 PHVA (Planificar. Hacer, Verificar y Actuar).
(5) Ver Apéndice 5 )

* Se orenta a aquellos sisternas que deben ser mejorados para el logro de los
objetivos estratégicos Por ejemplo, la eliminacion sistematica de tedo tipo de
despilfarros que se presentan en el procesc productivo.

s Parlicipacion y coordinacion de todos los niveles y departamentos en la planificacion,
desarrollo y despliegue de los objetivos anuales y sus medios para alcanzarlos

* Pianificacion y ejecucion fundamentada en hechos

*  Formulacton de melas y planes en cascada a través de toda la organizacion
apoyandose en las verdaderas capacidades de la organizacion. Este sistema de
compromiso funcional le da fuerza y vitalidad a procesos TPM fundamentadas en la
mejora continua

La DPP es un sistema gue permite planificar y ejecutar mejoras estratégicas del sistema productivo.
El proceso de DPP cubre un amplioc espectro de actividades: desde |a identificacion de {as acciones
mas adecuadas que se deben realizar en la empresa, hasta !as formas de asegurar que esas
actividades son efectivamente implantadas Se puede asumir que la DPP es la infraestructura que
asegura que las actividades clave son realizadas correctamente y en el momento correcto .

La DPP es el sistema de direccidn que toma los objetivos estratégicos de la compaiiia y los traduce en
actvidades concrelas que son gjecutadas en los diferentes niveles y areas de la empresa. Es el
puente entre el establecimiento de propdsitos y objetivos estratégicos y ia accidn diaria para su logro,
La DPP es el motor que impulse todo proyecto de transformacién continua de una organizacion
Creemos que un proyecto TPM sin el motor de la DPP no se desarrollard con éxito.

6) Pilares TPM
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6 1) Pilar 1: Mejoras Enfocadas (Kobetsu Kajzen)

Las mejoras enfocadas son actividades que se desarroilan con la intervencién de las diferentes areas
comprometidas en el proceso productivo, con el objeto maximizar la efectindad global de equipos,
procesos y plamtas; todo esto a través de un trabajo organizado en equipos interfuncionales,
empleando metodologia especifica y concentrando su atencion en la eliminacion de los despilfarros
que se presentan en las plantas industriales

Se trata de desarroliar el proceso de mejora continua simitar al existente en los proceso: de Control
Total de Cahdad aplicando procedimienios y técrucas de mantenimiento. Si una organizacion cuenta
con actividades de mejora simitares, simplemente podra incorporar dentro de su proceso, Kaizen o
mejora, nuevas herramientas desarroliadas en el entorno TPM. No debera modificar su actual proceso
de mejora que aplica actualmente

Las técricas TPM ayudan a eliminar dramaticamenle las averias de los equipos. El procedimiento
seguido para realizar acciones de mejoras enfocadas sigue los pasos dei conocido Ciclo Deming o
PHVA ( Planificar-Hacer-Venficar-Actuar)

Ei desarrollc de las actwidades Kobetsu Kaizen se realizan a través de los pasos mostrados en la
figura 6

{ Paso1 ) {  Pasp2 ) { Paso3

Seleccidndeitema | .| (reaestuctura | "’a&'ﬁé?‘,’fé;;ﬁf;‘é?

de estudio para el proyecto objetivos de mejora
P, —

( Paso 7 A [ Paso4
ic Actuar | Planear Diagndtico del
Evaluacion de - problema en estudio
resuitados
w Hacer

( Paso6 ) . ; Paso5 )
Imp!amar Formular plan
mejoras de accidn
) \
Figura 6
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6.1 1) Paso 1 — Seteccion det tema de estudio
El tema de estudio puede seleccionarse empleando diferentes criteros:

*» Objetivos supercres de la
direccion industral
¢ Problemas de calidad vy
entregas al cliente
= Criterios organizativos.
* Relacion con otros procescs de
mejora continua
* Mejoras significatwvas para
consiruir capacidades
competitivas desde la planta
= Factores innovadores y otros.
6 1.2) Paso 2 — Crear la estructura para el proyecio ‘
La estructura frecuentemente utilizada es la del equipo interfuncional. En esta clase de equipos
intervienen trabajadores de las diferentes areas involucradas en el proceso productivo como
supervisores, operadores, personal técnico de mantenimiento, compras o almacenes, proyectos,
ingenieria de proceso y control de calidad. Es necesario recordar que uno de los grandes propositos
del TPM es la creacién de fuertes estructuras interfuncionales parlicipativas
Consideramos que un alto factor en el exito de los proyectos de ME radica en una adecuada gestion
del trabgjo de los equipos, esto s, un buen plan de trabajo, segumiento y control del avance, como
también, la comunicacion y respaldo motivacional por parte de la direccién superior.
6 1 3) Pasc 3. ldentificar la situacion actual y formular objetivos
En este paso es necesano un analisis del problema en forma general y se identifican ias pérdidas
principales asociadas con el problema seleccionado. En esta fase se debe recoger o procesar la
informacion sobre. averias, fallos, reparaciones y otras estadisticas sobre las pérdidas por problemas
de calidad. energia, anadhsis de capacidad de proceso y de los tiempos de operacion para identificar los
cuellos de botella, paradas, etc. Esta informacion se debe presentar en forma grafica y Estratificada’
para facilitar su interpretacion y el diagnéstico det problema. .
Una vez establecidos los temas de estudio es necesario formular objetivos que orienten el esfuerzo de
mejora Los objetwos deben contener los valores numeéricos gue se pretenden alcai.zar con la
tealizacion del proyecto. .
6 1.4) Paso 4 Diagnostico del problema
Antes de utilizar técnicas analitcas para estudiar y solucionar el problema, se deben establecer y
mantener las condiciones basicas que aseguren el funcionamiento apropiado del equipoc. Estas
condiciones basicas incluyen. limpieza, iubricacidon, chequeos de rutina, apriete de tuercas, etc
También es importante la eliminacién completa de todas aqueltas deficiencias y las causas del
deterioro acelerado debido a fugas. escapes, contaminacion, polvo, etc. Esto implica realizar
activdades de mantenimiento autbnomo en las areas seleccionadas como piloto para la realizacion de
las mejoras enfocadas .
Las técnicas analiticas utilzadas con mayor frecuencia en el estudio de los problemas del
equipamiento provienen del campo de la calidad. Debido a su facildad y simplicidad tenen la
posibihdad de ser utilizadas por 1a mayoria de los trabajadores de una planta.
6.1 5) Paso 5 Formular plan de accion
Una vez se han investigado y analizado las diferentes causas del problema, se establece un plan de
accion para Ia ehminacion de las causas criticas. Este plan debe incluir alternativas para las posibles
acciones A partir de estas propuestas se establecen las actividades y tareas especificas necesarias
para lograr los objetivos formulados. Este plan debe incorporar acciones tanto para el personal
especialista © miembros de soporte como ingenieria. proyecios, mantenimiento, elc., como también
acciones que deben ser

realizadas por los operadores del equipo y personal de apoyo rutinano de produccién como
maguinistas, empacadores, auxilares, eic

6 1 6) Paso 8 Implantar mejoras

Una vez planificadas Ias acciones con detalle se procede a implantarlas. Es impartante durante fa
implantacidén de tas acciones contar con la participacién de todas las personas involucradas en el
proyecto incluyendo el personal operadar. Las mejoras no deben ser impuestas ya que si se imponen
por orden superior no contaran con un respaldo total del personal operativo involucrado. Cuando se
pretenda mejorar los métodos de trabajo, se debe consultar y tener en cuenta |as opiniones del
personal que directa o indirectamente intervienen en el procesoe,
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{6) Ver Apendice &
6.1.7) Paso 7 Evaluar los resultados
Es muy importante que los resultados obtenidos en una mejora sean publicados en una cartelera o
paneles. en toda la empresa lo cual ayudara a asegurar que cada area se beneficie de |a experiencia
de Ios grupos de mejora. El comité u oficina encargada de coordinar el TPM debe llevar un grafico o
cuadre ei la cual se controlen todos [os proyectos, y garantizar que todos los beneficios y mejoras se
mantengan en el tiempo.
6.2} Pilar 2: Mantenimiento Auténomo
El MA esta compuesto por un conjunto de actividades que se realizan diariamente por todos los
trabajadores en los equipos que operan, incluyendo inspeccidn, lubricacion, limpieza, intervenciones
menores, cambio de herramientas y piezas, estudiando posibles mejoras, analizando y solucionando
problemas del equipo y acciones que conduzcan a mantener el equipo en las mejores condiciones de
funcionamiento. Estas actividades se deben realizar siguiendo estandares previamente preparados
con la colaboracion de los proplos operarios Los operanos deben ser entrenados y deben contar con
los conocimientos necesarios para dominar el equipe que opera.
Los objetivos fundamentales del mantenimiento auténemo son,
* Emplear el equipec como instrumento para el aprendizaje y adguisicion de
conoccimento
= Desarrollar nuevas habilidades para el analisis de problemas y creacion de un nuevo
pensamiento sobre el trabajo.
* Medante una operacidén comecta y verificacion permanente de acuerde a los
estandares se evite el deterioro del equipo.
= Mejorar el funcignamiento del equipo con el aporte creativo del operador.
s Construir y mantener las condiciones necesarias para que el equipo funcione sin
averias y rendimiento pleno
= Mejorar la segurnidad en el trabajo.
* Lograr un total sentido de pertenencia y responsabilidad del trabajador.
» Mejora de la moral en ei trabajo.
6.2.1) Vision tradicional de la division de! trabajo en plantas industriales
Una de las principales caracteristicas det TPM es el involucramiento y participacion directa de la
funcion de produccion en actividades de mantenimiento. En numerosas fabricas es.muy marcada la
separacion existente entre el personal de mantemmiento y produccion, El departamento de
mantenimiento se encarga de reparar y entregar el equipo para que la funcidén productiva cumpla con
su miston exclusiva de fabricar Esta clase de organizacion industrial conduce a pérdidas de
Efectividad Global de Produccion (EGP). un pobre clima de trabajo, desmotivacion. y. frecuentes
enfrentamientos entre estas dos funciones.
La vision moderna del mantemmiento busca que exista un compromiso compartido entre las diferentes
funciones industriales para la mejora de la productividad de la planta. En la medida en que se
incorpora nueva tecnologia en la construccion de los equipos productivos, los operarios de estos
equipos deben tener un nivel técnmico mayor, ya que deben conocer en profundidad su funcionamiento
y colaborar en su mantemmiento Son numerosas tareas que pueden realizarlas el operano., como
hmpiar. lubricar cwidar los apnetes, puigar las unidades neumaticas, venficar el estado de tensién de
cadenas observar el buen estado de sensores y fotocélulas, mantener el sitio de trabajo libre de
elementos innecesarios, eic Con esta contrbucion, el perscnal de mantenimiento podra dedicar un
may r liempo a8 mejorar ias rutinas del mantenimiento preventivo y realizar verdaderos estudios de
ngeruena de mantemmiento para mejorar el funcionamiento del equipe.
Otro probiema frecuente es la categorizacién del personal de produccidn y mantenimiento, En una
cierta empresa industrial es posible encontrar tantos grades de especializacidon que se requiere la
intervencion de tres o cuatro personas para retirar un conjunto motor-bomba del lugar de operacion. El
elecincisia desconecta el motor, el mecanico desmonta el conjunto y un tercero lo transporta al taller
para su reparacion En esta organizacién, el aseo no es asumido por el aperario de la seccion, ya que
este es un trabajo que debe ser realizado por personal con menor experiencia, preferiblemente del
aiea de aseo que depende de servicios generales. Este tipo de situaciones hace gue esta empresa no
este preparada adecuadamente para construir capacidades competitivas en su planta No existe la
posibikdad de mejorar el cenocimiento sobre el comportamiento de los equipes. ya que iz funcion de
hmpieza es transfenda a operanos independientes de la operacidn y poco capacitados, creando
riesgos. pérdida de conocimiento e ineficiencia.
En vanas plantas productivas exisie otro problema que tiene que ver con los "celos” entre el personal
de mantemmiento en relacion con el posible aprendizaje que pueda alcanzar el operario. Se ha
considerado que el operario sclamente debe operar el equipo y cualquier intervencion menor debe ser
realizada por el personal de mantenimiento. Cuando el operario de produccion pretende acercarse y
conocer un poco mas el equipo durante la intervencion del mecanico, este lo invita a retirarse 0 nNo
existe el interés de ensedarle, ya que considera que este debe ser un trabajo exclusive de! tecnica en
mantentmiento. .
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En una cierta planta un joven operario le pregunta a un mecanico experte: "como Jograste repararlo?”,
el mecanico le responde "es...un secreto profesional...”. Este tipo de actitudes no permiten lograr un
mayor conocimiento sobre el equipo. Como resultado final el operario no intervendra en futuras
reparaciones, esle se relirara de! sitio de trabajo para realizar actividades personales no relacionadas
con el frabajo

Otro comportamiento que debemos corregir es el que se observa con el personal operario que no le
interesa paricipar en los trabajos de mantenimiento y adguirir conocimiento profundo sobre el
funcionamiento del equipamiento Cuando 1a intervencion toma cierto tiempo, la supervision asigna el
personal a otras lineas o equipos no dejando un numero reducido de operarios para que Cooperen en
la puesta en marcha del equipo y aprendan méas sobre la maquinaria. Este comportamento se ve
reforzadao por 1a creencia existente que no es posible gue el operario cuente con una herramienta para
realizar intervenciones menores Estas solo son posibles con fa intervencion de los mecanicos

Existen acttudes del personal de manterumiento dentro de las plantas de atribuir los problemas a las
practicas deficientes de ios operarios y el personal de produccidn a los deficientes métodos empleados
por mantenimiento Finalmente, ninguna de ias funciones es responsable de! problema.

Estos comportamiento han llevada a que dentro de las plantas industnales no se promueva la
necesidad de que el operario pueda conocer profundamente la maquinaria. Sin este conocimiento
dificiimente podran contribuir a identificar los problemas potenciaies de los equipos. Esta situacion se
ve agravada con la falta de induccion y entrenamiento del personal cuando llega a la empresa.

En estas circunstancias el MA un ptlar del TPM urgente de impiantar en esta clase de empresas para
transformar radicalmente ia forma de actuar de las funciones industriales. Cada persona debe
contribuir a 1a realizacion det mantenimiento del equipo que opera Las actividades de mantenimiento
lviano o de cuidado basico deben asumirse como tareas de produccion

6 2.2) Desarrolio de trabajadores competentes en &l manejo de los equipos

Cuando el operario ha recibido entrenamiento en aspectos técnicos de planta y conoce perfectamente
el funcionamiento del equipa, esle podra realizar algunas reparaciones menores y carregir pequenas
deficiencias de los equipos. Esta capacitacidn le permitira desarrollar habilidades para identificar
rapidamente anormalidades en el funcionamiento, evitando que en el futuro se transformen en averias
importantes si no se les da un tratamiento oportuno Los operarios deben estar formados para detectar
tempranamente esta clase de anormahdades y evitar la presencia de fallos en el equipo y prohlemas
de calidad Un operario competente puede deteclar prontamente esta clase de causas y corregirtas
oportunamente Esia debe ser 1a clase de operarios que Jas empresas deben desarrollar a través del
MA '

El MA imphca un cambio cultura! en ta empresa, especialmente en el conceplo; "yo fabrico y tu
conservas el equipe”, en lugar de "yo cuido mi equipo”. Para logrario es necesario incrementar el
conocimiento que poseen los operarios para lograr un total dominio de los equipos. Esto implica
desarroliar las siguientes capacidades en los operanos.

62 3) Creacmon de un lugar de trabajo grato y estimulante -
El MA permnte que el trabajo se realice en ambientes seguros, libres de ruido. contammamon y con los
elementos de trabajo necesanos. El orden en el area, la ubicacidén adecuada de las herramientas,
medios de seguridad y materiales de trabajo, traen como consecuencia la eliminacion de esfuerzos
innecesaros por parte del operano, menores desplazamientos con cargas pesadas, reducir los riesgos
potenciales de accidenie y una mayor comprension sobre las causas potenciales de ¢ccidentes y
averias en los equipes.

El MA esumula el empleoc de estandares, hojas de verificacion y evaluaciones permanentes sobre el
estado del sitio de trabajo. Estas practicas de trabajo crean en el personal operativo una actitud de
respeto hacia los procedimientos, ya que elfos comprenden su utilidad y la necesidad de utilizarles y
mejorarlos Estos beneficios son apreciades por el operano y estos deben hacer un esfuerzo para su
COnsenvacion.

El conterido humano del MA lo convierte en una estrategia poderosa de transformacion continua de
empresa Sirve para adaplar permanentemente a la orgamizacion hacia ias nuevas exigencias del
mercado y para crear capacdades competiivas centradas en el conocimiento que las personas
poseen sobre sus procesos. Otro aspecto a destacar es la creacion de un trabajo disciplinado y
respetuoso de las normas y procedimientos. El TPM desarrollado por el JIPM estimula la creacion de
metlodologias que sin ser inflexible o limiten la creatividad det individuo, hacen del trabajo diaric en
algo téecnicamente bien elaborado y que se puede mejorar con la experiencia diaria.

6.2.4) Limpieza como medio de venficacién del funcionamiento del equipo.

La falta de hmpieza es una de las causas centrales de las averias de los equipos. La abrasion causada
por la friccion de los componentes deterioran el estado funcional de las panes de las maguinas. Coma
consecuencia, se presentan pérdidas de precision y estas conducen hacia la presencia de defectos de
calidad de produclos y paradas de equipos no programadas. Por lo tanto, cobra importancia e! trabajo
de mantenimiento que debe realizar el operario en la conservacién de la limpieza y aseo en el
mantenimiento autoncmo .

Cuando se realizan activtdades de MA e! operario en un principio buscara dejar limpio el equipo y en
orden En un segundo nivel de pensamiente, el operario se preocupa no sctamente por mantenerlo
Impio. sino que tratara en identificar las causas de la suciedad, ya que esto implica un trabajo en
algunas veces ledioso y que en lo posible se debe evitar identificando la causa profunda del polvo,
contaminacion 0 suciedad De esta forma el trabajador podra contribuir en la identificacion de las
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causas de la suciedad y el mal estado del equipo. Cuando el operario "toca" el equipo podra identificar
otra clase de anomalias como tornilios flojos, elementos sueltos 0 en mal estado, sitios con poco
lubricante, tuberias taponadas, etc. La limpieza como inspeccion se debe desarrollar siguendo
estandares de seguridad y empleando los medios adecuados previamente definidos. ya que de o
contrario, se pueden producir accidentes y pérdidas de tiempo innecesarias,

6 2.5) Empleo de controles visuales

Una de las formas de facilitar el trabajo de los operarios en las actividades de MA es mediante el
empleo de controles visuales y estandares de facil comprensién. Por gjemplo, la identificacion de los
puntos de lubricacién de equipo con codigos de colores, facilitara al operario el empleo de iss aceleras
del mismo color, evitando la aplicacion de ofro bpo de lubricante al requerido. Los sentidos de giro de
los motores, brazos de maguinas, valvulas, sentido de flujo de tuberias, etc., se deben marcar con
colores de facil visualizacion, evitando deficientes montajes y accidentes en el momento de la puesta
en marcha de un equipo. Otra clase de informacién visual util para los operarios son los estandares de
trabajo, aseo y lubricacion. Estos estandares en las empresas practicantes del TPM son elaborados en
gran tamafo y ubicados muy cerca de los sitos de trabajo para facilitar su lectura y utilizacion.

6 3) Pilar 3. Mantenimiento Progresivo o Planificado

El mantenimiento progresivo es uno de los pilares mas importantes en la busqueda de beneficios en
una crgamzacion industrial. Ef JIPM le ha dado a este pilar el nombre de Mantenimiento Planificado
(MP) Conswderamos gque el término MP puede cormunicar.mejor el propostite de este pilar, que consiste
en la necesidad de avanzar gradualmente hacia la basqueda de la meta "cero averias” para una pianta
industrial Ver figura 7
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Figura 7 - Relacion entre las acciones de mantenimiento y produccion para prevenir averias

6 3.1) Limtaciones de los enfoques tradicionales de mantenimiento planificado
El mantemmiento planificado que se practica en numerposas empresas presenta entre otras las
siguientes limitaciones:

No se dispone de informacidn historica necesaria para establecer et ‘iempo mas
adecuado para realizar las acciones de mantenimiento preventivo. Los tiempos son
establecidos de acuerdo a la experiencia, recomendaciones de fabricante y otros
critenos con poco fundamento técnico y sin el apoyo en datos € informacion histérica
sobre comportamiento pasado.

Se aprovecha la parada de un equipo para "hacer todo lo necesario en la maquina”
ya que la tenemos disponible ;Sera necesario un tiempo similar de intervencion
para todos los elementos y sistemas de un equipo?, ; Serd esto econdmico?

Se aplhcan planes de manterimiento preventivo @ equipos que poseen un alto
detenoro acwmulade Este deterioro afecta ia dispersion de la distribucion
{estadistica) de {allos, imposibilitando la identificacion de un comportamiento regular
del fallo y con el que se deberia establecer el plan de mantenimiento preventivo
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*  Alos equipos y sistemas se les da un tratamiento similar desde el punto de vista de
fa definicion de las rutinas de preventivo, sin importan su critoidad, riesgo, efecto en
la calidad, grado de dificultad para conseguir el recambio o repuesto. eic.

*  Es poco frecuente que los departamentos de mantenimiento cuenten con estandares
especializados para la realizar su trabajo tecruco. La practica habitual consiste en
imprimir la orden de trabajo con algunas asignaciones gue no indican el detalle del
tpo de accion a realizar, Por ejemplo: "inspeccionar la cadena 28X del eje superior
del rotor impulsor". Este tipo de instruccion no indica qué inspeccionar en la cadena,
el tipo de estandar a cumplir. forma, cuidados. caracteristicas de calidad, registro de
informacién, segundad, tempo, herramientas y otros elementos necesarios para
realizar e! trabajo de Inspeccion. Esta situacton se aprecia en todo tipo de empresas
e Iinclusive en aquellas que poseen certificaciones y programas o modelos de calidad
avanzados

* El trabajo de manterumiento plantficado no incluye acciones Kaizen para la mejora
de los métodos de trabajo No se incluyen acciones que permitar mejorar la
capacidad técnica y mejora de la fiabiidad- del trabajo de mantenimiento. como
tampoco es frecuente observar el desarrolio de planes para ehminar la necesidad de
acciones de mantenimiento Esta también debe ser considerada como una actividad
de mantenirmiento preventivo.

6 3.2) Aportes de! TPM a la mejora de MP
El TPM posee una mayor éptica o visién de los proceso de gestion preventiva de equipos y utiliza tres
grandes estrategias
8 Actividades para prevenir y corregir averias en equipos a través de rutinas dianas. penodicas
y predictivas.
Actividades Kaizen orientadas a mejorar las caracteristicas de los equipos
10 Actividades Ka:izen para mejorar la competencia administrativa y técnica de la funcidn
mantenimiento.
Si se comparan las dos estrategias anteriores sugendas dentro de! TPM con las practicas habituales
de mantentmiento planificado. observamos que existe una diferencia significativa en cuanto al alcance
de sus actividades. ‘
Algunas empresas han considerado gque implantar un programa informatico de gestion de
mantenimienic les conducird a resolver los problemas del mantenimiento preventivo La verdad es que
se mejoraran las acciones admimstrativas de mantenimiento, pero el efecto positivo en la disminucion
de tas avenas y fallos en el equipo se lograra con acciones adicionales como’
* Utlikizacidon de la informacion para dentificar y reducir los fallos frecuw-tes., Daily
Managment Maintenance’ (DMM).
* Uthzacion de informactdn para el establecimiento de mejores tliempos de
mantenimiento preventivo.
* Implantar acciones Kaizen para pract:car MM
= Implantar acciones de prevencion de mantenimiento.
* Implantar acciones para mejorar la competencia técrica de la funcién de
manternmiento.
* Desarrollo de concepios Katzen en {os aspectos relacionados con los métodos de
trabajo y gestion de mantenimiento.
* Participacion integral de todo el personal relacionado con las operaciones de la
empresa €n las acciones de mantenimiento.
Seguramente que las antericres estrategias sugendas por TPM se constituyen en los mejores aportes
al desarrollo del mantenimiento planificado. Sin embargo, desde el punto de vista del desarrolio de una
organizacion, el TPM ha marcado una diferencia conceptual al lograr justificar y proponer acciones
concretas para ehminar las barreras existentes entre los deparamentos de produccidon vy
mantemmiento en cuanto al principio de responsabiidad por el cuidado y conservacion de los equipos.
Haber logrado involucrar todas las areas de una industria para alcanzar los objetivos de productividad
global, ha sido €] mayor éxia de la practica de! TPM |
6 3.3) ActividadesTyddaRae el MP
En la figura 8 se presenta una vision general de las actividades incluidas en este pilar:
(7) Ver Apéndice 7
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6.3 4) Pasos preliminares para implantar un modelo de MP

Hemos comentado previamente sobre la necesidad de lograr gque los equipos posean un
comportamiento regular desde el punto de vista estadistico para poder esiablecer un plan de
mantenimenrto E{ comportamiento de los fallos estable permite hacer que el fallo sea "predecible" y
que ias accrones de mantenimiento preventivo sean mas economicas y eficaces. Un fallo es predecible
cuando pbedece a causas de deterioro natura! preferiblemente. Si existe negligencia en su operacion,
sobrecarga, condiciones de funcionamiento deficiente, poca 0 ninguna impteza, cuaiquier actividad de
mantemimiento planificado no sera eficaz y desde el punto de vista econémico no se obtendra el mejor
beneficio de 1a intervencidn

Ef JIPM sugere realizar dos actividades previas antes de iniciar un programa de mantenimiento
planificado en un equipo para que este sea economico y eficaz

Estas actwidades son-

Etapa 1. Hacer "predecible” el MTBF®
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Etapa 1
Estabilizar el
MTBF

_/\m
/

Estado 2
Estado 1

Intervalo de
reemplazo (1)

Intervalo de
reemplazo (2)

Efecto de restauracion de deterioro

Figura 9
Propédsitos

=  Reducir la variabilidad de los intervalos de fallo.

*  Eliminar deterioro acumuiado,

«  Hacer mas predecible los tiempos potenciales en que se pueden presentar los fallos.
Acciones

s Desarrollar los pasos uno y dos de Mantenimiento Autonomoe

s  Ehlminar errores de operacion, negligencias y mitaciones del personal.

*  Mantener condiciones basicas de operacion,
En esta etapa se pretende eliminar en forma radical el deterioro acumulado que posee el equipo y que
interviene como causa en la pérdida de estabiidad del MTBF. Un plan de mantenimiento realizado
sobre un equipc que no cuente con un MTBF estable, es poco econdmico y poco efectivo para
prevenir los problemas de fallos. Con las acciones de esta etapa se busca que la fluctuacion del MTBF
sea en lo posible (teoricamente) debida al desgaste natural de los componentes del equipo. Al ser
estable el MTBF el compontamiento de los failes serd predecible y el tiempo asumide para la
intervencion planficada del equipo sera la mas proxima al comportamiento reat futuro
(8) Ver Apendgice 8
Etapa 2 Incrementar el MTBF
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Etapa 1

Estabilizar el
MTBF Etapa 2
Aumentar el
= MTBF

Estado 2

Estado 1

/

Intervalo de
reemplaze (1)

intervalo de
reemplazo (2)

— Lt
Intervalo de

reemplazo (3)
Efecto del aumento de vida del equipe

Figura 10
Propodsito
*  Aumentar la expectativa de duracidn del equipo
*=  Elminar fallos esporadicos.
*  Restaurar detenoro de apanencia o externo.
Acciones

*  Ebminar los fallos debidos a debilidades de disefio de! equipo Realizacion de »

. proyectos Kaizen para la mejora de matenales, construccion y puesta en marcha del

equipo Ebminar posibilidades de sobre carga de equipos mejorando los estandares

’ en caso de no poderse mejorar €l equipo para que pueda aceptar las nuevas
exigencias.

*  Ehminar fallos por accidentes. Es necesario realizar el entrenamiento necesario para
reparar adecuadamente el equipo, realizar proyectos Kaizen sobre métodos de
intervencion. Estandanzar métodos de cperacion e instalacién de dispositives a
prueba de errares que eviten accidentes.

* Restaurar el detenoro Inspeccién del estado general del equipo. deterioros que se
pueden observar con inspecciones visuales Aplicar los dos pasos iniciales de MA.

En esta etapa de blusqueda de eliminacton de fallos en eguipos, se pretende eliminar las causas de

deterioro acelerado ya sea por causas debidas a mala operacion del equipo, debilidades del disefo

ofiginal de este. o mala conservacion

Las anteriores dos etapas se deben considerar como parte de las acciones de un mantenimiento

preventivo efectivo Siempre se debe tener en cuenta lo siguiente: cuando el mantenimiento periadico

se reahza antes de que la duracidn de la vida del equipo sea estable. los costes de mantenimiento son
mayores y el proceso no es eficaz. )

6.3.5) Etapas del mantenimiento progresvo,

El pilar MP sugerido por el JIPM se implanta en seis pasos. La vision general de estos pasos se

muestra en la figura 11:
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6 3.5 1) Paso 1. |dentificar el punto de partida del estado de los equipos
El paso uno esta relacionado con ta necesidad de mejorar la informacion disponible sobra el equipo
Esia informacion permite crear la base historica necesana para diagnosticar los problemas del equipo
Algunas pregunias que nos podemos hacer para ver del grado de desarrollo son
» Tenemos la informacion necesana sobre equipos?
= . Hemos identificado los criterios para calificar los equipos?
* Contamos con una lista priorizada de los equipos?
* ;Se han definido los tpos de fallos potenciales?
= Poseemos historcos de averias e intervenciones?
* ;Contamos con registros sobre MTBF para equipos y sistemas?
* . Poseemos un sistema de costes de mantenimento?
* . Qué problemas tene fa funcién de mantemmiento?
* :La calidad de servicio de mantenimiento es la adecuada?
63 5.2)Paso 2. Elimunar deterioro del equipamiento y mejorarlo
Ei paso dos busca elminar los problemas del equipo y desarrollar acciones que eviten la presencia de
fallos similares en oiros equipos idénticos.
Se pricriza lo siguiente;
* Eliminar averias en forma radical aplicando métodos de
*  Mejora continua 0
*  Ehminar fallas de proceso
* Mejorar el manejo de la informacion estadistica para el diagnéshco de fallos y
averias
* Implantar acciones para evitar la recurrencia de fallos.
*  Aplicacidn del ciclo DMM (Dailly Management Maintenance)
6.3 5 3) Paso 3. Mejorar el sistema de informacion para la gestion
El paso tres busca que se mejore el sistema de iformacion para la gestion de mantenimiento. Es
frecuente entender que en este paso se debe introducir un programa informético o mejorar el actual
Sin embargo, en esta etapa es fundamental crear modelos de sistemas de informacion de los failos y
averias para su ehminacion. antes de implantar un sistema de gestion de manterumiento de equipas
Nos debemaos preguntar
* Eldiseno de la base de datos de mantenimiento es la adecuada?
*  Tenemos informacion necesana scbre fallos, averias, causas e intervenciones?
*  (Elconocimiento en manterimiento se conserva?
*  Tenemos la informacion técnica del equipo?
*  Contamos con un sistema de informacion que apoye |a gestion de mantenimiento?
* (Ei sistema de gestion de mantenimiento permite controlar todos los recursos de la
funcion' piezas. planos, recambios?
6 3 5.4) Paso 4. Mejorar ei sistema de mantenimiento pernddico
El paso cuatro esta relacionado con el establecimiento de eslandares de mantenimiento, realizar un
trabajo de preparacion para el mantenimiente periddico. crear flujos de trabajo, identficar equipos,
prezas elementos. definr estrategias de mantenimiento y desarrolio de un sistema de gestién para las
acciones de mantemmento contralado
*  Disefiar estrategias de mantenimiento. criticidad, frecuencia, tipo de ma:\tenimiento,
empleo de tablas MTBF, etc.
= Preparar estandares de mantenimentc procedimientos, actividades, estandares.
regestro de infermacion, ete
s Gestion de informacion del manterimiento contratado
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6.3.5.5) Paso 5. Desarroltar un sistema de mantenimiento predictivo T
El paso cinco busca introducir tecnologias de mantenimiento basado en’la condicion y de caracter
predictivo. Se disefian los flujos de trabajo, selecciéon de tecnologia, formacion y aplicacidon en la
planta i
= Introducir tecnologia para el diagnéstico de equipos.
*  Formacion del personal sobre esta clase de tecnologias.
*  Preparar diagramas de flujo de procesos de predictivo
* |dentificar equipos y elementos iniciales para aplicar progresivamente tas tecnologias
de predictivo
= Mejorar la tecnologia de diagnostico: automatizar la toma informacion, lele-
transmision y proceso via Internet.
6 3.5.6} Paso 6 Desarrollo superor del sistema de mantenimiento
El pasc seis desarrolla procesos Kaizen para la mejora del sistema de mantenimiento periddico
establecido, desde los puntos de vista técnico, humano y organizativo.

= Evaluar el progresa en el MTBF y otros indices

* Desarrollo de la tecnologia de Ingenieria de Mantenimiento.
*  Evaluar economicamente sus beneficios

*  Mejorar la tecnologia estadistica y de diagnéstico

* Explorar el emplec de tecnologias emergentes:

6.4) Pilar 4; Mantenimiento de Calidad .
Es una ME que tiene como propdsito establecer las condiciones del equipo en un punto donde el "cero
defectas” es factible. Las acciones del MC buscan verificar y medir las condiciones "ce:d defectos”
regularmente, con el objeto de facilitar la operacién de los equipos en la situacion donde no se generen
defectos de calidad
Mantenimiente de Calidad no es

*  Aplicar técnicas de control de calidad a las tareas de mantenimiento

*  Aplicar un sistema 1S0 a fa funcién de mantenimiento

* Utihzar técnicas de control estadistico de calidad al mantenimiento -

*  Aphcar acciones de mejora continua a la funciéon de mantenimiento
Mantemimiento de Cahdad es..

* Realizar acciones de mantenimiento orientadas al cuidado del equipo para que este -
no genere defectos de caiidad

= Prevenr defectos de calidad cerificande que la maquinaria cumple las condiciones
para "cero defectos” y que estas se encuentra dentro de los estandares técnicos.

*  Observar las variaciones de las caracteristicas de los equipos para prevenirdefectos
y tomar acciones adelantandose a la situacion de ancrmalidad potencial

* Realizar estudios de ingenieria del equipc para identificar los elementos del equipo
que tienen una alta incidencia en las caracteristicas de calidad del producto final,
realizar el cantrol de estos elementos de la maquina e intervenir estos elementos.

6.4 1) Pnnciplos de! Mantenimiento de Calidad
Los principios en que se fundamenta ef MC son;
62 Clasificacion de los defectos e wdentificacién de las circunstancias en que se
presentan, frecuencia y efectos
63 Realizar un anaksis PM para identificar los factores del equipo que generan los
defectos de calidad
64, Establecer valores eslandar para las caracteristicas de los factores del equipo y
valorar los resultados a través de un proceso de medicion.
65 Establecer un sistema de inspeccidon periddico de las caracteristicas criticas.
66 Preparar matrices de mantermiento y valorar periodicamente los estandares.
6.4.2) ttapas del pilar MC
El JIPM ha establecido nueve etapas para el desarroilo del MC. Eslas se deben auditar y siguen las
estrategias de prueba piloto, eguipo modelo y transferencia del conaocimiento utilizados en otros pilares
TPM
* Etapa 1 Identificacion de la situacion actual del equipo.
* Etapa 2' Investigacton de 1a forma como se generan los defectos

* Elapa 3 Identificacion y analisis de las condiciones 3M (Maleriales, Maquina y Manc
de obra).

* FEtapa 4 Estudiar las acciones correctivas para eliminar "fuguais”,

* Etapa 5. Analizar las condiciones del equipo para productos sin defectos y comparar
los resultados.

)
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* Etapa 6; Realizar acciones Kaizen o de mejora de las condiciones 3M.

= Efapa 7: Definir las condiciones y estandares de las 3M

* Etapa 8 Reforzar el método de inspeccion.

= Etapa 9. Valorar los estandares utihizados.

7) Gestion TPM

7 1) Conceplo de productividad total efectiva de los equipos (PTEE}

La PTEE es una medida de |a productividad real de los equipos, Esta medida se obtiene multiplicando
los siguientes indices.

PTEE = AE X EGE

AE-Aprovechamiento del equipo. Se trata de una medida que indica la cantidad del tiempo
calendario utilizado por los equipos E! AE esta mas relacionado con decisiones directivas sobre uso
del tempo calendario disponible que con el funcionamiento en si del equpo. Esta medida es sensible
al tiempe gue habria podido funcionar el equipo, pero por diversos motivos 10s equipos no se
programaron para producir €l 100 % del ttempo Otro factor que afecta el aprovechamiento dei equipo
es el tempo ullizado para realizar acciones pltanificadas de mantenimiento preventiva. Et AE se puede
Interpretar como un porcentaje del iempo calendano que ha utilizado un equipo para producir
EGE-Efectividad Global del Equipo. Esta medida evalda el rendimiento del equipo mientras esta en
funcionamienic. La EGE esta fuertemente relacionada con el estado de conservacion y productividad
del equipo mientras esta funcionando

Para calcular et AE se pueden aplicar los pasos que se detallan a continuacion

7.1.1) Establecer el iempo base de calculo o tempo calendario (TC).

Es frecuente en empresas de manufactura tomar la base de calculo 1440 munutos 0 24 horas Para
empresas de procesos continuos que realizan inspeccion de planta anual, consideran el tiempo
caiendario come (365 dias * 24 horas).

7 1 2) Obtener el tiempo total no programado

Siuna empresa trabaja unicamente dos tumos (16 horas). el tempo de funcionamento no programado
en un mes sera de 240 horas.

7 1.2.1) Obtener el tempa de paradas planificadas

Se suma el tiempo utlizado para realizar acciones preventivas de mantenimiento, descansos,
reuniones programadas con operarios, reuniones de mejora continua, etc. .

7 1.2 2) Calcular el tiempo de funcionamiento (TF)

Es el total de tiempo que se espera que el equipo © planta opere, Se obtiene restando del TC, el
tiempo destinado a mantemmiento planificado y tiempo total no programado

TF= Twempo calendano ~ (Tiempo lotal no programado + Tiempo de paradas planificadas)

7.2) Calcuio del AE

Se obtiene dividiendo e! TF por el TC Representa el porcentaje del tiempo calendario que realmente
se utihza para productr y se expresa en porcentaje.

AE = (TF/TC) X 100

7 3) Calculo de la (EGE)

Este ndicador muestra 1as peérdidas reales de los equipos medidas en tiempo. Este indicador
posiblemente es el mas importante para conocer el grado de competitividad de una planta industrial.
Esta compuestao por los siguientes tres factores’

=  Disponibilidad: mide las perdidas de disponibilidad de los equipos debido a paradas
no programadas

* Eficencia de rendimenig Mide las perdidas por rendimiento causadas por el mal
funcionamiento dei equipo, no funcionamiento a la velocidad y rendimiento origina
determinada por el fabricante del equipo ¢ disefio.

* indice de calidad Estas pérdidas por calidad representan el tempo utiiizado para
producir productas que son defectuosos o lienen problemas de calidad. Este tiempo
se pierde. ya que el producto se dede destruir o re-procesar. Si todos los productos
son perfectos, no se producen estas pérdidas de tiempo del funcionimiento del
equipo

El calculo de la EGE se obtiene multiplicando los anteriores tres términos expresados en porcentaje.
EGE = Disponibihidad X Eficiencia de rendimiente X indice de Calidad

Este indice es fundamental para la evaluacion del estado general de los equipos, maguinas y plantas
industriales Sirve como medida para observar si 1as acciones del TPM tnenen impacto en 1a mejora de
los resufados de la empresa

7 4) . Porque es importante ef EGE?

La EGE es un indice importanie en el proceso de introduccion y durante el desarrolio 86 THNN SR Ov
indicador responde elasticamente a las acciones realizadas tanto de mantenimiento auténemo, como

de otros pilares TPM. Una buena medida inicial de EGE ayuda a identificar las areas criticas donde se
pedria tmciar una experiencia pitole TPM. Sirve para justificar a la alta direccidn sobre la necesidad de
ofrecer el apoyo de recursos necesanos para el proyecto y para controlar el grado de contribucion de

las mejoras logradas en la planta
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El EGE permite priorizar entre varios proyectos de ME . aguellos mas significativos en la mejora de la
planta. Dependiendo del tipo de pérdida, ya sea de calidad, rendimiento o disponibiidad, podremoes
prionzar para cada equipo la incidencia de el pilar TPM para cada caso. Esto es, st un equipo tiene
perdidas significativas de calidad y estas afectan el EGE, sera necesario realizar acciones Kaizen
onentadas a eliminacion de defectos. empleandoe técnicas tradicionates de calidad Si un equipo es
nuevo y su EGE no es el esperado, serd necesario utilizar acciones Kaizen para identificar problemas
de disefio u ofras acciones relacionadas con las variables de proceso La mejora del equipo y las
acciones de mantenimiento autonomoe aportaran buenos beneficios en aquellos equipos que Hevan
varios afos en produccion.

Las cifras que componen e EGE nos ayudan a orientar el tipo de acciones TPM y la clase de
instrumentos que debemos utilizar para el estudio de tos problemas y fenomenos. EI EGE sirve para
constiuir indices comparativos entre plantas (benchmarking) para equipos similares o diferentes. En
aquellas lineas de produccion complejas puede se debe calcular el EGE para los equipos
componentes Esta informacion sera Ut para definir en el tipo de equipo en el gue hay que incidir con
mayor prioridad con acciones TPM Algunos directivos de plantas constderan que obtener un vaior
global EGE para una proceso complejo o una planta no es util del todo. ya que puede combinar
multiples causas que cambian dianamente y el efecto de las acciones TPM no se fogran apreciar
adecuadamente en el EGE global. Por este motivo, es mejor obtener un valor de EGE por equipo, con
especial atencion en aquellos que han sido seleccionados como piloto © modelo.

Es frecuente que la informacién se encuentre fragmentada en los diferentes departamentos de la
empresa y no se calcule el AE y EGE. Esto conduce a que cada departamento cuide sus indices. Sin
embargo. e! efecto mulliplicativo de la disponibilidad, rendimiento y niveies de calidad producen un
deterioro del EGE y AE. no siendo observadoe por los directivos de 1a empresa. Veamos un gjemplo
una maquina con una disponibiidad de 95 %, un nivel de rendimiento de 90 % en relacién con los
valores de disefo y una 1asa de cahdad de 85 %. puede conducirnos a obtener una EGE de 81 % Si
usted le dice a su jefe que tenemos una EGE de este valor, es posible que no lo crea, ya que en
general estara acostumbrado a escuchar valores parciales supenores a 80 %

Es frecuente que el personal de mantenimiento se encargue de controlar |a disponibilidad de los
equipos ya que este mide ia eficiencia general de! departamento. La disponibilidad es una medida de
funcionamiento del eguipo. Sin embargo. en el area de mantenimiento es frecuente desconocer los
valores det nivel de rendimiento de estos equipos Si se llega a detenorar este nivel, se cuestiona la
causa y frecuentemente se asume como causa aquellos problemas que operativos y gue nada tienen
que ver con la funcion de mantenimiento Esta falta de trabajo en equipo y con intereses comunes,
hace que sea mas dificil cbtener las verdaderas fuentes de pérdida Por este molivo. si en una
empresa existe comportamientos frecuentes como “yo reparo el equipo y tu o operas”, va a ser
imposible mejorar el EGE de una planta.

7.5) Plandicacion de acciones TPM i

El propésito de este capitulo es analizar experiencias en el desarrollo de planes generales de
introduccion del TPM vy otras recomendaciones importantes para la puesta en marcha de un proyecto
TPM.

La figura 12 presenta las acciones a desarroliar en un'plan general de mantenimiento
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ESTRATEGIAS PARA TRANSFORMAR EL MANTENIMIENTO INDUSTRIAL
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8) Estrategias para la productividad

8 1) Estrateqia de {as 5 "s"- Conceptos fundamentales

8.1 1} (Por que se llama estrategia de las cinco "s"?
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Se llama estrategia de las 5 "s" porque representan acciones que Son principios expresados con cmoo

palabras japonesas que comienzan con “s”

creacion de un jugar digne y segura donde trabayar.

Estas cince palabras son

v Clasificar. {Seri)

* Orden. (Seiton)

= Limpieza. {Seiso)

Limpieza Estandarizada. {Seiketsu)

Disciplina. (Shitsuke)

Cada palabra tiene un significado importante para la
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Las cinco "s" son el fundamento del modelo de productividad industrial creado en Japén y hoy aplicado
en empresas occidentales. No es que las 5 "s" sean caracteristicas exclusivas de la cultura japonesa
Todos los no japoneses practicamos las cinco "s" en nuestra vida personal y en numerosas
oportunidades no {o notamos. Practicamos el Seiri y Setton cuando mantenemos en lugares
apropiados e identificados !0s elementos como herramientas, extintores, basura, toallas, libretas,
reglas. llaves etc

Cuando nuesiro entorno de trabaje estad desorganizado y sin limpieza perderemos Ia eficiencia y la
moral en el trabajo se reduce

Son poco frecuentes las fabncas, taileres y oficinas que aplican en forma estandarizada las cinco "s”
en 1gual forma como mantenemos nuestras cosas personales en forma diana Esto no deberia ser asi,
ya que en el trabajo diario las rutinas de mantener el orden y la organizacion sirven para mejorar la
eficiencia en nuestro trabajo y la calidad de vida en aquel lugar donde pasamos mas de la mitad de
nuestra vida Realmente, si hacemos numeros es en nuestro sitic de trabajo donde pasamos mas
horas en nuesira vida Ante esto deberiamos hacernos {a siguiente pregunta....vale la pena mantenerio
desordenada, sucio y poco organizada?

£s por esto que cobra importancia la apficacion de la estrategia de las 5 "s" . No se trata de una moda,
un nuevo modelo de direccion o un proceso de implantacion de algo japonés que "nada tiene que ver
con nuestra cultura lating” Simplemente, es un principio basico de mejorar nuestra vida y hacer de
nuestro silio de trabajo un tugar donde valga la pena vivir plenamente. Y si con todo esto, ademas,
oblenemos mejoras en nuestra productividad y la de nuestra empresa, por que no lo hacemos?

8.1.2) Necesidad de la estrategia de la 5 "s"

La estrategia de las 5 "s" es un concepto sencilo que a menudo tas personas no le dan !a suficiente
importancia, sm embargo, una fabrica limpia y segura nos permite orientar la empresa y ios talieres de
trabajo hacia las siguientes metas:

= Dar respuesta a la necesidad de mejorar el ambiente de trabajo, eliminacion
de despilfarros producidos por el desorden, falta de aseo, fugas,
contaminacion, etc. «

= Buscar ia reduccion de pérdidas por la calidad, tiempo de respuesta y
costes con [a intervencion del personal en el cuidado del sitio de trabajo e
' . incremento de la moral por el trabajo.

* Facilitar crear las condiciones para aumentar la vida util de los equipos,
gracias a la inspeccion permanente por parte de la persona guien opera la
magquinaria.

» Mejorar la estandarizacién y la disciplina en el cumplimiento de los
estandares al tener e} personal la posibilidad de participar en la elaboracion
de procedimientos de limpieza, lubricacion y ajuste.

* Hacer uso de elementos de control visual como tarjetas y tableros para
mantener ordenados todos los elementos y herramientas que intervienen en
el proceso productivo.
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= Conservar del sitio de trabajo mediante controles periddicos sobre las
acciones de mantenimiento de las mejoras alcanzadas con la aplicacion de
las 5"s".

= Reducrr las causas potenciales de accidentes y se aumenta la conciencia de
cuidado y conservacion de los equipos y demas recursos de la coripafiia.

8 1.3) Paradigmas que imposibilitan la implantacidn de tas 5 "s
En una empresa han exishdo y existiran paradigmas gue imposibilitan e! pieno desarrolio de las 5 "s” .
La esirategia de las 5 "s" requiere de un compromiso de la direccion para promover sus actividades,
ejlemplo por parte de 10s supervisores y apoyo permanente de los jefes de los silios de trabajo. El
apoyo de la direccion con su mirada atenta permanente de la actuacion de sus colaboradores, el
estimule y reconocimiento es fundamental para perpetuar el proceso de mejora. La importancia que los
encargados y supervisores ie den a las acciones que deben realizar ios operarios serd clave para crear
una cultura de orden, disciplina y progreso personal

Sin embargo, existen paradigmas habituales para que las 5"s” no se desarrollen con éxitc en las
empresas los que se detallan a continuacion.

8.1.3.1) Paradigmas de la direccion

8 1.3 1 1) Paradigma 1 - Es necesario mantener los equipos sin parar \

La direccién ante las presiones de entregar oportunamente y en cantidades suficientes los productos
que se fabrnican. no acepta faciimente que en un puestc de trabajo es mas productivo cuando se
mantiene impecable, seguro. en orden y limpio. Se considera que la limpieza es una labor que
consume tiempo productivo, pero no se aprecian los beneficios de esta de ayudar a elimunar las
causas de averias como el polvo, [ubricacidn en exceso y fuentes de contaminacion.

8 1.3 1.2) Paradigma 2 - Los trabajadares no cuidan el sitio... para que perder tiempo

La direccion censidera que el aseo y mpieza es un problema exclusivo de los niveles operativos. Si
los colaboradores no poseen los recursos O no se establecen metas para mejorar los métodos, sera
cificil que el operanio tome la iniciativa. Es seguro que los trabajadores apreciaran los beneficios, ya
que son ellos los que se ven afectados directamente por |a falta de las 5 "s".

8.1.3 1.3) Paradigma 3 - Hay numerosos pedidos urgentes para perder tiempo limpiandoe

Es frecuente que el orden y la limpieza se dejen de lado cuando hay que realizar un trabajo urgente.
Es verdad que las pnoridades de produccion a veces presionan tanto que es necesario que otras
actividades esperen, sin embargo, las actividades de las 5 “s” se deben ver como una inversion para
lograr todos los pedidos del futuro y no solamente fos puntuales requerndos para el momento.

B8 1 31 4) Paradigma 4 - Creo que el orden es el adecuado no tardemos tanto tiempo

Algunas personas consideran solo los aspectos visibles y de estética de los equipos son suficientes.
Las 5 "s" deben servir para lograr identificar problemas profundos en el equipo, ya que es el contacto
de! operario con la maquina la que permite identificar averias o problemas que se pueden transformar
en graves fallos para el equipo La hmpieza se debe considerar como una primera etapa en la
Inspeccion de mantemmiento preventivo en la planta

8 1.31 5) - Paradigma 5 - Contrate un trabajador inexperto para que realice la limpieza.. sale mas
barato,

El trabajador que no sabe operar un equipo y que es contratado Unicamente para reatizar 1a limpieza,
impide que ei conocimienic sobre el estade del equipc sea aprovechado por la compafia y se pierda.
£l contacto cotidiano con la maguinana ayuda a prevenir problemas, mejorar la informaciin hacia los
tecnicos expertos de mantenimiento pesado y aumenta el conocimiento del operario sobre el
comportamiento de los procesos

8 1 31.6) Paradigma de los operarnos

La aphicacion de las 55 tiene sus barreras en ciertos pensamientos de los operarnos.

813186 1) Paradigma 1 - Me pagan para trabajar nc para impiar

A veces, el personal acepta la suciedad como condicibn inevitable de su estacién de trabajo El
trabajador no se da cuenta del efecto negativo que un puesto de trabajo sucio tiene sobre su propia
segundad. la caldad de su trabajo y la productividad de 1a empresa

81 3.1 6.2} Paradigma 2. - (Llevo 10 afos. . Porqué debo limpiar?

El trabajador considera que es velerano y no debe limpiar, que esta es una tarea para personas con
menor experiencia Por el contrario, la experiencia le debe ayudar a comprender mejor sobre el efecto
negativo de la suciedad y contaminacion si control en el puesto de trabajo. Los trabajadores de
produccion asumen a veces que su trabajo es hacer cosas, no organizarlas y impiarlas. Sin embargo,
€s una actitud que tiene que cambiar cuando los trabajadores empiezan a comprender la importancia
del orden y la limpieza para mejorar la calidad. productividad y seguridad.

8.1 31 6.3) Paradigma 3 - Necesitamos mas espacio para guardar todo lo que tenemos.
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Esto sucede cuando al explicar las.5."s" a los trabajadores, su primera reaccién ante la necesidad de
mejorar el orden es la pedir mas espacic para guardar los elementos que tienen. El frecuente
comentarioes™ ... Jefe necesitamos un nuevo armarto para guardar tode esto...."

Es posible que al realizar |a clasificacion y el ordenamiento de los elementos considerados, sobre
espacio en los actuales armarnos y ia mayoria de los elementos sean innecesarios.

8.1.3 1 6 4) Paradigma 4 - No veo la necesidad de aplicar las 5 "s"

Puede ser muy dificil impiantar las 5 “s" en empresas que son muy eficientes o muy impias como en el
caso de las fabncas de productos personales o farmacia. Sin embargo, no todo tiene que ver con la
elimnacion de polvo o contaminacion. Las 5 "s" ayudan a mejorar el control visual de los equipos,
modificar guardas que no dejan ver los mecanismos internos por guardas plasticas de seguridad que
permitan la observacion del funcionamiento de ios equipos; o la aplicacion de las 5 "s” en ¢l cuidado de
nuestras mesas de trabajo y escritonos...

8 1 4) Definiciones

8.1.4 1) .Qué es Seiri? (Seiri — Clasificar)

Sein o clasificar significa eliminar del area de trabajo todos los elementos innecesaros y que no se
requieren para realizar nuestra labor

Frecuentemente nos "llenamos” de elementos, herramientas. cajas con productos, carros, Utiles y
elementos personales y nos cuesta trabaje pensar en la posibilidad de realizar el traba,o sin estos
elementos Buscamas tener al rededor elementos o componentes pensando gue nos haran falta para
nuestro proximo trabajo. Con este pensamiento creamos verdaderos stocks reducidos en proceso que
molestan, quitan espacio y estorban. Estos elementos perjudican el contlwsual del trabajo, impiden
la circulacion por las areas de trabajo, inducen a cometer errores en el manejo de materias pnmas y en
numerosas oporunidades pueden generar accidentes en el trabajo.

La prnmera "s" de esta esirategia aporta metedos y recomendaciones para evitar la presencia de
elementos iInnecesanos.

E! Seiri consiste en

* Separar en €| sitio de trabajo las cosas que realmente sirven de las que no
sirven.

. » Clasificar lo necesario de lo innecesario para el trabajo rutinario.

* Mantener lo que necesitamos y eliminar lo excesivo

= Separar los elementos empleados de acuerdo a su naturaleza, uso,
segundad y frecuencia de utilizacién con el objeto de facilitar la agilidagd en
el trabajo.

» Organizar las herramientas en sitios donde los cambios se puedan realizar
en el menor tiempo posible.

» Eliminar elementos que afec¢tan el funcionamiento de los equipos y que
pueden cenducir a averias.
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* Eliminar informacién innecesaria y que nos puede conducir a errores de
interpretacion © de actuacién.

8.1 4.2) ; Qué es Seiton? {Seiton — Ordenar)

Seston consiste en organizar los elementos que hemos clasificado como necesarios de modo que se
puedan encontrar con facikhdad Aphcar Seiton en mantenimiento tiene gue ver con la mejora de la
visuatizacion de los elementos de las maquinas e instalaciones industriales.

Una vez hemos eliminado los elementos innecesarios, se define el lugar donde se deben ubicar
aqguellos gue necesitamos con frecuencia. identificandolos para eliminar el tiempo de busqueda y
facilitar su retorno al sitio una vez utihzados {es el caso de la herramienta)

Seiton permite,

= Disponer de un sitio adecuado para cada elemento utilizado en el trabajo de
rutina para facilitar su acceso y retorno al lugar.

* Disponer de sitios identificados para ubicar elementos que se emplean con
poca frecuencia.

* Disponer de lugares para ubicar el material o elementes que no se usaran
en el futuro

s En el caso de maquinaria, facilitar la identificacion visual de. los elementos
de los equipos, sistemas de seguridad, alarmas, controles, sentidos de giro,
etc. :

* Lograr que el equipo tenga protet.ciones visuales para facilitar su inspeccién
auténoma y control de limpieza.

* Identificar y marcar todos los sistamas auxiliares del proceso como tuberias,
aire comprimido, combustibles.

* Incrementar el conocimiento de los equipos por parte de los operadores de
produccion.

8 1.4.3) . Que es Seisc? (Setso — Limpiar)
Seiso significa eliminar el polvo y suciedad de todos los elementos de una fabrica. Desde el punto de
vista del TPM, Seiso implica inspeccionar el equipo durante el proceso de limpieza. S¢ identifican
problemas de escapes, averias, fallos o cualqueer tipo de fuguais. Esta palabra japonesa significa
defecto o problema existente en el sistema productivo.
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La limpieza se relaciona estrechamente con el buen funcionamiento de los equipos y la habilidad para
producir articules de cahdad. La Impieza implica no dnicamente mantener los equipos dentro de una
estélica agradable permanentemente. Seiso implica un pensamiento superior a mpiar. Exige que
realicemos un trabajo creative de dentificacion de las fuentes de suciedad y contaminacion para tomar
acciones de raiz para su eliminacion, de lo contrario, seria imposible mantener impio y en buen estado
el area de trabajo. Se trata de evitar que la suciedad, el polvo, y las limaduras se acumuien en el lugar
de trabajo.

Para aplicar Seiso se debe...

* Integrar la impieza como parte del trabajo diario.

* Asumirse la limpieza como una actividad de mantenimiento auténomao: "la
limpleza es inspeccién”

* Se debe abolir la distincién entre operario de proceso, operario de limpieza y
técnico de mantenimiento.

= El trabajo de limpieza como inspeccién genera conocimiento sobre el
equipo. No se trata de una actividad simple que se pueda celegar en
personas de menor cualificacion.

.‘l*r

o

. - . %

* No se trata unicamente de eliminar la suciedad. Se debe elevar ta accién de

limpieza a la busqueda de las fuentes de contaminacion con el objeto de
eliminar sus causas primaras

8 14 4) ;Que es Seiketsu? (Seiketsu — Estandanzar)

Seikelsu es la metodologia que nos permite mantener’los logros alcanzados con la aplicacion de las
tres primeras "s” Si no existe un proceso para conservar los logros, es posible que el lugar de trabajo
nuevamente llegue a tener elementos innecesarios y se pierda la limpieza alcanzada con nuestras
acciones

Seketsu implica elaborar estandares de limpieza y de inspeccion para realizar acciones de autocontrol
permanente, la filosofia debe ser "nosotros debemos preparar estandares para nosotros”. Cuando los
estandares son impuestos, estos no se cumplen satisfactoriamente, en comparacion con aquellos que
desarrollamos gracias a un proceso de formacién previo.

Desde decadas conocemos el principio escrito en numerosas compa#fias y que se debe cumplir
cuando se finaliza un turno de trabajo "Dejaremos el sitio de trabajo limpio como o encontramos”,
Este upo frases sin un correcto entrenamiento en estandanzacion y sin el espacio para que podamos
realizar estos estandares. dificilmente nos podremos comprometer en su cumplimiento

Seiketsu 0 estandanzacion pretende.

* Mantener el estado de limpieza alcanzado con {as tres primeras "s"

= Ensedar al operario a realizar normas con el apoyo de la direccién y un
adecuado entrenamiento.
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= Las normas deben contener los elementos necesarios para realizar el
trabajo de limpieza, tiempo empleado, medidas de segundad a terer en
cuenta y procedimiento a seguir en caso de identificar alge anormal.

= En lo posible se deben emplear fotografias de como se debe mantener el
equipo y las zonas de cuidado.

*» Elempleo de los estdndares se debe auditar para verificar su cumplimiento.

* Las normas de limpieza, lubricacion y aprietes son 1a base del MA (Jishu
Hozen).

8 1 4.5) Que es Shitsuke? (Shitsuke — Disciplina)

Shitsuke o Disciphna significa convertir en habito el empleo y utilizacién de los metodos establecidos y
estandanzados para la limpieza en el lugar de trabajo. Podremos obtener ios beneficios alcanzados
con las pnmeras “s” por largo hempo st se logra crear un ambiente de respeto a las normas y
estandares estabiecidos

Las cuatro "s” anteriores se pueden implantar sin dificultad st en los lugares de trabajo se mantiene la
disciplina, Su aplicacion nos garantiza que la seguridad sera permanente, la productividad se mejore
progresivamente y la calidad de los productos sea excelente.

Shitsuke implica un desarrollo de la cultura del autocontrol dentro de ta empresa. Si la div+ccidn de la
empresa estimula que cada uno de los integrantes aplique el Ciclo Deming en cada una de las
actividades diarias, es muy seguro gue la practica de! Shitsuke no tendria ninguna dificultad. Es el
Shitsuke el puente enire las 5 “s" y el concepto Kaizen o de MC. Los habitos desarrollados con la
practica del ciclo PHVA se constituyen en un buen modelo para lograr que |a disciphna sea un valor
fundamental en la forma de realizar un trabajo

Shitsuke implica

* El respeto de las normas y estandares establecidas para conservar el sitio
de trabajo impecable.

s Realizar un control personal y el respeto por las normas que regulan el
funcionamiento de una organizacion.

« Promover el habito de autocontrolar o reflexionar sobre el nivel de
cumplimiento de las normas establecidas.
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= Comprender |a importancia del respeto por los demas'y por las normas en
las que el trabajador seguramente ha participado directa o indirectamente
en su elaboracion.

= Mejorar el respeto de su propio ser y de los demas.

8.1 4 65) Reflexién

lLa metodologia existente en las 5 "s" serd util para implantar con éxito fas pnimeras etapas de
mantenimiento autonomo Se debe reconocer que los pases de autdonomo. especialimente los
avanzados cubren aspectos adicionales no considerados por las 5 "s", especialmente los relacionados
con el manienimiento preventivo.

La aphcacion de mantenmmiento autdonomo en oficinas y areas administrativas se podréd realizar
apiicando las 5 "s", ya que en eslas dreas no es necesario realzar acciones de mantenimiento
preventivo como en una fabrica

planta de fabricacidn de un producto, debido a que al ser un proceso continue, no se podria descanar
ninguna area.

8.2) Imptantacion de las 5 "s"

8 2 1 Como impiantar Seirt - Clasificacion

8.2.1.1) Proposito

Ei propdsito del Semn o clasificar significa retirar de los puestos de trabajo todos los elementos que no
son necesarios para las operaciones de produccion o de oficina cotidianas. Los elementos necesarios
se deben mantener cerca de 1a "accion”, mientras que los nnecesarios se deben retirar del sitio o
eliminar.

La implantacién del Seiri permite crear un entornc de trabajo en el que el se evitan problemas de
espacio. pérdida de tiempo, aumento de la segundad y ahorro de energia.

Al implantar Seiri se obtienen entre otros los siguientes beneficios:

= Se mejora el control visual de los elementos de trabajo, materiales en
k proceso y producto final.

¢

= Elflujo "suave” de los procesos se logra gracias al control visual.

= La calidad del producto se mejora ya que los controles visuales ayudan a
prevenir los defectos.

= Se mejora el MTBF o tiempo medio entre fallos de los equipos.

= Es mas facil identificar las areas o sitios de trabajo con riesgo potencial de
accidente laboral.

» El personal de oficina puede mejorar la productividad en el uso de! tiempo.
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8 2.1.2) Justificacién
Al no aplicar el Serri se pueden presentar algunos de los siguientes problemas:

= La planta de produccién y los talleres es insegura, se presentan mas
accidentes, se pierde tiempeo valioso para encontrar algon material y se
dificulta el trabajo.

= El producto en proceso o final en exceso, los cajones y armarios gue se
utilizan para guardar elementos innecesarios crean el efecto "“jaula de
canang” el cual impide la comunicacién entre compaiieros de trabajo.

* En caso de una sefial de alarma, |as vias de emergencia al estar ocupadas
con productos o materiales innecesarios, '/mpide la salida rapida del
personal.

» Es necesario disponer de armarios y espacio medido en metros cuadrados
para ubicar los materales innecesarios. El coste financiero también se ve
afectado por este motivo

= Es mas dificii de mantener bajo control el stock gue se produce por
productos defectuosos. El volumen existente de productos en proceso
permite ocultar mas faciimente los stocks innecesarios.

= El cumplimiento de los tiempos de entrega se pueden ver afectatos debido
a las perdidas de tiempo al ser necesario mayor manipulacion de los
matenales y productos.

8 2.1 3) Implantacion
El pnmer paso en la imptantacion del Seiri consiste en la identificacién de los elementos innecesarios
en &l lugar seleccionade para implantar las 5 "s”. En este paso se pueden emplear las ayudas Jue se
detallan a continuacion,
8 2 1 3.1) Lista de elementos INnecesarios
La lista de elemenios innecesanos se debe disefar y ensefar durante |a fase de preparacion. Esta
lista permite registrar el elemento innecesano, su ubicacidn, cantidad encontrada, posible causa y
accion sugernda para su elminacion Esta lista es cumplimentada por el operaria, encargado o
supervisor durante el tempo en que se ha decidido realtizar la camparia Seiri.
8 2 13 2) Tanetas de color
Este tipo de tarjelas permiten marcar o "denunciar”’ que en el sitio de trabajo existe algo innecesario y
que se debe tomar una accion correctiva. En algunas empresas utilizan colores verde para indicar que
existe un problema de contaminacién, azul si estd relacionado el elemento con materiales de
produccion, roja si se trata de elementos gue no pertenecen al trabajo como envases de comida,
dgesechos de matenales de seguridad como guantes rotos, papeles innecesarios, etc. En Japon se
utiiza frecuentemente la tarjeta roja para mostrar o destacar el problema identificado '
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Las preguntas habituales que se deben hacer para identificar si existe un elemento innecesario son las
siguientes

s ;Es necesario este elemento?

* . Sies necesario, es necesario en esta cantidad?

« . Sies necesario, tiene que estar localizado aqui?

Una vez marcados los elementos se procede a registrar cada tarjeta utilizada en |a hsta de elementos
innecesanos Esta lista permite posteriormente realizar un seguimiento sobre todos ios elementos
identificados 81 es necesario, se puede realizar una reunién donde se decide que hacer con los
elementos identificados. ya que en el momento de la "campaina” no es posible definir que hacer con
todos los elementos innecesarios detectados.

Las tarjetas utilizadas pueden ser de diferentes tipos:

» Una ficha con un numero consecutivo. Esta ficha puede tener un hilo que
faciite su ubicacién sobre el elemento innecesario. Estas fichas son
reutlizables, ya que simplemente indican la presencia de un problema y en
un formato se puede saber para el nimero correspondiente, ta novedad o el
problema. Ver figura .

Formato de control de elementos identificados

Nombre Cantidad | Decisiin

24

Ficha que se une al
elemento mnecesario

N\

Consecutivo del nimero de ficha

* Tarjetas de colores intensos. Estas tarjetas se fabrican en pape! de color
fosforescente para facilitar su identificacién a distancia. £| cotor intenso sirve
ayuda como mecamsmos de control visual para informar que sigue presente
€l problema "denunciado”. Estas tarjetas contienen la siguiente informacion:

» Nombre de! elemento innecesario
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» (Cantidad.

*  Porgqué creemos que es innecesario

» Area de procedencia del elemento innecesario

» Posibles causas de su permanencia en el sitio

= Plan de accién sugerido para su eliminacién.

Es necesano preparar un informe donde se registre y se informe el avance de las acciones
planificadas, como las que se han implantado y los beneficios aportados. El jefe del area debe
preparar este documento y publicarlo en el tablon informativo sobre el avance del proceso 5§ "s".
Formato utilizado

No Elemento Plan y fecha para eliminarlo Responsable (s) Controi realizado, en procese, sin accién

8.2.2) Como mplantar Sesiton - Orden

La practica del Seion pretende ubicar los elementos necesarios en sitios donde se puedan encontrar
faciimente para su uso y nuevamente retornarlos al correspondiente sitio.

Las metodologias ulitizadas en Seon facilitan su codificacion, identificacion y marcacion de areas para
facilitar su conservacion en un rmismo sitio durante el tiempo y en perfectas condiciones.

Desde el punto de vista de I3 aplicacidon del Seiton en un equipo. esta "s" tiene como propdsito mejorar
la identificacion y marcacion de fos controles de la maquinaria de los sistemas y elementos criticos
para manlemmienio y su censervacion en buen estado

En las oficinas, Seilon tiene como proposite facilitar los archivos y la busqueda de documentos,
mejorar €l control visua! de las carpetas y Ia elminacién de la pérdida de tiempo de acceso 2 la
informacion, El orden en ef disco rigido de una PC se puede mejorar si se aplican los conceptos Seilon
al manejo de archivos

El no aplicar el Seiton en el sitio de trabajo conduce a los siguientes problemas

11. Incremento de! numero de movimientos innecesarios. El tiempo de acceso a un
elemento para su utilizacién se incrementa.
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12. Se puede perder el tiempo de varnias personas que esperan los elementos que se
estdn buscando para realizar un trabajo. No sabemos donde se encuentra e
elemento y la persona que conoce su ubicacion no s& encuentra. Esto indica que
falta una buena identificacién de los elementos.

13. Un equipo sin identificar sus elementos (sentido de giro ‘o movimiento de
componentes) puede conducir a deficientes montajes, mal funcionamiento y errores
graves al ser operado. El tiempo de lubricacion se puede incrementar al no saber
faciimente el nivel de aceite requerido, tipo, cantidad y sitioc de aplicacion. Todo esto
conduce a despilfarros de tiempo.

14. El desorden no permite controlar visualmente los stocks en proceso y de materiales
de oficina.

15. Errores en la manipulacion de productos. Se alimenta la maquina con materiales
defectuosos no previstos para el tipo de proceso. Esto conduce a defecius, pérdida
de tiempo, crisis de! personal y un efecto final de pérdida de tlempo y dinero. -

<
s

16. La falta de identificacion de lugares inseguros o zonas del equipo de alto riesgo.
puede conducir a accidentes y pérdida de moral en el trabajo.

/

8.2 2 1) Implantacion

La mplantacion del Seiton requiere la aphcacion de meétodos simples y desarrollados por los
trabajadores Los métodos mas utilizados son los que se detallan a continuacion.

8 2 2.1.1) Controles visuales

Un control visual se utiliza para informar de una manera facil entre otros los siguientes lemas:

Sitio donde se encuentran los elementos.

= Frecuencia de lubnicacién de un equipo, tipo de l|ubricante y sitio donde
aplicarlo,

= Estandares sugeridos para cada una de las actividades que se deben
realizar en un equipo © proceso de trabajo.

» Donde ubicar el material en proceso, producto final y si existe, productos
defectuosos.
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= Sitio donde deben ubicarse los elementos de aseo, limpieza y residuos
clasificados.

» Sentido de giro de motores.

= Conexiones eléctricas.

* Sentido de giro de botones de actuacion, valvulas y actuadores

* Flujo dei liquido en una tuberia, marcacion de esta, etc.

= Franjas de operacién de manémetros (estandares).

= Doénde ubicar la calculadora, carpetas boligrafos, lapices en el sitio de
trabajo.

Los controles visuales estan intimamente relacionados con los procesos de estandarizacion. Un
control visual es un estandar representade mediante un elemento grafico o fisico, de color o numérico
y muy facit de ver La estandanzacion se transforma en graficos y estos se convierten en controles
visuales. Cuando sucede esto, s0lo hay un sitio para cada cosa, y podemos decir de modo inmediato
S una aperacicn particular esta procediendo normat o anormalmente,

8.221.2)Mapa5"s”

Es un grafico que muestra la ubicacion de los elementos que pretendemos ordenar en un area de la
planta El Mapa 5 "s" permite mostrar donde ubicar el aimacén de herramientas, elementos de
segundad. extintores de fuego, duchas para los ojos, pasillos de emergencia y vias rapidas de escape,
armarios con documentos o elementos de 1a maquina. elc

Los critenos o principios para encontrar las mejores localizaciones de herramientas y (tiles son:

* Localizar los elementos en el sitio de trabajo de acuerdo con su frecuencia
de uso.

« Los elementos usados con mas frecuencia se colocan cerca del lugar de
uso.
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* Los elementos de uso no frecuente se almacenan fuera de! lugar de uso.

» Silos elementos se utilizan juntos se almacenan juntos, y en la secuencia
con que se usan.

= Las herramientas se almacenan suspendidas de un resorte en posicion al
alcance de la mano, cuando se suelta recupera su posicion inicial.

* Los lugares de almacenamiento deben ser mas grandes que las
herramientas, para retirarios y colocarlos con facilidad.

» Eliminar la variedad de plantilas, herramientas y utiles que sirvan en
multiples funciones.

o Almacenar las herramientas de acuerdo con su funcién o producto.

*

o El almacenaje basado en la funcidén consiste en almacenar juntas las herramlentas que
sirven funciones similares.

o El almacenaje basado en productos consiste en almacenar juntas las herramientas que se
usan en el mismo producto. Esto funciona mejor en ta produccion repetitiva.

8.2.2 1 3) Marcacion de 1a ubicacién

Una vez que se ha decdido |las mejores localizaciones. es necesano un modo para identificar estas localizacicnes de
forma que cada uno sepa donde estan las cosas, y cuantas cosas de cada elemento hay en cada sitto. Para esto se
pueden emplear

o Indicadores de ubicacion.

o Indicadores de cantidad.
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o Letreros y tarjetas.

o Nombre de las areas de trabajo.

o Localizacion de stocks.

o Lugar de almacenaje de equipos.

o Procedimientos estandares.

o Disposicion de ias maquinas.

o Puntos de lubricacion, Impieza y segundad

8 2 2 1 4) Guardas transparentes

Es posible que en equipos de produccion se puedan reahzar modificaciones para introducir protecciones de plastico de
alto impacto transparentes. con el proposito de facilitar la observacion de los mecanismos internos de tos eTuipos. Este
tipo de guardas permiten mantener el control de la impieza y adquinir mayor conocimiento sobre el funcionamiento de}
equipo No a todas las maguinas se les puede implantar este tipo de guardas. ya sea por ta contaminacion del proceso,
restricciones de seguridad ¢ especificaciones técnicas de los equipos.

Justo a estas guardas transparentes se pueden introducir mejoras al equipo como parte de la aplicacion del Seiton y el
pase dos del MA, ya gue se debe buscar la mejora en la faciidad del acceso del {rabajador a los lugares mas dificiles
para reahzar la hmpieza de un equipo en profundidad

8.2.2 1 5) Codificacion de colores

Se usa para senalar claramente las piezas, herramientas, conexiones, tipos de lubnicantes y sitio donde se aplican Por
glemplo, la grasera de color azul puede servir para aplicar un tipo especial de aceite en un punto de! equipc marcado con
color azul,

8 2 2 1 6) ldentficar los contornos

Se usan dibujos o plantillas de contornos para indicar la colocacidn de herramientas, partes de una maquina, elementos
de aseo y limpieza boligrafos, grapadora, calculadora y otros elementos de oficina. En cajones de armarios se puede
construir plantillas en espuma con la forma de los elementos que se guardan Al observar y encontrar en ta plantifla un
lugar vacio, se podra rapidamente saber cual es el elemento que hace falta

8 2.2 1 7) Conclusion

El S:ton es una estrategia que agudiza el senhdo de orden a través de la marcacion y utilizacién de ayudas visuales.
Estas ayudas sirven para estandarizar acciongs y evitar despilfarros de tiempo, dinerc, materiales y lo mas importante,
el'minar riesgos potenciales de accidentes del personal

8.2.3) Como implantar Seiso - Limpleza

El proceso de imptantacion se debe apoyar en un fuerte programa de entrenamiento y suministro de I¢- elementos
necesarios para su realizacion, como también del tiempo requerido para su ejecucion. A continuacion se detallan los
pasos a seguir para la implamacién de Seiso.
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8.2.3 1) Paso 1 - Campanfa o jornada de {impieza

Es muy frecuente que una empresa realice una campafa de orden y limpieza como un primer paso para imy;lantar las 5
"s". En esta jornada se eitminan los elementos innecesanos y se limpia el equipo, pasilios, armarios, almacenes, etc.
Estz clase de limpieza no se puede considerar un Seiso totalmente desarroliado, ya que se trata de un buen inicio y
preparacion para la practica de la impieza permanente. Esta jornada de lmpieza ayuda a obtener un estandar de la
forrna como deben estar {os equipos permanentemente. Las acciones Seiso deben ayudarnos a mantener el estandar
alcanzado el dia de la jornada imcial Como evenio motivacional ayuda a comprometer a la direccién y operarios en el
proceso de implantacidn seguro de fas 5 's"

Esia jornada o campafia crea la motivacion y sensibilizacién para iniciar el trabajo de mantenimiento de fa limpieza y
progresar a elapas superiores Seiso ‘
8.2.3.2) Pasc 2 - Planificar el mantenimiento de la mpieza

El encargadc del area debe asignar un contenido de trabajo de mpieza en la planta. Si se trata de un equipo de gran
tamafic 0 una linea compleja, sera necesario dividirla y asignar responsabilidades por zona a cada irabajador. Esta
asignacion se debe registrar en un grafico en el que se muestre la responsabilidad de cada persona

8.2 3 3) Paso 3 - Preparar &l manuat de impieza

Es muy util Ia elaboracién de un manual de entrenamiento para impieza. Este manual debe incluir ademas del gréfico de
asignacion de areas, fa forma de uthzar los elementos de hmpieza, detergentes, jabones, aire, agua; como también, la
frecuencia y tempo medio establecido para esta labor. Las actividades de impieza deben incluir ta Inspeccion antes del
comienzo de furnos las actvidades de impieza que tienen tugar durante el trabajo, y las que se hacen al final del turno.
Es importante establecer tiempos para estas actividades de modo que lleguen a formar parte natural del trabajo diario
Es frecuente en empresas que han avarizado significativamente en ef desarroflo del pilar MA encontrar que estos
estandares han sido preparados por los operarios, debido a que han recibido un entrenamiento especial sobre esta
habifidad.

El manual de impieza debe incluir;

o Propdsitos de la impieza.

o Fotografia o grafico del equipo donde se indique la asignacion de zonas ¢ partes del taller.

o Mapa de segundad del equipe indicando los puntos de riesgo que nos podemos encontrar
durante el proceso de limpieza.

o Fotografia del equipo humano que interviene en el cuidado de la seccién.

o Etementos de limpieza necesanos y de seguridad.

o Diagrama de flujo a seguir

o Estandares para procedimientos de impieza

8234) Raso 4 - Preparar elementos para la impieza

48



Aqui aplicamos el Seiton a los elementos de limpieza, almacenados en lugares faciles de encontrar y cevolver El
personal debe estar entrenado sobre el empleo y uso de estos elementos desde €l punto de vista de ia seguridad y
conservacion de estos.

8.2 3 5) Paso 5 - implantacion de la limpieza

Retirar polvo, aceite, grasa sobrante de los puntos de lubnicacién, asegurar la impieza de la suciedad de las gnetas dei
suelo, paredes. cajones, maquinaria, ventanas, etc , Es necesario remover capas de grasa y mugre depositadas sobre
las guardas de los equipos, rescatar los colores de la pintura ¢ del equipo oculta por el poivo.

Seiso implica retirar y limpiar profundamente la suciedad, desechos, polvo. 6xido, limaduras de corte, arena, pintura y
otrat materias extrafias de todas las superfictes No hay que olvidar las cajas de control eléctrico. ya que alli se deposita
polve y no es frecuente por motivos de seguridad, abnr y observar el estado interior

Durante la limpteza es necesario tomar informacién sobre las areas de acceso dificif. ya que en un futuro sera necesario
realizar acciones Kaizen 0 de mejora continua para su eliminacion, faclitande las fuluras limpiezas de rutina.

Debemaos insistir que la impieza es un evento importante para aprender del equipo e identificar a traves de la inspeccion
las posibles mejaras qgue requiere el equipo. La informacion debe guardarse el fichas o listas para su postenor analisis y
planificacion de ias acciones correctivas.

8 2 4) Como implantar Seiketsu - La limpieza estandarizada

Seiketsu es la etapa de conservar lo que se ha logrado aplicando estandares a la practica de las tres primeras "s". Esta
cuarta "s” esta fuertemente relacionada con la creacién de los habilos para conservar el lugar de trabajo en perfectas
condiciones

Para mantener las condiciones de las tres primeras "s", cada operano debe conocer exactamente cuales son sus
responsabilidades sobre lo que liene que hacer y cuando, ddnde y como hacerle. Sino se asignan a las personas tareas
claras relacionadas con sus lugares de trabajo. Seiri. Seiton y Seiso tendran poco significado.

Deben darse instrucciones sobre las tres "s" a cada persona sobre sus responsabilidades y acciones a cumplir en
relacion con los trabajos de hmpieza y MA. Los estandares pueden ser preparados por los operarios, pero esto requiere
una formacién y practica Kaizen para que progresivamente se vayan mejorando los tempos de limpieza y métodos.

La ayudas que se emplean para ia asignacion de responsabilidades son:

o Diagrama de distribucion del trabajo de limpieza preparado en Seiso.

o Manual de limpieza

o Tablén de gestion visual donde se registra el avance de cada S implantada.

o Programa de trabajo Kaizen para eliminar las areas de dificil acceso, fuentes de
contaminacion y mejora de métodos de limpieza.

E! hitp /mww.ceroavenas.com/estandar htm

estangdar de limpieza del MA facita el seguimiento de las acciones de impieza, lubricacion y control de los elementos de
ajuste y fijacion. Eslos estandares ofrecen toda la informacion necesaria para reaiizar el trabajo. El mantenimiento de las
condiciones debe ser una parte natural de Ios trabajos regulares de cada dia.

8.2.5) Como imptantar Shitsuke - Disciplina, Propésito

La practica det Shitsuke pretende tograr el habito de respetar y utilizar correctamente los procedimientos, estandares y
controles previamente desarrollados

Un trabajador se disciplina asi mismo para mantener “vivas” las 5 "s", ya que ios beneficios y ventajas son significativas.
Una empresa y sus directivos estimulan su practica, ya que trae mejoras importantes en la productvidad de los sistemas
operativos y en fa gestion

Ento que se refiere a la implantacion de las 5 ”s”, la disciplina es importante porque sin elta, la implantacion de las cuatro
primeras "s" se deteniora rapidamente. Si los beneficios de la implantacion de las primeras cuatro "s” se han mostrado,
debe ser algo natural asumir la implantacion de Shitsuke )
La disciplina no es visible y no puede medirse a dierencia de la clasificacion, Orden, Limpieza y Estandanzacion. Existe
en la menle y en la voluniad de las personas y solo la conducta demuestra la presencia, sin embargo, se pueden crear
condiciones que estimulen |a practica de la disciplina.

8 2.5.1) Vision compartida.
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l.a teoria del aprendizaje en las organizaciones sugiere que para el desarrollo de una organizacion es fundamental que
exista una convergencia entre la vision de una organizacion y la de sus empleados. Por lo tanto, es necesario que la
direccion de la empresa considere la necesidad de liderar esta convergencia hacia el logro de metas comunes de
prosperidad de 1as persona, clientes y organizacion. Sin esta identidad en objetivos sera imposible de lograr crear el
espacio de entrega y respeto a los estandares y buenas practicas de trabajo.

B 2.5.2) Formacion

Con las 5 "s" no se trata de ordenar en un documento por mandato Es necesario educar e introducir medianie el
enirenamiento de "aprender haciendo” cada una de las 5 "s". No se trala de construir "carteles” con frases, <sloganes y
caricaturas divertidas como medio para sensibiizar al rabajador Estas técnicas de marketing interno serviran
puntualmente perc se agotan rédpidamente. En alguna empresa fue necesario eliminar a través de acciones Seu, los
“careles y anuncios” ya que eran innecesano y habian perdido su propdsito debido a la costumbre.

Estos procesos de creacion de cultura y habitos buenos en el trabajo se logran preferiblemente con el ejemplo. No se le
puede pedir a un mecanico de mantenimento gue tenga ordenada su caja de herramienta, st el jefe tiene descuidada su
mesa de trabajo, desordenada y con muestras de tornillos, juntas. piezas y recambios que esia pendiente de comprar
82 5 3) Tiempo para aphcar las 5 "s"

Es frecuente que no se le asigne el tempo por las presiones de produccion y se dejen de realizar las acciones Este tpo
de comportamientos hacen perder credibilidad y los trabajadores crean que no es un programa serio y que falta el
com~remiso de la direccion. Es necesia tener el apoyo de la direccion para sus esfuerzos en lo que se refiere a
recLrsos, tiempo, apoyo y reconecimiento de logres.

8§ 2 5 4) El papel de |a direccian

Paia crear las condiciones que promueven o favorecen la Implantacion del Shitsuke la direccidn tiene la siguientes
responsabilidades

o Educar al personal sobre los principios y técnicas de las 5 "s" y MA.

o Crear un equipo promotor o lider para la implantacién en toda la planta

o Asignar el tiempo para la practica de las 5 "s" y MA.

o Suministrar los recursos para la implantacién de las 5 's”,

o Motivar y participar directamente en la promocién e sus actividades

o Evaluar el progreso y evolucion de la implantacion en cada 4rea de la empresa.

Paricipar en las auditonas de progreso semestrales o anuales

o Aplicar las 5 "s" en su trabajo.

o Ensefiar con el ejemplo para evitar el cinismo.
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o Demostrar su compromiso y €l de |]a empresa para la implantacion de las 5 "s".

8.2.5.5) Ei papel de trabajadores

o Continuar aprendiendo mas sobre la implantacion de las 5 "s”.

o Asumir con entusiasmo la implantacién de las 5 "s".

o Colaborar en su difusion del conocimiento empleando las lecciones de un punto.

o Disefar y respetar los estandares de conservacion del lugar de trabajo.

o Realizar las auditorias de rutina establecidas.

o Pedir al jefe del drea el apoyo o recursos que se necesitan para implantar las 5 "s".

o Participar en la formulacidn de planes de mejora continua para eliminar problemas y
defectos del equipo y areas de trabajo.

o Participar activamente en |a promocidn de las § "s".

8 2) 5”s" para la mejora de la segundad

Para conseguir "cero accidentes” en una planta es necesario poner atencion a los defectos menores y esta es la base
del TPM. La filosofia implicita del TPM y de las § "s” consiste en "podar el césped". Este modelo mental de actuacion
pretende eliminar tode tipo de defectos o fuguais en un procese productivo o planta industrial, No es posible garantizar la
seguridad en el trabajo s! no se logran elminar todos tos pequenocs problemas

Cuande cortamas el cesped. es posible identificar fas rocas ocultas que se encontraban cubiertas por i3 hierba aha.
Estas rocas ocultas son problemas senos que permanecen escondidos. Cuando se aplican las 5 "s" en forma
disciplinada logramos eliminar numerosas fuentes de problemas. Las plantas que no eliminan los pequefios problemas
estan mas dispuestas a sufrir las pérdidas de la efectividad global. Estas pérdidas de productividad reducen el interés
por el trabajo, se acumula la fatiga al tratar de mantener los mejores estandares de productividad, declina la atencién y
aparece el accidente Los accidentes se producen por la combinacion de tres factores: )
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o Factores personales (acciones inseguras)

o Factores de direccion (deficiencia en el managment)

o Factores mecanicos y de ambiente

Para lograr un mejor resultado en la aplicacion de las 5S orientadas a ia segundad es recomendable identificar por
separado Jos siguientes fuguais o defectos de los equipos:

o Areas de dificil acceso

o Fuentes de contaminacion

o Areas potenciales de riesgo

o Fallos en los equipos

Dudas o preguntas scbre el funcionamiento de los equipos

s}

Algunas empresas uliizan tarjetas rojas ¢ de otros colores para identificar estos problemas. Sin embargo, creemos que
las hislas de trabajo ayudan a mantener bajo control las acciones que se deben desarrollar para eliminar los fuguais.
Contar con listas o tarjetas especificas para marcar o destacar las areas de riesgo potencial ayudan a fortalecer la
capacidad de observacion de tos problemas potenciales de seguridad. Mezclar los problemas de seguridad con los
defectos de los equipos gue no tienen gue ver con la seguridad "ocultan” las acciones de seguridad, por este molivo,
sugenmos diferenciar 1as tanetas relacionadas con temas de seguridad o salud.

9) Retos en la transformacion de la funcion de mantenimiento
Es necesario evolucionar la concepcion det manterimiento y proyectarlo a los nuevos escenarios competitivos. Los
direcuvos y técnicos de mantenimiento tienen delante un reto importante que consiste en aprender un nuevo modelo de
trabajo que le permita hacer frente a los nuevos desafios futuros.
9 1) Crear una cullura de trabajo en eguipo e involucrar a todo el personal
No es posible mejorar el funcionamiento integral de las plantas industriales si no se cuenta con la cooperacion de todo el
personal involucrado en las operaciones de la fabrica. Una de las constantes que aparece en las nuevas organizaciones
industriales es su asociacion a un mayor involucramiento de los trabajadores en las actividades de mejora e innovacion.
El involucramiento del personal, darle poder de decisién y crear una organizacion altamente eficiente, son expresiones
en la misma direccion. E! involucramiento del personal se p &8 Bdlifular desde el mismo momento en que se formulan
los objetivos, especialmenie los de mejora. El principio fundamental para que exista compromiso es la participacion.
Uno de los instrumentos mas analizados recieniemente en los estudios de management es el poder de la conversacion y
el dialogo dentro de la empresa: los actos de conversacion y el didlogo deben ayudar a fortalecer el compromiso con los
abjetivos de la empresa
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£l TPM aporta en sus diferentes procesos fundamentales una serie de instrumentos que facjlitanlla conversacion Los
tableros de gestién de informacion visual empleados dentro de los pilares Kobetsu Kaizen y MA son muy utiles para
estimular la conversacion nnovadora y creativa. Estos tableros presentan los resultados obtenidos en la planta en forma
grafica con el objeto de facilitar su interpretacion y conversar sobre las acciones necesarias para mejorar las operaciones
de la planta en forma diarta

9 2) Desarrollo de nuevos modelos de mantenimiento fundamentados en el conocimiento.

Un nuevo medelo de direccion de mantenimiento debe poseer procesos muy sélidos para conservar el conocimiento y
estimular el aprendizaje organizativo, Estos nuevos modelos deben apoyarse en una nueva cultura de conservacion y
transferencia del conocimiento. Esto implica desarrollar sistemas para el registro de experiencias adquindas en las
diferentes actividades que se realizan para €l cuidado y conservacion de equipos. Las funciones del mantenimiento de
rutina o DMM uthiza metodologias donde los “datos” recogidos son interpretados y analizados, obteniende como
producto final, acciones que permiten mejorar la eficiencia de los equipes. Las ensefanzas de cada evento se deben
consenvar y transferr a los demas empleados de la fabrica, evitando la presencia de idénticos problemas en otras areas
de la fabrnica o su repeticion futura. Este tipo de actwidades ayudan a mejorar significativamente las acciones de
mantemmiento preventiva previstas.

9 3) Crear depositos de conocimiento y facilitar su acceso

En las empresas que han desatrollado procesos de transformacion de mantenimiento y que han visto ia necesidad de
"asegurar su conocimiento” han creado depositos o amacenes de conocimiento. No es suficiente gestionar la
infermacion para la administracion del mantenimiento Es necesario conservar €l saber que poseen las personas sobre el
comperiamiento de los equipes Una alternativa de creacion de estos depésitos es la de observar el conocimients comoe
upa "cosa” o entidad separada de las personas que lo crean y lo utilizan. El objetive es el de recoger documentos llenos
de conocimiento -como informes técnicos, estudios de fallos, articulos técnicos, presentaciones, elc - y almacenarlos
donre puedan ser recuperados con faciidad para su uso. Algunas empresas han invertido en ayudas informaticas para
conservar el conocimiento como proyectos de inteligencia artificial y redes neuronales aphcadas al diagnéstico de
equipos industnales QOtra forma menos estructurada de conservar el conocimiento es el empleo de bases de datos de
conversaciones, donde los participantes guardan su propia experiencia de intervenciones en equipos 0 sobre un tema
técnico concrele Las empresas han visto en ta tecnologia Lotus Framework la posibilidad de conservar estos
conocimiento y compartirtos con el numero mayor posible de personas.

9 4) Fomentar el ambiente propicio para ios conocimientos

Otro elemento a tener en cuenta en un pian de accion para transformar el drea de mantenimiento consiste en promover
un ambiente donde se estimule la creacion, transrmision y utilizacion del conocimiento en forma eficaz. Varias empresas
estan inmersas en desarrollar maneras para cambiar las normas y valores relatives al conocimiento  Algunas
crganizaciones han incorporado dentro de sus objetivos estratégicos nuevos valores relacionados con la necesidad de
conservar registrar, compartir el conocimiento. Una vez formulados los propdsitos estratéegicos, han procedido.a difundir
los principios de gestion del conocimiento y han asignado recursos para el inicto de algunos proyectos, siendo el de
conservar el conocimienic el mas utilizado. Algunas de las practicas mds habituales empieadas son' digitalizacion de
planos. sistematizacion de informacién técnica, elaboracion de manuales de procedimientos, preparacion de inventarios
de conocimentos, etc En la medida en que los individuos de una organmizacion tengan muy arraigada ia cultura de no
compartir el conocimiento. cualquier programa de cambio que exija romper con ella implicara mayores dificultades si no
existe una capacidad de desaprender 10s viejos modelos existentes

9 5) Aprender mediante el anahsis y solucidn de problemas.

El aprendizaje se micia con las acciones individuales y a este se le conoce como "acito” creade a través del tiempo y
med,ante la acumulacion de fas expenencia vividas. Esle conocimiento se puede transfenr a la organizacion mediante
procesos de “socializacion” para que esta se beneficie del aporte de todos los individuos. El aprendizaie se define como
la adaursicion de conccimientos o habilidades. Esta defincién hace referencia a2 dos tipos de significados: a la
adquisicion de habilidades. que implica la capacidad fisica para producir una accion y la adquisicion de conacimientos,
que supone la capacidad de articular un entendimiento conceptual de una experiencia. En especial et proceso Kobetsu
Kaizen del TPM le ayuda al personal a desarrollar una mayor capacidad de andhsis, ya que posee metodologias
cientificas para identficar las causas profundas de las averias. Por gjemplo, la aplicacion sistematica de la técnica
Porque-Porque permite crear una nueva aclitud ante los fallos de los equipos Se estudian y conocen las causas
profundas de los problemas y estos se confirman directamente sabre la maquina Esta forma de trabajo probando las
hipétesis o supuestos evila la especulacien muy frecuente dentro del personal técnico. Ayuda a incrementar et saber
cuando se reflexiona sobre los posibles fenomenos que produjeron la averia y su posterior venficacion en el sitio.

10) Implantacidn det TPM-

Una de las claves para la puesta en marcha del TPM en forma exitosa es que la direccién comunique el motivo del
cambio estratégico que se inicia en los centros productivas con tanta clandad y en una forma que logre el interés en un
prncipio 'y un compromiso lotal en todos los niveles para llevar a cabo esta estrategia. Se debe crear el suficiente
entusiasmo para lograr que la puesta en practica del TPM sea una verdadera cruzada contra todo fo que sea despilfarro
en la organizacion Sin embargo. no exisie o es imposibie contar con un menl de trayectorias para implantar con éxito la
estrategia TPM en companias occidentales Los pasos sugeridos por el JIPM deben ser tomados como pautas concretas
para abordar e} trabajo La implantacion del TPM en empresas con caracter latino es la menos estudiada, la mejor
evidencia de lo que se debe hacer 0 nc se debe hacer proviene de las experiencias reportadas y de las lecciones
apreadidas por los directivos y de las compandias. A continuacion no pretendo presentar una lista de verificacion, sino
" resumir algunos de los puntos gue se deben tener en cuenta en la reflexién para e! inicio de una estrategia como TPM.
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Disefiar una organizacion con los componentes, capacidades y recursos para llevar a cabo fa
estrategia. El equipo directivo de un centro productivo forma el comité TPM. Cada directivo o
pequefios grupos de directivos constituyen el equipo lider de cada pilar TPM. El objetivo consiste en
involucrar a todos los directivos en la direccién de las acciones TPM. La coordinacion de estos
equipos la realiza la direccion superior del centro productive. El segundo elemento organizativo es la
coordinacion  No es aconsejable asignar el proyecto a una sola persona de la empresa,
especialmente con la interpretacion de “responsable”. Esta figura de un disefio organizativo
deficiente puede conducir a dificutades en la realizacion de la estrategia TPM. Una tercera figura
organizativa son los equipos de trabajo a nwvel operativo. Estos equipos son los responsables de
ejecutar numerosas acciones TPM.

Asignar presupuestos para el desarrollo de la estrategia TPM. Implantar TPM implica realizar
acciones que reguieren inversiones. Es posible gque la mas significativa tiene que ver con la
recuperacién del detenoro acumulado de los equipos de las instalacicnes industriales. Si se
pretende mejorar el nivel de productividad de una planta, €s necesario mejorar la gestion de los
equipos, I‘HEJOI'BF el mantenimiento preventive y esto exige inversiones que Se recuperaran
postericrmente con los mejores niveles de productividad y utilizacion de los equipos. Otro factor es la
formacion técnica de los niveles operativos y la mejora de la capacidad de gestién de los mandos
medios y encargados.

)

Establecer politicas y procedimientos que respalden fa implantacién del TPM. Las acciones TPM
requieren de un sistema de gestidn que estimule la mejora continua y la responsabilidad de los
integrantes de la organizacidn por los procesos productivos. Es necesario establecer las “reglas del
juego” como objetivos especificos, Indices de gestion, sistemas de control de las rutinas y todo‘
aqueilo que ayude a mejorar ei management de las operaciones industriales.

El modelo de control es fundamenta!l Es necesario implicar a toda la organizacion en las acciones
de "autocontrol”, un buen disefic de sistemas de control de una estrategia TPM debe contemplar ia
utilizacion de mecanismos de geshon visual, auditorias de progreso por etapa en cada uno de los
pilares y la aphcacion permanente del Ciclo Deming como principio de las acciones de mejora
permanente.

Desarrollar sistemas de comunicacidn eficaces que permitan gue el personal de la compaiiia pueda
realizar su trabajo “"alineadc” a los objetivos de la empresa. El TPM se apoya en modelos de
comunicacion informales como encuentros, jornadas internas, comunicacion visual entre otrgs, como
medics para mantener el entusiasmo de los trabajadores con los objetivos establecidos. Un buen
ejlemplo son las reuniones de trabajadores en los empalmes de turnos en una fabrica para comentar
logros, plan de trabajo de acciones TPM y probtemas rutinarios. El sistema de direccidon conocido
como DPP sera de gran ayuda para lograr una base excelente de comunicacién funcional e
interfuncional

Cerrar el ciclo de gestidn con la evaluacién del desempefio, reconocimiento y programas de
motivacion Es necesario reconocer los logros, siguiendo los mecanismos actuales o nuevos
disefiados especificamente para el TPM. Una buena ejecucion de las acciones TPM deben tener un
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reconocimiento por parte de la direccién y de todos los integrantes de la empresa. Es necesario
contar con un plan especifico para este punto

« Crear un ambiente de trabajo participativo y de capacidad para resolver problemas en forma
autbnoma. Una cultura de "creer en la capacidad del trabajador’ ayudara a introducir acciones
autébnomas presentes en el TPM como en el MA. Esto exige que la direccién promueva la formacién
permanente del trabajador y la asignacion gradual de responsabiidades mayores. El directivo debe
mejorar su capacidad de asumir nesgo controlado, ya que la urgencia de controlar todas las

- accipnes, ya sea por desconfianza o estlo de gestén, imposibilita el desarrollo de nuevas
capacidades latentes en el trabajador. Otro aspecto a tener en cuenta en los factores culturales es la
necesidad de ir eliminando progresivamente |a interpretacién existente en las empresa de la division
del trabajo entre mantenimiento y produccion, El viejo principio "yo opero y tu reparas” es necesario
erradicarlo de una empresa industrial. Esta es una responsabilidad de los lideres de las diferentes

areas funcionales.

Ejercer hderazgo para impulsar la puesta en practca. La continua comunicacion personal de los lideres con los
integrantes de 10s equipos, la energia permanente de valorar avances, las sefaies coherentes que se envian a los
niveles operativos son fundamentales para mantener el entusiasmo en las personas. Es necesario comprender ia
existencia de la estrategia dual un directivo: debe dirigir, esto es, lograr los objetivos de la empresa y también, debe
liderar o transformar la empresa simultdneamente. Existen numerosos directivos que logran resuitados cada afo, sin
embargo. no logran renovar la capacidad competitiva de la empresa. Para el exito del TPM se requiere una alta dosis de
aplicacion de esta estrategia dual de lider y directivo

10) Resistencia al cambio en las empresas

La mayoria de las empresas que desean dar un cambio en la estructuracion industrial y/o sistematica, tienen grandes
problemas con sus empleados, los cuales se resisten a este cambio.

Esta resistencia conlleva a que el cambio sea lento, demorado y muchas veces con pocos resultados.

Decidi incluir este tema en mi frabajo detido a que no es nuevo el hecho de que todo tipo de cambio a implementar
genera "mieda”, y por sabre todas las cosas es un tema gue en la actuafidad viven muchas empresas En este momento
hay muchas empresas que viven este “"problema”, y por este motivo investigué en libros y articulos publicados referentes
a esle tema Me surgieron preguntas como ser ¢por qué el cambio gerera cambio en la actitud de las personas?, ¢Por
qué del rechazo?. Ya que de algun modo este cambio nos beneficia. nos favorece y facilita las tareas dentro de la
empresa ’
10 1) Descupcion

Las crisis, problemas de mercado y 1a tendencia de los precios han obligade a las empresas a tener nuevos y mejores
enfojues en sus niveles administrativos, esto lleva a que sus directivos busquen mejores tecnologias que ayuden a
mejorar el rendrmiento de sus empleados. todo esto con ayuda de estrategias de calidad y mejorarmento continuo.
Todos estos esfuerzos tienen un objetivo coman implantar cambios conduciende los negocios a un ambiente desafiante
y mercados altamente competitivos

Las empresas buscan un mejor rendimiento por medio de consultorés y asesores, los cuales concentran su mayor
atencion en las posibles fallas que ésta presenta; luego por medio de reumones indican su estado, pero muchas veces
coneentran sus discursos en contemdos que por momentos se tornan triviales y repetitivos, trayendo como consecuencia
el desencanto de los empleados. en {os intentos por mejorar la gestion

A partir de este momenio empiezan a surgir comentanos, rumores de lo que pasa en la compafnia: y por este motivo nos
podemos dar cuenta que la raiz de! problema es comun’ 1a visidn de la gerencia y fa de los empleados cambia de distinta
forma (diferentes formas de ver la situacién)

La empresa espera de sus empleados .

o Entusiasmo

o Colaboracién

o Actitud
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o Motivacién

o Aceptacién

o Compromiso

10.2) Formulacion

o Elentusiasmo hace parte de este problema (Resistencia al Cambio)?

o Se colabora para que el cambio se realice satisfactoriamente ?

at

o La actitud-que se tiene frente a este cambio es la mas adecuada?

s

o La motivacién entre jefes y compafieros dentro de la empresa se siente?

o La aceptacidn de los empleados contribuyen a que el cambio se realice bien?

o Que compromiso que tomaste con la empresa en este cambio ?

10 3) Teorias del prablema

Haciz los ultmos anos se ha visto que las empresas quieren ser las mejores, para ello buscan |a forma de aumentar su
produccion. de ser mas competitivos. de lienar las expectativas del mercado, satisfacer al cliente.

Por todas estas causas hacen mejoras en la fabrica, para obtener mejor produccion; implaniar nuevas aplicaciones, las
cuales hacen mas rapida y eficiente la informacidn Para que todo esto funcione bien, buscan la asesoria de consultores
externos, los cuales evaluan el rendimiento no solo del personal, sino fas herramientas que se utilizan.

Todo eslo hace que los empleados se vuelvan “reservados, agresivos”, ya gue creen que toda esta mejora por la
empresa va en contra de etlos

(1)"Es cumo si la compadia estuviese siendo sometida a cinco procedimientos médicos al mismo tiempo”, Es analogo a
pensar "Una persona esta a cargo del tratamienio de conductos, alguien mas arregla el pie fracturado. otra trabaja en el
hombro dislocado y otra mas se_ocupa del calculo biliar_Cada una de las operaciones es un éxito, pero el paciente
muere de shock”

(1) Hardvard Business Review, Direccion ejecutiva (El arte del equilibrio por Jeanie Daniel Duck).
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Muchas veces las directivas tienen "gran culpa” de que los empleados se resistan al.cambio, ya que los anuncios que
hacen dejan mucho que pensar. El presidente anuncia: "Tenemos que hacer algunos cambios, los cuales incluyen la
eliminacién de procesos que se hacen repetitivos, para ello necesitamos toda su colaboracion”.

Esto hace que los empleados se prevengan y corran rumores, como™ "Si van a ehminar pracesos, ; Queé ocurrira con los
empleados que los ejecutan?". Por esle motivo se vuelven agresivos, reacios a dar cualquier tipo de informacion y
muchas veces descuidan sus labores 6 por el contrario se esmeran por hacerlas mejor

Los empleados actuan como enemigos, ya que por salvarse de regafos o sanciones por labores mal hechas, le asignan
la culpa a sus compareros, para demostrar su "eficiencia”.

Los empleados no encuentran traio diferencial entre quienes mejoran y los que permanecen igual ¢ peor ante el cambio
Es dificil efectuar reuniones cuando los integrantes no se sienten relacionados, panicipes y responsables

10 4) Encuesta

Se podrian hacer encuestas como la que pongo de ejemplo, para evaluar el grado de colaboracion que tendremos de
parte de los empleados.

Esta encuesta es de tipo personal. no necesita escribir su nombre, sera completamente confidencial

1 ¢ Estas a gusto con las labores que realizas en tu cargo ?

2. i Te preocupa que las cosas que desempefias sean cambiadas ?

3. ¢Conoces algun cambic que se esté realizando en la empresa ?, Como cual ?

4. ;Crees que este camnbio beneficie o favorezca a la empresa ?

5. ¢Crees que tienes suficiente informaciéon sobre el cambio?, ;Te gustaria tener mas
informacion sobre el tema ?

6. ¢Cuales crees que son ios factores que influyen en el comportamiento del empleado ?

7 .Como te sientes con respecto a este cambio ?

8. ;Estarias dispuesto a comprometerte con este cambio ?

9. ;/Crees que tus aportes son imporiantes para &l ?
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10. ¢ Crees que se ha dado un buen tratamiento al manejo del cambio ? *

11. ¢ Qué harias por fa empresa ?

12. ¢ Estas motivado realmente para el cambio ?
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APENDICE 1

Pnncipio de Pareto

Frecuentemente el personal técmco de mantenimiento y produccion debe enfrentase a problemas gue tienen varias
causas o son ta suma de varios problemas, E! Diagrama de Pareto permite seleccionar por orden de importancia y
magjnitud. la causa o problemas que se deben investigar hasta llegar a conclustones que permitan eliminarios de.raiz.
La mayoria de los problemas son producidos por un nimero pequefo de causas, y estas son las que interesan descubrir
y eliminar para legrar un gran efecto de mejora A estas pocas causas que son las responsables de la mayor parte del
problema se les conoce como causas vitales. Las causas que no aportan en magnitud o en valor al problema, se les
conoce como tas causas triviales

Las causas tnviales aunque no aporten un valor a la mejora, no significa que se deban dejar de lado o descuidarlas. Se .
trata de ir ehminando en forma progresiva las causas vitales. Una vez eiiminadas estas, es posible que fas causas
tnviales se lleguen a transformar en vitales

El Diagrama de Pareto es un instrumento que permite graficar por orden de importancia, el grado de contribucion de las
causas que estamos anahzando o el conjunto de probiemas que queremos estudiar. Se trata de clasificar los problemas
y/0 causas en wvitales y triviales Ver figura siguiente

Diagrama de Pareto Diagrama de Pareto
"anies” de la mejora o ) - "después” de lamejora
Frecuencia R . B0 % e e i
- . . . Frecyencia
' . ) -Mejora Total - .
—_| Cunade . . "
.G d — 100
S P e
D —
Tipo awerias ’ . oeria
Fugas ibracién Pérdda Omas . P .- - Rodam, Mbracidn Fugas _Ovas lTupo:uanas ;
sello presion e T L ] . sello

S Diagrama
de Pareto comparativo antes y después de la mejora
Para construrr el diagrama de Pareto se pueden seguir los siguientes pasos:
' Paso 1
En el primer pasc se decide la clase de problema que sera investigado Se define el cubrimiento del analisis, si se realiza
@ una maquina compieta, una linea o un sistema de cierlo equipo. Se decide que datos serdn necesarios y la forma de
como clasificarlos Este punto es fundamenital. ya que se pretende preparar la informacién para facilitar su estratificacion
postertor
Pasy 2
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Preparar una hoja de recogida de datos Si la empresa posee un programa informatico para la gestion de los datos, se
preparara un plan para realizar las bUsquedas y la clasificacion de la informacion que se desea Es en este punto cuando
se puede realizar la estratificacion de la informacion sugenda anteriormente.

Paso 3

Clasificar en orden de magnitud la informacion obtenida. Se recomienda indicar con letras (A.B.C,...} los temas que se
han ordenado

Pas WUNv o

Dibujar dos ejes verticales {(izquierdo y derecho) y otro horizontal.

(1) Eje vertical

o En el eje vertical a la izquierda se marca una escala desde 0 hasta el total acumulado.

o En el gje vertical de la derecha se marca una escala desde 0 hasta 100%

(2) Eje horizontal

Se divide este eje en un numerp de intervalos de acuerdo al nomere de clasificaciones que se pretende realizar. Es alli
donde se escnbird el tipo de averia que se ha presentado en &l equipo que se estudia.

Paso 5

Construir el diagrama de barras

Paso 8

Marcar con un punto los porcemajes acumulados y unir comenzando desde cero cada uno de estos puntos con lineas
rectas obteniendo como resultado la curva acemulada. A esta curva se le conoce como la curva de Lorentz

Paso 7

Escribir notas de informacién de! diagrama como titulo, umdades, nombre de la persona gue elabord el diagrama.
periodo comprendido y numero iotal del datos.

U diagrama de Parelo es el primer paso para eliminar las averias importantes del equipo. En todo estudio los siguientes
aspectos se deben tener en cuenta:

o Toda persona involucrada debera colaborar activamente

o Concentrarse en la variable que mayor impacto produzca en la mejora.

o Establecer una meta para la mejora

Con la cooperacidn de todos se podran obtener excelentes resultados. Uno de los objetivos del Diagrama de Pareto es
el de mostrar a todas las personas las areas prioritanas en que se deben concentrar todas las actividades y el esfuerzo
del equipo '

Et Diagrama de Pareto presenta claramente la magnitug refativa de los probiemas y suministra a fos técnicos una base
de conocimiento comun sobre ta cual trabajar Una sola mirada vasia para detectar cuales son las barras del diagrama
gue componen el maycr porcentaje de 10s problemas La experiencia demuestra que es mas facit reducir a la mitad una
barra alta que reducir una barra de reducida allura a cero.

APENDICE 2
Diagrama de Causa y Efecto
Cuando se ha identificado el problema a estudiar, es necesario buscar las causas que producen la situacién anaormal,
Cualguer problema por complejo que sea, es producido por factores que pueden contribuir en una mayor 0 menor
proporcion Estos {aciores pueden estar retacionados entre si y con el efecto que se estudia,
El Diagrama de Causa y Efecto es un instrumenio eficaz para el anélisis de las diferentes causas que ocasicnan el
problema. Su ventaja consiste en el poder visuatizar las diferentes cadenas Causa y Efecto, que pueden estar presentes
en un problema, facilitando los estudios posteriores de evatuacion del grado de aporte de cada una de estas causas.
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Cuando se estuchian problemas de fallos en equipos, eslas pueden ser atribuidos a multiples factores. Cada uno de ellos
puece contribuir positiva o negativamente al resultado. Sin embargo, algun de estos factores pueden contribuir en mayor
proporcidn, siendo necesario recoger la mayor cantidad de causas para comprobar el grado de aporte de cada uno e
identificar los gue afectan en mayor proporcion. Para resclver. esta clase de problemas, es necesario disponer de un
mecanismo que permita observar la totalidad de relaciones causa-efecto.

Un Diagrama de Causa y Efecto facilita recoger 1as numerosas opiniones expresadas por el equipo sobre las posibles
causas que generan el problema Se trala de una técnica que estimula la participacion & incrementa el conocimiento de
los participantes sobre el proceso que se estudia.

Construccion del diagrama de Causa y Efecto

Esta técnica fue desarroliada por el Doctor Kaoru Ishikawa en 1953 cuando se encontraba trabajando con un grupo de
ingenieros de ta firma Kawasakl Steel Works. El resumen del trabajo lo presentd en un primer diagrama, al que le dio el
nombre de Diagrama de Causa y Efecto Su aplicacidén se incremento y llegd & ser muy popular a través de |a revista
Gemba To QC (Control de Calidad para Supemvisores) publicada por la Unién de Cientificos e Ingenieros Japoneses
(JUSE) Debido a su forma se le conoce como el diagrama de Espina de Pescado. El reconocido experto en calidad Dr.
J M. Juran publicé en su conocido Manual de Control de Calidad esta técnica. dandole el nombre de Diagrama de
Istikawa

Ei Diagrama de Causa y Efecto es un grafico con la siguiente informacion

o El problema que se pretende diagnosticar.

o Las causas que posiblemente producen la situacion que se estudia.

o Un eje horizontal conocido como espina central o linea principal.

o Eltema central que se estudia se ubica en uno de ios extremos del eje horizontal. Este tema
se sugiere encerrase con unh rectangulo. Es frecuente que este rectangulo se dibuje en el
extremo derecho de la espina central.

.o Lineas o flechas inclinadas que llegan al eje principal. Estas representan los grupos de
causas primarias en que se clasifican las posibles causas del problema en estudio.

o A las flechas inclinadas © de causas primarias liegan otras de menor tamafio que
representan las causas que afectan a cada una de las causas primanas. Estas se conocen
COmo causas secundarias.

o FEi D_iagrarna de Causa y Efecto debe llevar informacion complementaria que lo identifique.
La informacion que se registra con mayor frecuencia es la siguiente: titulo, fecha de
realizacion, area de la empresa, integrantes del equipo de estudio, etc.
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Estructura de un diagrama de Causa y Efecto

Buena parte del éxito en la solucion de un problema esta en la correcta elaboracion del Diagrama de Causa y Efecto.
Cuando un equipo trabaja en el diagnostico de un problema y se encuentra en la fase de busqueda de |as causas,
seguramente ya cuenta con un Diagrama de Pareto. Este diagrama ha sido construido por el equipo para identificar las
diferentes caracteristicas pricntarias que se van a considerar en el estudio de causa-efecto. Este es el punto de partida
en la construccion del diagrama de Causa y Efecto.

Para una correcta construccion del Diagrama de Causa y Efecto se recomienda seguir un_proceso ordenado, con la
participacion del mayor nimero de personas involucradas en el tema de estudio.

Ei Doctor Kaoru Ishikawa sugiere la siguiente clasificacion para las causas primarias. Esta. clasificacidn es la mas
ainpiamente difundida y se emplea preferiblemente para analizar prablemas de procesos y averias de equipos; pero
pueden existir otras alternativas para clasificar las causas principales, dependiendo de las caracteristicas del problema
que se estudia

Causas detndas a la matena pnma

Se tienen en cuenta las causas que generan el probtema desde el punto de vista de las materias primas empleadas para
la elaboracion de un producto Por ejemplo’ causas debidas a la variacidon del contenido mineral, pH, tipo de materia
prima, proveedor, empaque, transporte, etc Estos factores causales puaden hacer que se presente con mayor severidad
una falla en un equipo

Causas debidas a los equipos

En esta clase de causas se agrupan aquellas relacionadas con el proceso de transformacion de las materias primas
como las maquinas y herramientas empleadas. efecto de las acciones de mantenimiento, obsolescencia de los equipos,
cant.dad de herramientas, distribucion fisica de estos, problemas de operacion, eficiencia, etc

Causas debidas al método

Se registran en esla espina las causas relacionadas con la forma de operar el equipo y el método de trabajo. Son
numerosas las averias producidas por deficiente operacion y falta de respeto de los estandares de -apacidades
maximas

Causas debidas al factor humano

En este grupo se incluyen los factores que pueden generar el problema desde el punto de vista del factor humano. Por
ejemplo, falta de experiencia del personal, salario, grado de entrenarmiento, creatividad, motivacion, pericia, habilidad,
estado de animo. etc

Debido a que no en todos los problemas se pueden aphcar las anteriores clases, se sugiere buscar otras alternativas
para identificar los grupos de causas prncipales De la experiencia se ha visto frecuentemente la necesidad de adicionar
fas siguientes causas primanas

Causas debidas al entorno

Se incluyen en este grupo aquellas causas que pueden venir de factores externos como contaminacion, temperatura del
medio ambiente, allura de la ciudad, humedad. ambente laboral. etc

Causas debidas a las mediciones y metrologia

Frecuentemente en los procesos Industriales los problemas de los sistemas de medicién pueden ocasionar pérdidas
importantes en la eficencia de una planta Es recomendable crear un nuevo grupo de causas primarias para poder
recoger las causas relacionadas con este campo de la técnica. Por ejemplo. descalibraciones en equipos, fallas en
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instrumenios de medida, errores en lecturas, deficiencias en los sistemas de comunicacion de los sensores, fallas en los
circuitos amplificadores, etc

E] animador de la reunién es el encargado de registrar las ideas aportadas por los participantes. Es importante que e!
equipo defina la espina primana en que se debe registrar la idea aportada. Si se presenta discusion, es necesario llegar
a un acuerdo sobre donde registrar ia idea. En situaciones en las que es dificil llegar a un acuerdo y para mejorar la
coemprension del problema, se pueden registrar una misma (dea en dos espinas principales. Sin embargo, se debe dejar
esta posibiidad solamente para casos extremas

Interpretacion del Diagrama de Causa y Efecto.

En este paso se debe leer y obtener las conclusiones de la informactdn recogida Para una correcta utilizacion es
necesario asignar el grado de importancia a cada factor y marcar los factores de particular importancia que tienen un
gran efecto sobre el problema Este paso es fundamental dentro de fa metodologia de la calidad, ya que se trata de un
verdadero diagréstico del problema o tema en estudio  Para identificar las causas mas importantes se pueden emplear
los siguientes metodos:

Cuidados a tener con el diagnostico a través dej diagrama de Causa y Efecto

Para el estudio de los problemas de averias de equipos, el analisis de factores o de calidad sin haber realizado un
estudio profundo del equipo, sus mecanismos. estructura y funciones, puede conducir a soluciones superficiales,
Frecuentemente ta construccion del Diagrama Causa y Efecto se realiza a través de la tormenta de ideas, sin tener la
posibilidad de valdar y venficar a través de la inspeccion, si un determinado factor aportado por una persona del grupo
de estudio contribuye o esta presente en el pronlema que se estudia De esta forma, los diagramas se hacen complejos,
con numerosos factores y la prionzacion e identficacion de estos factores es dificil debtdo a las relaciones complejas que
existen entre estos factores.

Una practica deficiente y frecuente en los estudios de averias empleando el diagrama Causa y Efecto consiste en que
ciertos ntegrantes del equipo de estudio, forzan conclusiones relacionadas con el factor humano como las causas mas
imporiantes de la averia, Una vez construido el diagrama el equipo flega a conclusiones como “los factores causales de
la pérdida esta en un alto porcentaje relacionados con la falta de formacion de personal, experiencia, desmotivacion,
presion de los supericres, etic” No se quiere decir que estos temas no sean vitales, pero ante problemas técnicos de
equipamiento, debido a la falta de informacion y al no poder priorizar los factores con datos, se especuia y finaimente se
evade el probtema central. que en conclusion es un problema tecnico.

Otra situacton anormal y que hay que evitar en el uso del diagrama durante et analisis de las causas. consiste en la
omision de factores causales, debido a que no se reaiiza una observacion directa de la forma como se relacionan las
vanables La falta de evaluacion del problema in situ no permite reducir los problemas en forma dramatica; simplemente
se eliminan parcialmente aigunos de los factores causales. :
Consideramos que esta metodologia es lo suficientemente util y brinda beneficios importantes, especiaimente para
mejorar el conocimento del personal, ya que facilita un medio para el didlogo sobre los problemas de la planta. El
empieo del diagrama ayuda a preparar a los equipos para abordar metodologias complementarias, gue requieren un
mayor grado de disciplina y'expenencia de trabajo en equipo. El enfoque de calidad se puede emplear como un primer
pasc en la mejora de problemas esporadicos, que tambien hay que eliminarlos. una vez alcanzadas estas mejoras y
com ) parte del proceso de mejora continua. se podra conhinuar el trabajo de eliminacion de factores causales empleando
ia metedologia sugernida por el TPM, i,

¥
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APENDICE 3

Metodo PM

El analisis PM es una forma diferente de pensar sobre los problemas y del contexto donde estos se presentan. Consiste
en el andlisis de los fenémenos {P de |a palabra inglesa Phenomena) ancrmates tates como fallas del equipamiento en
base a sus principios fisicos y poder identificar los mecanismos (M de la alabra inglesa Mechamisms) de estos principios
fisicos

El principio basico det andlisis PM es entender en terminos precisas fisicos que es lo que ocurre cuando la maquina, o
sistema se averia o produce defectos de caldad y la forma como ocurren. Esta es la unica forma de identificar fa
totaligad de factores causales y de esta manera eliminar estas pérdidas. Esta técnica considera tedos los posibles
factores en lugar de tratar de decidir cual es el que tiene mayor influencia,

Fundamentos del analisis fisico

La investigacion logica de como ocurre el fendémeno en términos de principios fisicos y cantidades. se ha visto que es el
fundamento de la metodologia de andlisis PM Desde el punto de vista de los equipos un anélisis fisico significa emplear
los principios operativos del equipo para clanficar la forma como los componentes interactuan y producen el problema o
fa averia cronica Se prelende estudiar y conocer en pnmer término, la forma como se presenta la desviacion de la
situacion natural del equipo en lugar de pretender abordar las causas de esta desviacion desde el primer momento El
objetivo fundamentai de esta metodologia es llegar a comprender [o mejor posible la forma como se presentd el fallo y la
forma como intervinieron 1as diferentes piezas y conjuntos del equipo para la generacion del problema

Proceso del anabsis PM

Se ha explicade gue el enfoque del analisis PM consiste en estratificar los fendmenos anormales adec.adamente,
entender los pnncipios eperativos y analizar los mecanismos del fengmeno desde el punto de vista fisico. El siguiente
paso consiste en Investigar todos las factores y el grado en que ellos contrnibuyen al problema. Todo esto es necesario
para poder eliminar estos factores a través de planes de accidn y sistemas de control.

Los pasocs a seguir para la aplicacion del analisis PM se muestran en la Figura:

Para ver el grafico seleccione ia opcion "Bajar trabajo” del menu supenor

APENDICE 4
Metodo Porque-Porque
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Esta técruca es conocida como: “Know-why", "conocer-porqué”, técnica porqué, porqué, porqué o quinto porqué. Esta
técnica se emplea para reafizar estudios de las causas profundas que producen averias en el equipo.”El pnncipio
fundamental de esta 1écnica es 1a evaluacion sistematica de las posibles causas de la averia empleando como medio la
inspeccién detallada del equipo, teniendo presente el andlisis fisico del fenomeno.

En las areas de mantenimiento se ha utiizado para la busgueda de factores causales. Es un metodo altemo del
conocide Diagrama de Causa Efecto o de Ishikawa Esta lécnica de calidad como se analizé previamente presenta el
inconveniente de recoger un gran numero de factores, pero no prioriza entre ellos cuales son los que verdaderamente
contribuyen a la presencia de la averia La técnica porqué - porqué evita en los anélisis de averias de equipos que el
grupo de estudio se desvie e identifique causas cualitativas y complejas de verificar como causas potenciales del
problema de |a falla de las maguinas.

Para evitar caer durante el analisis de averias en temas con los siguientes: "es un problema de politicas de la
compafiia”, "debido a la falta de perscnal...”, "falta de capacitacion del personal”, "no hay repuestos”. el métaodo Porque-
Porqué busca a través de la inspeccion y el analisis fisico identificar todos los posibles factores causales para lograr
reconstrurr el detenoro acumulado del equipo. Esta técmca es una buena compadnera del metodo PM si se emplea
previamente En casos con alto grado de detenoro se recomienda este procedimiento.

Causa de la causa

Esta lécnica estudia mediante preguntas sucesivas las causas de una averia mediante un proceso deduclivo o socratico.
Cada respuesta que se aporte el grupo de estudio debe confirar o rechazar la respuesta. Si se acepta una cierta
afirmacion nuevamente se pregunta cual es la causa de la "causa”

Procedimiento para el estudio

Una vez identificado e} fenomeno en estudio (averia), se realiza un analisis fisico del fendmeno en igual forma como se
efectuo en el método PM De este anahsis se identifican posibles factores causales, los cuales se someterdn a
Inspeccién para venficar la validez de la siguiente manera:

Para ver el grafico seleccione la opcion Bajar trabajo del menu superior

Est+ proceso se continua hasta el momento en que se wdentifican acciones correctivas para la causa. Las acciones
correctivas se registran en un plan de mejora o plan Kaizen. Se espera que el diagnoslico no requiera de mas de cinco
rondas. Una vez finahzado esie procese se pueden seleccionar otras causas en las diferentes rondas y se repite el
procedimiento De esta forma se analizan la totalidad de posibles factores causales, obteniendo un plan general de
mejora para el equipo,

APENDICE 5

Ciclo Demmng o Cicle PHVA (Planificar - Hacer - Verificar - Actuar)

La piedra angutar de la OPP es el ciclo PHVA {Planificar, Hacer, Verificar y Actuar). Este ciclo refleja un mecanismo de
evolucion para la mejora continua La planificacion es simplemente la determinacidn de la secuencia de actividades
necesarias para alcanzar los resultados deseados Hacer es el acto de implantacién del plan. Las actividades de
ptanificacion y ejecucion nos son muy familiares. Cuando al implantar el plan no alcanzamos los resultados, algunas
veces regresamos a nuesira "mesa de disefic” y tomamos una nueva hoja en blanco, descartando el plan que presenta
fallos Este es el procesa comun en un iclo que nNo es el PHVA, .
Bajo el ciclo Deming no tomamos una nueva hoja en blanco; en jugar de esto verificamos 10s resultados de lo que hemos
elecutado para determinar la diferencia con el resultado esperade Cuando actuamos (en base al analisis) determinamos
los cambios necesarios para mejorar el resultado. Repetimos el proceso, capitalizamos el nuevo conocimiento ganado
para ios planes tuturos,

£ ciclo PHVA es un proceso rterativo que busca la mejora a través de cada ciclo. La filosofia basica del ciclo PHVA es
hacer pequenos incrementos. en lugar de hacer grandes rupturas a la vez. Algunas organizaciones emplean el término
"competicion salto de rana” para tlustrar el concepto de saltos cuanticos de la mejora. El enfoque seguro y progresivo de
aprender de 1a experiencia y construir con eéxito en base a fa experiencia pasadas lleva a numerosas gananucias que se
acuraulan en el tempo pueden ser superiores las mejoras

Cicio Deming en la direccion del mantenimiento

En la figura que sigue se muestra la forma de organizar acciones de manienimiento aplicando el Ciclo Deming.

Paia ver el grafico seleccione 1a opcion 'Bajar trabajo” del menu superior

APENDICE 6

Estratificacion de la informacidon

Esta es quizas la técnica mas importante en el analisis de un problema y en especial cuando se trata de problemas
cromcos La estratificacion consiste en buscar "mas informacion a la mformacién”, es como el detective que necesita
buscar los indicios 0 pruebas (a partir de datos) Hay que escudnifar los datos para lograr solucionar el problema en
forma definitiva

Es un método de analisis de los datos que permite clasificarlos teniendo en cuenta algunos factores que pueden
afectarlos. Por io general los factores que permite clasificar la informacién son de tipo cualitativo como. tipo de producto,
materias primas, operano, chente. proveedor, procedencia, etc. La estratificacion permite encontrar causas no tenidas en
cuenta u ocultas en el proceso ¢ en el estudic de un problema.

El proceso seguido en 1a estratificacion se apoya en la construccion de varios diagramas de Pareto siguiendo diferentes
criterios de clasificacion: por ejemplo. clasificar las averias por tipo de turno, producto, materias primas, puede conducir a
conclusiones que no se esperaban, es posible que un cierto dia de la semana sea el mas propicio para la presencia de
averias Existen cierlas averias que se presentan con mayor frecuencia en una determinada referencia de producto. El
automatismo de empaque falla con mas frecuencia con cierlo proveedor de cajas de carton, etc.

La estratficacion ayuda a identificar el problema de una pianla o eguipo, ya que facilita la concentracion en aquellas
causas que son las de mayor impacto. Por este motivo, se recomienda emplear el principio de Pareto para ioentificar los
facteres que contribuyen a incrementar la frecuencia de la averia o su duracion.
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La siguiente lista presenmta los criterios mas frecuentes empleados para la realizacion de:la estratificacion de la
informacion de averias. Esta lista no pretende ser exhaustiva

0

Tipo de magquina Si la empresa posee diferentes marcas de equipes, es seguro que se
puede realizar una clasificacion tipo Pareto sobre la marca que mas averias presenta.

Sitic donde se encuentra la maguina. En ciertos lugares de la planta afectan el
funcionamiento de los equipas, por ejemplo, calor, contaminacion, humedad, polvo, etc.

Tipo de materias primas. Si el equipo procesa diferentes tipos de materias primas, cierta
clase de ellas producen mas problemas a los elementos internos que otras.

Dia de fa semana. Determinados dias son mas propensos a presentar averias por diversos
motivos. El inicio de la operacién, el primer dia de la semana, fin de semana o la proximidad
a eventos especiales.

Hora del dia. Es frecuente que los equipos experimenten dificultades adicionales en ciertas
horas del dia. Ciertos controles no trabajan adecuadamente durante la noche en zonas
donde la.temperatura ambiente desciende apreciablemente.

B

Operario. Algunas estadisticas tomadas de empresas que fabrican productos de consumo
indican que aproximadamente el 65 % de las 6rdenes de trabajo que llegan a mantenimiento
se deben a mala operacién det equipo. Podriamos identificar con una estratificacién cual es
el operano que mas problemas tiene para operar correctamente el equipo y ayudarlo a
mejorar su metodo de trabajo.

» Tipo de producto o referencia de este Por ejemplo en un cierto proceso de envasado de producto en
botelias se presentan un numero mayor de averias con cierto tamafio o presentacién del producto.
La estratificacion nos ayudara a identificar el tipo de producto mas critico, para posteriormente
buscar sus causas.

» Zonas de! equipo. En determinadas zonas del equipo se pueden encontrar concentrados los
problemas Por ejemplo, la ubicacion de escapes en un reactor de un cierto producto quimico. Al
estratificar la ubicacién se encontrard que existe una clase de escape que se presenta con mayor
frecuencia.



APENDICE 7 -

Daily Managment Maintenance

El proceso DMM o de gestion diaria de mantenimiento, cumple las funciones similares al proceso Daily Management
creado dentro del entorno del Total Quality Management japonés (TQM). Este es un proceso de mejora a partir de
rutinas diartas de identificacion de problemas cotidianos y que se deben eltminar como parte del trabajo diario. Sin este
proceso serd practicamente mejorar las operaciones normales de una planta industrial,

Estructura de la mejora continua en mantenimiento.

La figura que sigue pretende realizar una comparacidn entre las actividades del TQC para !a mejora continua vy las
prevista en el TPM.

Para ver el grafico seleccione la opcion "Bajar trabajo’ del menu superior

Las mejoras de la direccion tienen que ver con las acciones de caracter estratégico que la direccion de la empresa
asume y sobre las que se formulan politicas y objetivos de mejora a medio plazo. Las acciones de mejora diaria se
realizan a nivel operativc y su horizonte de realizacion es el corto plazo. que en este caso es la actuacion diaria. Las
mejoras funcionales son las que realizan cada una de los departamentos con un honzonte de planificacion semestral o
anual En este tipo de acciones se encuentran los trabajos de MA y MP Las mejoras interfuncionales estan relacicnadas
con mejoras que se deben realizar con ta cooperacion de los diferentes departamentos. Nuevamente el MA, el MP v las
ME realizan actividades de este tipo. .

Las mejoras dianas que se denominan Daily Management Maintenance, estan relactonadas con las mejoras a corto
plazo. pero estan alineadas al logro de los cbjetivos de la direccion o mejoras estratégicas.

Caracteristicas del DMM.

o Se orienta a eliminar averias de muy corta duracidn y repetitivas. Algunas empresas
japonesas han definido esta duracidn como maximo 30 minutos. Otras corporaciones
consideran han asumido como 10 minutos el tiempo maximo para considerarlas de corta
duracion.

o Emplean la metodologia Kaizen y técnicas de mantenimiento para su analisis,

o Activa participacién de todo el personal de planta, especialmente a nivel operativo. '

o Se documentan las mejoras para facilitar su aplicacién en equipos similares, evitando de
esta forma la repeticion de estos fallos en la planta.

Proceso
E¥ proceso que sugenmos para la practica del DMM incluye los siguientes pasos.
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" Paso . Preﬁ_arar la info rlyacién_'histérica sobre paradas repetitivas.

« Identificar las averias y fallos repetitivos, clasificados ﬁ'f:ur"'tip'd"cte'gquipo‘u- sistema.
« |dentificar los fendmenos y causas de los fallos objeto de estudio:

« Recoger otra informacion: tiempo de duracidn y coste de reparacion, MT.BF. y otra.
- |dentificar acciones correctivas utilizadas en el pasado

{Pasa 2. Identificar las causas y factores.

* Realizar analisis *Porque & Porque” y Analisis de Causa Primaria.
» Implantar acciones de emergencia y estudiar acciones definitivas o permanentes.
= Preparar controles visuales para las mejoras. Empleo del Diagrama de Dados.

3

Paso 3. dentificar fallos en equipos similares

= Evaluar la posible repeticion del fallo en equipos similares.

* Desarrollo de sistemas de inspeccion para esta clase de fallos.

= Incluir estas acciones comao parte del mantenimiento planificade.

= Actualizacion de registros visuales de informacion para todos los eqguipos.

1

Paso4. Prevenir répeticion en equipos s imilares.

= Documentar adecuadamente las acciones correclivas y preventivas para cada fallo
* Preparar el plan de mantenimiento preventive.

= Evaluacion de los resultados obtenidos.

! !

Paso5. Estandarizar resultados

* Mejorar estandares.

= Modificacion de planes de mantenimiento preventivo.
= Preparacion de Lecciones de un Punto.

» Documentar las mejoras para futuros estudios de fiabilidad de equipos.

APENDICE 8
Empleo del tablero MTBF en la practica del TPM

Uno de los indicaderes mas utiles en para el estudio del comportamiento de los eguipos es el Tiempo Medio Entre Fallos

(Mean Time Between Failures) ya que facilta evaluar la eficiencia del mantemimiento preventivo Este indicador permite
realizar estudios para la mejora de la fiabilidad y mantenibilidad.
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Para preparar estos indicadores es necesario adecuados reportes de mantenimiento, informes sobre intervenciones,
partes utlizadas. ttempos empleados, etc Sin esta informacion el diagnéstico se hace mas complejo y no garantiza
poder identificar las causas profundas del problema.

Es frecuente en empresas japonesas emplear la Tabla de Andlisis MTBF como punto de partida para la identificacion de
la situacion actual del estado del equipamiento de una planta. Estas tablas son sistemas visuales de control donde se
registran las actindades de mantemimiento planificado, paradas no programadas, lubncacion, mpieza y actividades
relacionadas con el cuidado del equipo Dependiendo de la facilidad existente en planta, estas tableros se pueden ubicar
en lugares visibles de 1a planta para gue sean observados por todos los trabajadores Veamos un ejemplo de un Tablero
MTBF :

Para ver el grafico seleccione la opcion “Bajar trabajo” def menu supernior

Este tablero se emplea en TPM para realizar una gestién orientada a los equipos vy en especial para:

o Seleccionar las dreas de mejora y reduccion de las exigencias de mantenimiento

o Estimar del periodo de vida util de las partes y repuestos empleados.

o Seleccionar puntos de interés para inspeccién, determinacién y modificacién de estandares
de inspeccion,

o Seleccionar posibles trabajos de mantenimiento a ser realizados por personal exterior a la
empresa. :

o Mejorar métodos para la puesta a punto de equipos.

o Mostrar que las acciones correctivas tomadas hzn surtido efecto.

o)

Motivar al personal relacionado con el area de trabajo.

Caractensticas de la Tabla de Analisis MTBF
En esta clase de tablas MTBF se calcula en una forma rapida y aproximada de la siguiente forma’

MTBF= IPeriodo Operacional

IFrecuenua de Fallas

12
MTBE = | meses .
|3 meses

MTBF= 3 meses

—
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Esta forma de calculo no es exacta ya que desconoce la variabilidad o dispersién de los datos individuales. $Sin embargo.
debido a la facilidad de esta forma de calculo algunas empresas han estado dispuestas a asumir el error matematico.
Parz efecios de-la construccién de la Tabla de Analisis MTBF esta forma de célculo se puede considerar como una
refe'encia del vator real El método de calculo que evita estos errores emplea los modelos estadisticos de la distribucion
de Weibull y requiere de un tratamiento estadistico que para el caso de los operadores de pianta conduce a un grado de
dificultad en su utiizacion debide a la necesidad de un conocimiento basico en estadistica.

Es impeoranie que el area de ingenieria de Manterimiento calcule correctamente estos valores, especialmente cuando
se pretende realizar una planificacion de mantenimiento preventivo con el resultado del MTBF; para esto, puede aplicar
programas informaticos especiales o a través de métodos graficos que existen en los tradicionales textos de estadistica
industrial.

Las caracteristicas de la Tabla de Analisis de MTBF son

o Los datos deben ser muy faciles de interpretar a simple vista y deben estar organizados en
una pagina. En las empresas se dificulta la investigacion de los datos historicos. La
posibilldad de contar con toda la informacién en una sola hoja permite observar
completamente el comportamiento de la linea de produccion y/o equipos.

Los datos deben ser tomados como series de tiempo continuas para facilitar el analisis del
comportamiento panrticular de un cierto componente o elemento, tipo de acciones correctivas que se
han tomado y su efecto, como tambien la frecuencia de las sucesivas paradas o averias importantes
de la linea

o Los registros de mantenimiento y el andlisis del logro de las metas deben realizarse
simultdneamente. Los datos de mantenimiente se caracterizan por la informacion sobre la
extensién de los intervalos de paradas para cualquier componente en particular. Cuando
una averia ocurre es recomendable que las acciones correctivas se fundamenten en la base
del analisis de las experiencias similares pasadas. Un reporte mensual de averias no podria
cumplir igual proposito, ya que no incluye la informacion de averias pasadas superiores al
mes que. cubre el reporte. Por (o tanto, es necesario gue la funcidon de mantenimiento
conserve reportes que cumplan |a doble funcion: registro y analisis.

o Con un adecuado disefio se podra registrar mas informacién en un tablero. En una planta se
genera numerosa informacion, pero esta es descartada una vez se ha recogido. Si se
pretende realmente trabajar con técnica, es necesario contar con la informaciéon histérica y
que esta esté a la mano. Si se incluyen datos de calidad, costes, seguridad en este tablero,
tendremos un excelente registro de ingenieria de produccion y se podra emplear para
futuros disefios y construcciones de instalaciones.

o Debe facilitar la concentracién de las acciones TPM. Los reportes de manienimiento
usuaimente no indican donde se debe concentrar e! esfuerzo de mejoras enfocadas y
progresivo Si los diagramas, simbolos y otras marcas de color se emplean sobre el tablero
de analisis MTBF se pueden destacar los problemas criticos o donde pueden ocurrir con
mayer frecuencia las aver(as.

Se pueden comprender mejor 105 efectos de las acciones correctivas, Las medidas tomadas ante la
presencia de averias en los equipos no es faciimente observable inmediatamente. Es necesaro
esperar vanas semanas y meses para observar el gfecto de la intervencion. Los repories de
mantenimiento frecuentemente indican lo que se realizd. Sin embargo un tablero de analisis MTBF
puede indicar las circunstancias que se presentaron alrededor de una cierta medida especifica tomada
y su efecto global Una tabla de esta caracteristica puede ser una herramienta muy Utit para
comprender el compertamiento general del equipo
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MANTENIMIENTO " MANTENIMIENTO
TOTAL O TPM ALTA DIRECCION

1.-MANTENIMIENTO TOTAL O TPM

El mantenimiento productivo total es el paso siguiente el
mantenimiento preventivo en donde la caracteristica primordial es el
prevenir las fallas o reparaciones que ocasionan paros en la produccion
del equipo en cuestion. Los paros unicos seran en reparaciones
predecibles. En los distintos programas del mantenimiento no se
tendran indices de lo programado a lo realizado, todo se cumplira.
Obteniendo un estado mecanico confiable.

Las partes involucradas en el concepto:

c) Intervencién del operador.
d) Mantenimiento preventivo.
e) Registros y control.

1) Seleccidon de equipo.

INTERVENCION DEL OPERADOR.- Se da por un hecho que deberia
existir una operacién confiable, basado en el conocimiento del resultado
parcial o total del producto o servicio. Esté concepto es incluyente al
mantenimiento. El operador realizard trabajos de limpieza diarios, la
inspeccion y ejecucion de requerimientos técnicos previos al arrancar el
equipo. Los servicios y lubricacion indicados, previo ciclo de ejecucién, y
la correccién de fallas durante la operacién, esto ultimo con un
programa de capacitacién. Indican al operador las actividades por hacer.

MANTENIMIENTO PREVENTIVO.- Se incluyen los programas de
Inspeccidn, lubricacién, reparaciones menores y mayores €n un proceso
de retroalimentacion evaluatoria.

Los grados de reparacion realizados por mantenimiento tienen un
alcance, pero en todas reparaciones sobre todo las repetitiva o de mayor
costo es razonable hacer la pregunta: ¢Qué hay que hacer para que esta
falla no vuelva a presentarse? ; esta frase encierra una mejora
progresiva del mantenimiento productivo total, y es manejable como una
filosofia.

SELECCION DE EQUIPO.- Teniendo los registros del mantenimiento y

los contratiempos del mismo, se hace una mejor seleccién de equipo;y
debera hacerse en base a su vida util y no a su productividad.

ING. FRANCISCO MACIAS ORTEGA l



MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO
TOTAL O TPM ALTA DIRECCION

- MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL

A) - Mayor vida util de las propiedades fisicas o equipo.
2. - Disminucion de los costos de reparaciones.

3. - Disminucion de los costos no productivos.

4. - Disminucién de las existencias de materiales o refacciones de
almacén ya las de mayor consumo o las sujetas a reparacio.es
planeadas (tenderan a cero).

5. - Se mantiene a un mismo nivel la carga de trabajo para el
mantenimiento, reduciendo con ¢llo los costos.

6. - Se obtiene una mayor confiabilidad en el uso de las propiedades
fisicas o equipos, pues se conoce su estado fisico y condiciones de
funcionamiento.

Para lograr la planeaciéon y programacion del mantenimiento es
necesario la obtencion de los siguientes datos y establecerse las
siguientes practicas.

A) Recopilacion de informacién sobre las caracteristicas de las
maquinas o equipos, asi como también de sus principales
mecanismos o sistemas; grado lubricacion aplicada, fecha de
adquisicion, valor, casa vendedora y principales distribuidores para
la adquisicion de repuestos y demas elementos que se consideran
sean necesarios. Formando con lo anterior una ficha completa para
cada maquina o equipo.

B) Conociendo las caracteristicas de la maquinaria se analiza el trabajo
de mantenimiento que se realizara para cada sistema o mecanismo
que constituye la maguina. Para realizarlo se formulan listas de las
partes sujetas a inspeccionar, como una prevision posible de fallas.

C) Establecimiento de ciclos de inspecciones para cada punto en
particular que sera necesario mantener en condiciones de operacion.

D) Ya establecido el ciclo de inspecciones y las partes sujetas a revision,
se realizara un reporte de inspeccion y se realizara esta mediante
notaciones convencionales o con informe completo se determinara el
estado actual de la maquina en sus diferentes partes.
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El reporte de inspecciéon conducira a la necesidad de alargar los ciclos
de inspeccién, ya que en algunos casos no Seran nNeEcesario revisiones
tan frecuentes, ya que Unicamente se lograria un aumento en los costes
del mantenimiento.

El problema de desarrollar un plan de mantenimiento productivo total
del equipo, consiste en determinar:

1
2
3
4
S.
6
7
8

- ¢Que debe inspeccionarse?

. - ¢Con qué frecuencia se debe inspeccionar?
. - ¢A que debe darse servicio?

¢Qué debe lubricarse?
¢Con qué frecuencia debe lubricarse?

. - ¢Conque frecuencia debe de darsele servicio?
. - ¢A qué componentes debe asignarseles una vida media ttil?
- ¢Cual debe ser la vida media util de esos componentes?

]
H

Para la obtencion de los puntos enumerados en el parrafo puede
partirse de:

b)

d)

La estadistica obtenida de la aplicacion del sistema de emergencia
(obtenible de los reportes de las reparaciones ya ejecutadas)
Recursos técnicos

Recomendaciones del fabricante.- La obtencién del manual o
manuales de conversacion de magquinaria o equipo, en ¢l cual
enumera una serie de fallas comunes y la forma de corregirlas,
aunque éstas estén basadas en “condiciones normales de operacion”

Recomendaciones del operador.- La experiencia de los operadores
que han trabajado con equipo igual o similar.

Condiciones de operacion.- Las condiciones de operaciones son
variables para un mismo tipo de maquinaria, tanto en el trabajo
como e€n el medio ambiente (polvo, presion atmosférica,
temperaturas, material).

Experiencias obtenidas en otros lugares de trabajo para la misma
magquina.
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C) Analisis de Ingenieria.- Cuando los apuntes (1) (2) (3} {(4) se
consideran insuficientes se recurre a un analisis de ingenieria, que
no es mas que un estudio detallado de la maquinaria, sus
caracteristicas de construccion y operacion, y las condiciones en que va
a operar, de la cual se deducen los puntos que deberan inspeccionarse
y los que deben recibir servicio.

D) Inspeccion mecanica.- Es la obtencion detallada para un momento
dado de la inspeccion

del estado actual del equipo y dicha informacién determinara el
grado de desgaste

de los distintos elementos del equipo.

PROGRAMAS DE MANTENIMIENTO

Al inicio de un programa de mantenimiento es recomendable la
obtencion de informacién generalizada en cuanto a las caracteristicas de
la empresa.

Ubicacion

Objetivo, tipo y capacidad de la empresa

Del proceso principal

Identificacion de los procesos o equipos significativos

PN

Los puntos anteriores permiten el conocimiento de la empresa.
De los equipos:

*

()
*

Condiciones de operacion

Caracteristicas y especificaciones de los equipos
Componentes principales

Especificaciones de los sistemas ¢ mecanismos
Listado de partes de componentes

Estudio de Ingenieria basica

L)

»
..

-

*
L) ..

*

)
L)
Ll

L)
0..

L J
°o

El analisis de los puntos anteriores permiten el conocimiento a
profundidad de los equipos al desarrollar el mantenimiento; este
conocimiento es la primera fase para detectar las posibles fallas y
corregirlas. Parte importante del conocimiento del equipo en el aspecto
técnico.

Los programas funcionales de la ingenieria de]l mantenimiento son:

“ Mantenimiento del operador
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<+ Mantenimiento preventivo
% Mantenimiento de-lubricacién
*+ Reparaciones mayores

MANTENIMIENTO OPERADOR.- Son las realizadas por el operador en
labores diarias: de limpieza, trabajos de preparacion antes del arranque,
actividades periédicas de servicio y lubricacion, correccion de fallas
operativas.

MANTENIMIENTO PREVENTIVO.- Las funciones principales de prevision
de fallas se encuentra en este concepto, en donde son determinadas.en
primera instancia desglosaran en programas anunciados tanto en
técnica como en costo.

Los programas que conforman el mantenimiento preventivo son:

Y

» Programas de mnspeccion

Programa de mantenimiento predictivo b
Programa de servicio

Programa de reparaciones menores

L7
wr

L)
...

L)
R4

El programa de inspeccidn y el de mantenimiento predictivo son

actividades previsoras de fallas, que permite evaluar y generar los

programas restantes en funciones correctivas. Los otros programas son:a
*» Programa de mantenimiento-lubricacién

<+ Programa de reparaciones mayores

Las ventajas que se obtienen al implantar un sistema de mantenimiento
productivo son los siguientes.

De tipo Administrativo.

1°. - Pueden planearse y ejecutarse los trabajos de acuerdo con las
necesidades de la empresa

2°. - Disminucion de las reparaciones de emergencia

3°. - Reduccién de tiempo extra por reparaciones

4°. - Mejor control de las reparaciones

5°. - Reduccion de existencia de refacciones y materiales en Almacén.

De tipo Técnico:

1°. - Mayor vida util de los mecanismos o sistemas del equipo
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2°. - Disminucién de reparaciones mayores

3°. - Determinar en mayor grado el origen de las fallas

4°, - Identifica a la maquinaria con alto indice de mantenimiento
5°. — Mejor control de las reparaciones.

El mantenimiento productivo total, se manifiesta que a mayor
mantenimiento Preventivo menor mantenimiento correctivo; el equilibrio
deseado de éstos dos tipos de mantenimiento depende del uso de los
mismos y en todo caso, cuando se incluye el concepto de costo.

La aplicacion mayor o menor del mantenimiento Preventivo, y del
mantenimiento Correctivo dependera de las caracteristicas propias de
los mecanismos o sistemas a mantener v de las dependencias que
tengan entre si, para que opere un conjunto maquina, existiendo
también mecanismos o sistemas que con un grado menor de
mantenimiento preventivo permite a la maquina seguir operando.

O sea que aun en un elemento maquina se aplica distintos niveles de
mantenimiento Preventivo.
Las necesidades de aplicar mantenimiento al equipo que se encuentra
en operacion, se¢ basarian en los conceptos de “Caracteristicas del
Equipe” principalmente en:

<+ Lubricacion
< Servicios

% Vida uul

LUBRICACION.- Son los requerimientos del suministro de lubricantes 6
engrase en los puntos definidos.

SERVICIOS.- Son los ajustes cambios por desgaste, verificaciones
medibles u otros

VIDA UTIL.- Es el pronostico de durabilidad de los componentes, y que
se requieren reparaciones durante este periodo.

Para la obtencion de la informacion se podra recurrir a los siguientes
medios.

Inspecciéon
Datos estadisticos

L)
e
o/
0..
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-

% Recursos Técnicos

INSPECCION.- El inspeccionar la maquinaria con la frecuencia
adecuada v el registro verdadero de dichas inspecciones fisicas permitira
detectar el lapso de tiempo en que la falla podra sucederse.

DATOS ESTADISTICOS.- Son los datos historicos de horas trabajadas,
turnos, reparaciones, lubricacion, servicios periodos de ejecucion y lo
relativo ejecutando al equipo.

RECURSQOS TECNICOS.- La obtencién de la informacion usando como
medio los Recursos Técnicos varian desde recomendaciones del
fabricante, condiciones de operacién y analisis de ingenieria.

a)Recomendaciones del Fabricante.- La utilizacién de los manuales de
mantenimiento y operacion proporcionados en la adquisicién de la
maquinaria, forman una guia inicial encaminada principalmente a los.
servicios de ajuste y lubricacién, y no asi a la vida util de los elementos.
constitutivos de la maquina, y en todo caso deberan ser manejados con’
la experiencia requerida, dado que son recomendaciones para
condiciones normales de trabajo, que pueden ser desfavorables o
favorables dependiendo del lugar de trabajo y condiciones de operacién
de la maquina. Sin embargo son una buena guia en la primera fase de
un mantenimiento preventivo.

b)Condiciones de Operacién.- Son las condiciones de operaciéon para las
que fueron disefiadas, y referido al trabajo actual, asi como el periodo de
depreciacion en horas comparativas a las que ha trabajado el equipo.

c)Analisis de Ingenieria.- Es él ultima medio para implantar un sistema
de Mantenimiento Preventivo o sea cuando no es posible obtener
informacion de Datos Estadisticos recomendaciones del fabricante. El
analisis consiste en un estudio detallado de la maquina, sus
caracteristicas de construccién y operacién, lugar de operacion; o sea
un estudio verdadero.

Para el establecimiento de las condiciones de operacion de la
magquinaria, en donde él termina “Condiciones normales de trabajo” no
establece cuales serian dichas condiciones, pero que para definir dicho
concepto, se recurra en base a los rendimientos que se espera tener de

ING. FRANCISCO MACIAS ORTEGA 7



MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO
TOTAL O TPM ALTA DIRECCION

ella por parte del fabricante, dependiendo claro esta, del tipo y
condiciones del material del que se trate.

Es de observarse que a mayores rendimientos de la maquina, requerira

mayores esfuerzos, lo cual reflejara un mayor desgaste en sus elementos
constitutivos.
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DIAGNOSTICO DEL MANTENIMIENTO
MANTENIMIENTO ALTA DIRECCION

2.-DIAGNOSTICO DEL MANTENIMIENTO

Introduccién.-El formular un diagnéstico Mantenimiento que se integra a
los servicios, politicas y objetivos de la empresa; donde el mantenimiento
obtendra la confiabilidad de la operaciéon de las instalaciones y equipos
que producen y proporcionan Sservicios.

El Diagnostico del mantenimiento esta basado en Mantenimiento Total y
en €l modelo Reingenieria del Mantenimiento que establece politicas,
objetivos, conceptos y procedimientos para obtener un mantenimiento de
alta calidad; basado en un sistema retro-alimentado de la informacién en
la aplicacién de programas de mantenimiento, prevencion de fallas, estado
mecanico y vida util de las instalaciones y equipo; para la toma de
decisiones del mantenimiento y de la alta direccion.

Conceptos fundamentales del mantenimiento.

v Sistematizar la informacién técnico-administrativa.

* Control Fisico como parte de la informacién basica.

* Formacion de programas de mantenimiento.

* Implementacion de la Orden de Trabajo.

* Establecer funciones y organizacién

* Conformar liderazgo y principio de autoridad.

* Asignacion: de tareas.

*» Conceptos de mejora continua.

* Retro-alimentacion de la informacién para la toma de decisiones de
mantenimiento y alta direccion.

El Diagnostico del Mantenimiento estara basado en un sistema de
informacion gestada en la planeacion estratégica que conforman
Mantenimiento Total y Reingenieria del Mantenimiento en un concepto
Informacién Integral

INFORMACION INTEGRAL DEL MANTENIMIENTO

La Reingenieria del Mantenimiento establece politicas, objetivos vy
principios para obtener un mantenimiento de alta calidad, basado en un
SISTEMA DE RETRO ALIMETACION DE LA INFORMACION en la
aplicacion ce programas de mantenimiento, prevencion de fallas, estado
mecanico y vida util de las instalaciones y equipos.

La informacién integral comprende las siguientes fases:
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» Informacién para mantenimiento.
= Informacion de mantenimiento.

* Informacion por mantenimiento.
» [nformacién del mantenimiento.

Informacién para mantenimiento.- Corresponde a la informacion del
entorno de la parte, y la parte sujeta a mantenimiento. Referido a la
empresa, como entidad nominada, productiva o de servicio.

Informacion de mantenimiento.- Son las actividades de mantenimiento
recomendadas por el constructor de las instalaciones y/o el fabricante del
sistema electromecanico o proceso.

Informacion por mantenimiento.- Corresponde a los principios y
procedimientos del concepto propuesto de mantenimiento.

Informacion del mantenimiento.-La informacion obtenible por éste
concepto, corresponde a los parametros en resultados del mantenimiento
en su evaluacion. '

INFORMACION PARA MANTENIMIENTO

La informacién para el mantenimiento de la empresa como entidad
nominativa, productiva o servicio
» Objetivo, tipo y capacidad.
+ Ubicacion.
 Identidad de procesos productivos o de servicio.
e Organizacién.
Planos de instalaciones.
Sistemas electro mecanicos.
Proyecto electro mecanico.
Caracteristicas y especificaciones.
Estudios de Ingenieria Basica.
Programa de utilizacion de servicios.

Objetivo, tipo y capacidad.- Define los objetivos propios de la empresa,
en ambito productivo o de servicio, en su definicidén como tal.
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Ubicacion.- Comprende el entorno geografico, social y de propuesta de la
empresa.

Identificacién de procesos productivos o de servicios.- E! conocimiento
de cada proceso o servicio, permite el grado de relacién con
mantenimiento.

Organizacion.- De la empresa y de la parte que se integra la empresa.

Planos de instalaciéon.-Comprende la distribucién de las instalaciones y
de planta, en lo productivo o de servicio.

Sistemas electro mecanico o de proceso.- En base a los sistemas
productivos o de servicio se identifican los sistemas.

Proyecto electro mecanico.- Conocimiento de las bases del proyecto o
disennio de los sistemas electro mecanico o de procesos en : sistemas,
subsistemas, equipos y componentes.

. .
Caracteristicas y especificaciones.- De los sistemas, subsistemas y
equipos; en sus capacidades mecanicas, eléctricas o de proceso, que se
complementan con datos de “ placa “.

Estudio de Ingenieria Basica.- Es el estudio complementario en el
concepto “ Como Funciona “. La informacidén a obtener, seria la faltante
en los puntos anteriores.

INFORMACION DE MANTENIMIENTO

Definidas las instalaciones, los sistemas electro mecanicos, subsistemas y
equipos; que requieren mantenimiento la informacion proviene de :

Catalogos y manuales de partes
Catalogos y manuales de operacion
Catalogos y manuales de mantenimiento
De Bitacora

De Registros

Experiencia en mantenimiento
Ingenieria Basica

Catalogos y manuales de partes.- Descripcidn de las partes constitutivas
del sistemas en : subsistemas, equipos y componentes.
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Catalogos y manuales de operacion.- Instrucciones y recomendaciones de
operacién recomendadas por el fabricante.

Catalogo y manuales de  mantenimiento.- Instrucciones vy
recomendaciones de mantenimiento recomendadas por el fabricante.

De Bitacora.- De los registros individuales del mantenimiento ejecutado.
Registros.- De registros historicos de operacion, costo y mantenimiento.

Experiencia en Mantenimiento.- Obtenible de la experiencia diaria en los
equipos o similares del personal.

Ingenieria Basica.- Con el concepto “ Bajo el concepto de Ingenieria Basica
funciona “. Desglose del sistema en subsistemas, equipos y componentes.

La obtencion de la informacién: Informacién para Mantenimiento e
Informacién de Mantenimiento permitira el conocimiento para establecer
programas y controles, determinar costos de mantenimiento, y como
consecuencia , evaluar y la toma de decisiones.

Un primer documento a elaborar con dicha informacion son las CARTAS
DE MANTENIMIETO como la informacion de las actividades de
mantenimiento que seran indicadas a PROGRAMAR

CARTAS DE MANTENIMIENTO

Son documentos basicos que proporciona INFORMACION DE
MANTENIMIENTO de las actividades a realizar en los distintos Programas
de Mantenimiento. La informaciéon para formular .la CARTA DE
MANTENIMIENTO proviene en lo general :

Catalogos o0 manuales de mantenimiento
Catalogos 0 manuales de operacion
Planos y diagramas de instalaciones

Vida Util determinada de Bitacora
Estudio de Ingenieria Basica

Experiencia en equipos iguales o similares

Catalogos o manuales.- Son proporcionados por lo fabricantes en donde
indica las recomendaciones de mantenimiento.
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Planos y diagramas de instalaciones.-Son los proporcionados por los
constructores ¢ instaladores

Vida Util.- Proviene de los periodos de mantenimiento en la bitacora, para
alguin concepto evaluado.

Ingenieria Basica.- Corresponde a un estudio de ingenieria en que resulta
recomendable una actividad del mantenimiento con el periodo de
ejecucion.

Experiencia en equipos.- experiencia del personal de equipos similares,
que aplicaria a la actividad de mantenimiento.

LAS CARTAS DE MANTENIMIENTO son concentrados de la informacion
obtenida en los puntos anteriores y que seran actividades de
mantenimiento a realizar en los distintos programas.

Las Cartas Mantenimiento.
¢ Carta de Inspeccion )
Carta de Servicio )
Carta de Lubricacién
Carta de Mantenimiento Predictivo
Carta de Reparaciones Menores
Carta de Reparaciones Mayores

La informacion obtenida debera identificarse para cada Carta de
Mantenimiento acorde a la actividad del mantenimiento a realizar.

CARTA DE INSPECCIONES. - Listado de conceptos electromecanico o de
proceso identificados en su funcionamiento y a un pronéstico de falla,
estado mecanico y evaluacién de programas; en un desglose del sistema,
en subsistemas, equipo y componentes.

Inspecciones en pruebas operacionales no destructivas y evaluaciones
comparativas, detencién de fallas probables y correctivas. Se establecen
periodos de inspeccion.

LAS CARTAS DE INSPECCION formuladas por este concepto:

Carta de Inspecciones.- pronéstico de fallas.- en la inspeccion a realizar
se comprueba la operacién satisfactoria de los equipos electromecanicos y
se detecta la posible falla de equipo o subsistema, que en primera opcion
serd reparado o sé solicitara su reparacion.
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Carta de Inspeccion.- estado Mecdnico.- se inspeccionara en pruebas
operacionales no destructivas en casa uno de los subsistemas y equipos,
en una valoracion en las condiciones mecanicas o de proceso en que se
encuentra en ese momento basado en porcentajes %, en donde el 100%
corresponde a equipo nNuevo.

Carta de Inspeccion.- programas de mantenimiento.-Es la revision de
los distintos programas de mantenimiento en su cumplimiento técnico y
su relacion con la operaciéon con el subsistemna 6 equipo.

CARTA DE SERVICIOS.-Listado de conceptos electromecanico gue
requieren servicios de mantenimiento ajuste, cambio o revision periddica a
periodos de tiempo.

CARTA DE LUBRICACION.-Listado de conceptos electromecanico que
necesitan lubricacion y engrase en cantidad y periodos de tiempo
definidos, y acorde a las recomendaciones de calidad de los lubricantes.

CARTA DE MANTENIMIENTO PREDICTIVO.- En el concepto, son
lecturas analisis de ingenieria medibles y acumuladas que conformaran un
seguimiento en la alteracién del procesos o posible falla, en periodos de
tiempo definidos.

CARTA DE REPARACIONES MENORES.- Son las reparaciones menores
necesarias de ejecutar en periodos de tiempo a los subsistema o equipo
que tiene una vida util determinada.

CARTA DE REPARACIONES MAYORES.- Las reparaciones mayores se
identifican con una vida atil determinada en periodo de tiempo.

CARTA DE MANTENIMIENTO CRITICO.- No es un mantenimiento

programable, y si correctivo, por paro total, operacion irregular
magnificada, desgaste progresivo intenso u otro que propicie un paro total.
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NORMATIVIDAD Y ' MANTENIMIENTO
REGLAMENTACION . ALTA DIRECCION

3.- NORMATIVIDAD Y REGLAMENTACION

La normatividad y la reglamentacion aplicada como parte importante del
mantenimiento en donde se estableceran los compromisos y las funciones
del mantenimiento dentro de su misma estructura y la relacionada con
operacion y la alta direccién, principalmente en:

o Compromisos mantenimiento-operacion — alta direccion
s Orden de trabajo
¢ Normatividad para formular programas de mantenimiento

COMPROMISOS MANTENIMIENTO -
OPERACION- ALTA DIRECCION

* La operacion y el buen uso de las instalaciones y equipo es
responsabilidad de operacién.

* Mantenimiento se responsabiliza de la correccion de fallas en
calidad y oportunidad, asi como el cumplimiento de los Programas
de Mantenimiento.

* La formulacion de los Programas de Mantenimiento corresponde a
mantenimiento, la aprobacién corresponde a Mantenimiento -
Operacion-Alta Direccion.

* La estructura ffuncional-organizacién, sera aprobada por la alta
direccion, asi como los conceptos de mantenimiento.

= Los servicios de mantenimiento comprenden un contexto limitado,
fuera de éste, sera consultado a operacién y/o alta direccién.

» A la alta direccidon, mantenimiento informara de los activos de la
empresa, reconstrucciones, ampliaciones o compras de equipo.

* Todos los servicios de mantenimiento requieren de una solicitua’de
orden de trabajo proveniente de operacion y/o alta direccion,

* Se integrara la bitacora para cada equipo, en informacién técnica y
de costo.

* Se estableceran juntas periodicas variables en: operacién-
mantenimiento-alta  direccidn; con fines informativos de
seguimiento, de politicas y directrices.

* Operacion proporcionard programas de utilizacion de las
instalaciones y equipos, sujetos a mantenimiento.

* Las prioridades de la orden de trabajo seran conciliadas y aprobadas
por la operacion y/o alta direccidn.

* El nivel de mantenimiento propuesto por mantenimiento sera
aprobada por operacion y/o alta direccion.
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*» Los recursos estaran en tiempo, oportunidad y confiabilidad al
cotizarse y disponerse.

ORDEN DE TRABAJO

La Orden de Trabajo como parte sustantiva de la Reingenieria del
Mantenimiento, es el inicio de la ejecucion de los distintos programas de
mantenimiento, asi como de la informacion técnica y de costo, que
permitira a los programas a retro-alimentarse. Dicha informacién ( en
cierto orden ) permitird la toma de decisiones del mantenimiento y la alta
direccion.

La Orden de Trabajo tiene modalidades en :

s Programas de Asignacion de Tareas
o Podliza de reparaciones Mayores
* Orden de Trabajo

Programa de Asignaciéon de Tareas.- Corresponde a los Programas de
Inspeccion, Servicio, Mantenimiento Predictivo y Lubricacién; en donde es
asignado el técnico especialista correspondiente.

Poliza de Reparaciones Mayores..-Corresponde al Programa de
Reparaciones Mayores, en reparaciones de equipo individuales.

Orden de Trabajo.- Corresponde a actividades de mantenimiento del
programa de Reparaciones Menores asignadas por reparaciones
individuales y las indicadas por operacién o cliente. Las tres formas de
orden de trabajo seran autorizadas por el Ingeniero Supervisor.

Caracteristicas de la Orden de Trabajo

En los programas de Asignacion de Tareas, la péliza de Reparaciones
Mayores y la Orden de Trabajo son ordenes de ejecucidon de distincos
programas que permiten la toma de decisiones e informacién en :

¢ El conocimiento descriptivo de la actividad del Mantenimiento

e La Orden de Trabajo permite el conocimiento de la cantidad de
trabajo a realizar

e Permite establecer un equilibrio de prioridades de e€jecucion y
obtener una carga de trabajo equilibrada
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e Determina los requerimientos técnicos necesarios, de recursos,
herramientas y disponibilidades de area de trabajo

e Genera la informacion completa en el Reporte de Trabajo en lo
realizado y en el prondstico de la reparacion

¢ Registro técnico y del costo del mantenimiento

¢ Permite la supervision de los trabajos, distribuir las actividades del
mantenimiento por especialidad y prioridad

Normatividad de la orden de trabajo

e La Orden de Trabajo tendra su origen en la Solicitud de Orden de
Trabajo, Programas de Asignacion de Tareas y Péliza de Reparacion

s Las Solicitud de Orden de Trabajo del chente u operacién al ser
formulada la Orden de Trabajo sera aceptado y conciliada por
mantenimiento. Cuando la descripcion del trabajo y costo sea
mayor, sera aprobada por operacién / cliente, en dicha condicion.

e Al autorizarse una Orden de Trabajo implica la autorizacién del
costo de la misma dentro del limite establecido h

e Al autorizar una Orden de Trabajo, v al realizarla se implica dicha
actividad en si misma o de costo, se buscara la autorizacién del
Ingeniero Supervisor, del cliente u operacion en dicha orden

s Durante lé ejecucion de un trabajo, no se reasignara los mismos
técnicos a“otra con mayor prioridad, a excepcién de la emergente

e La ejecucion de un trabajo, al que al cliente / operacién no les
satisfactoria, indicara el por qué. La parte directriz del
mantenimiento tomara las acciones del caso en un marco de
decision mayor, e indicara lo conducente en la misma orden original,
conciliando con el cliente / operacion

e Los Trabajos necesarios descriptivos en la Orden de Trabajo buscara
la autorizacion correspondiente del Ingeniero Supervisor, de no ser
asi, sera autorizado por el nivel jerarquico similar o el inmediato
superior

e De los programas de asignacion de tareas, alguna tarea contempla
un grado mayor de dicha actividad pondra a consideracion del
Ingeniero Supervisor para su aprobacién y si éste lo considera
buscara la aprobacion del cliente / operador

¢ Orden de Trabajo TERMINADA .-Cuando la actividad ha concluido
y es aprobada por el Ingeniero Supervisor

¢ Orden de Trabajo CERRADA.- Cuando la actividad ha sido
terminada y es aprobada por el cliente / operacion

* Programa de asignacion de tareas TERMINADA.- Cuando las
actividades del mantenimiento han concluido y es aprobada por el
Ingeniero Supervisor
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Programa de asignacién de tareas CERRADA.- Cuando las
actividades han sido “terminadas” en concepto y su aprobada por el
cliente / operador

Pdliza de Reparacién TERMINADA - Al término de la Reparacion es
aprobada por el Ingeniero Supervisor

Poliza de Reparaciéon CERRADA.- Cuando ha sido “terminada” y es
aprobada por el cliente / operacion

El cambio de asignacion , fuera de estid normatividad se pondra a
consideracién de la Direccién de Mantenimiento y/o cliente /
operador

AUTORIZACION

Los programas de asignacion de tareas, péliza de reparaciones y
orden de trabajo son autorizados para su ejecucién por el Ingeniero
Supervisor, para cada especialidades en los tiempos indicados y
para cada programa

Toda Orden de Trabajo al autorizarse llevara la firma, nombre, fe ha
y hora

A una Solicitud de Trabajo en donde no es explicita, se asesora al
cliente u operador lo conveniente, esperando el resultado deseado.
Formulandose nuevamente la solicitud de trabajo

La Solicitud de Orden de Trabajo, pueden actuar como solicitud de
presupuesto, oportunidad y tiempo de ejecuciéon para ser
aprobatorio por ¢l cliente u operador

TIPOS DE ORDENES DE TRABAJO

El identificar las Ordenes de Trabajo solicitadas en forma secuencial, seria
la primera fase de atencion, pero a las mismas existen prioridades en :

Atencién del sistema electromecanico en el grado de ..su
funcionamiento

De atencién al cliente / operador la medida de su identificacién y
Servicio

Disponibilidad del area, de los equipos para realizar el
mantenimiento

Disposiciéon de recursos al realizar el mantenimiento

Prioridad “A” Tiempo disponible Inmediata, Emergencia

Correspondiente a actividades de mantenimiento en donde ocurren fallas
por paro total, operacidn irregular magnificada, desgaste excesivo
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progresivo, corresponde a Mantenimiento Critico, no es necesario
aprobacion ni Orden de Trabajo.

Prioridad “B” de 24 a 48 horas de atencion.

Corresponde a actividades de mantenimiento a solicitud de orden de
Trabajo por el Cliente u Operador, asi como el Mantenimiento en los
Programas de asignacion de Tareas. En dicho tiempo se aseguraran los
recursos necesarios, se programara la actividad del mantenimiento
conciliando con el cliente u operacién.

Prioridad “C” de 2 a 14 dias calendario.

Corresponde a actividades de mantenimiento a solicitud de Orden de
Trabajo, en los programas de asignacién de tareas. Las variables para la
ejecucion serian :

e Disponibilidad del area de ejecucion

¢ Paro de equipo, y requiere oportunidad .
o Disponibilidad de recursos y aprobacion G
¢ Conciliacién y aprobacion del cliente u operacion

Prioridad “D’ de 14 a 28 dias calendario. ,

Corresponde a actividades de mantenimiento a solicitud de Orden de
Trabajo. Las variables para la ejecuciéon del mantenimiento serian :

« Oportunidad en paros programados
s Necesidad de realizar un presupuesto previo
o Determinar el grado de reparacion

Orden abierta

Actividades de mantenimiento de tiempo corto y repetitivas que pueden no
pasar como solicitud de orden de trabajo y sus caracteristicas
complementarias serian :

e Solicitudes del cliente

 De bajo costo
* Son de servicios generales
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Dichas actividades son autorizadas previamente.

SECUENCIA DE LA ORDEN DE TRABAJO

La Orden de Trabajo se formula a la solicitud de la orden de trabajo de
Cliente u Operacion 6 de Mantenimiento, en el primer caso es mediante un
sistema computarizado en donde se identificara la prioridad que le ha sido
asignada a dicha solicitud por el cliente u operacion; la cual es condicién.
Los factores evaluatorios dadas las prioridades por el cliente u operador en
las Solicitudes de Orden de Trabajo serian en lo general :

» Determina los recursos necesarios para la ejecucién

¢ Aprobacion del Cliente u Operacién en la disponibilidad del sistema,
subsistema o equipo

¢« Aprobacion del Cliente u Operacién en los costos necesarios para la
ejecucion de la actividad

¢ Conciliar con el cliente u operador, en el contexto de varias Ordenes
de Trabajo el orden de ejecucién y programa

o A falta de obra de mano al realizar la programacién, se pondra a
consideracion del mantenimiento, y como solucion se reprogramara

s A falta de obra de mano, tiempo, oportunidad y recursos, se pondra
a consideracion del cliente u operacién, se reprogramara o cancelara

» Al cancelar una Orden de Trabajo interna, posible Orden de Trabajo
externa

« La Orden de Trabajo ampliada en actividad o costo, ya aprobada por
el Cliente u Operacién se reprogramara con la misma orden

« Al existir los recursos disponibles y oportunidad en la ejecucion, la
orden de trabajo previa autorizacién de operacién podra realizarse
antes de su oportunidad { tiempo )

NORMATIVIDAD PARA LA FORMULACION
DE PROGRAMAS DE MANTENIMIENTO.

¢ El Plan Basico o Anual de Mantenimiento es un prondstico de
mantenimiento

¢ Los Programas de Mantenimiento seran formulados por Planeacién y
Control ,Coordinador de Operaciones € Ingeniero Supervisor de la

Especialidad.

o La revisidon de los Programas de Mantenimiento seran por Planeac!én
y Control, y la Direccion de Mantenimiento.
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¢ Los Programas de Mantenimiento seran aprobados por el Cliente/
Operacion, y la Direccién de Mantenimiento.

e La Asignacion de Tareas de los Programas de Mantenimiento en
Inspeccion, Mantenimiento Predictivo, Servicio y Lubricacion seran
realizados por la Coordinacion de Operaciones e Ingenieros
Supervisores de la especialidad, Aprobados por Planeacion y Control,
v la Direccién de Mantenimiento.

* Los Programas de Inspeccién, Mantenimiento Predictivo , de
Reparaciones Menores seran realizados por Planeacion y Control y
Coordinacidon de Operaciones , aprobados por Planeacién y Control.

s Los Programas de Reparaciones Mayores seran formulados por
Planeacion y Control, y Coordinacion de Operaciones e Ingenieros
Supervisores de la especialidad.

Revisados por Planeacién y Control, y Direccién de Mantenimiento

Aprobados por el Clientes/ Operacion y Direccion de Mantenimiento. .

a
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AVALUOS Y CONTABILIDAD MANTENIMIENTO
DE COSTO ALTA DIRECCION

4.- AVALUOS Y CONTABILIDAD DE COSTOS

Al formular el Plan Basico o Plan Anual de Mantenimiento, las actividades
estan definidas en cada programa, en un sistema retro-alimentado de la
informaciéon para la toma de decisiones de mantenimiento y la alta
direccidn.

Los costos del mantenimiento enmarcados en la figura de un presupuesto
es parte de la toma de decisiones en la relacién costo-beneficio del
mantenimiento.

Determinadas las actividades del mantenimiento para cada equipo,
subsistema y sistema electro-mecanico o de proceso; y enlistadas en cada
programa definido en el concepto Reingenieria del Mantenimiento. '
Las actividades del mantenimiento determinaran los recursos necesarios
para su ejecucion, y la estructura organizacional que lo hara funcionar.

PRESUPUESTO CONTABLE

La informacion requerida para la formulacidon del presupuesto seria :

Del presupuesto del ano inmediato anterior
De registros de compras y almacén

De cotizaciones especificas

De informacion de bitacora

De sueldos y salarios.

Porcentaje de ventas o produccion.

El presupuesto es el documento de referencia de actuaciéon de la empresa
en el renglén de mantenimiento. En la primer fase se realizara entre lo
presupuestado, lo gastado y lo disponible. La informacién por un periodo
de tiempo ( un mes regularmente ), y lo gastado para el mismo tiempo; asi
como lo presupuestado a la fecha, y lo gastado a la fecha.

La informacién proporcionada por presupuesto partird del gran total de
mantenimiento, desglosado en recursos identificados como :

e Refacciones y reparaciones
Combustible y lubricantes
Energia

Equipos y herramientas
Salarios y bonificaciones

En cuestién contable, por concepto de cargo
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Para la formulacién del presupuesto en donde se identifica primeramente
por la actividad del presupuesto por mantenimiento y por los recursos
necesarios para realizarla, el orden comun seria :

¢ Por equipo
¢ Por subsistema
s Por sistema

Entendido la sumatoria de los equipos para un subsistema identificado, y
la sumatoria de los subsistemas para el sistema electro-mecanico.

Los recursos identificados en el presupuesto, y que corresponden a la
informacién proporcionada es recomendable obtenerla por sistemas ( aire
acondicionado, sistema eléctrico u otro ) deseable para darle seguimiento
en la toma de decisiones por especialidad. En la sumatoria por sistemas
electromecanico para la evaluacion del mantenimiento en el total.

La diferencia entre el gasto programado y el gasto erogado es solamente un
parametro del costo-beneficio del mantenimiento, y debera valorarse como
una desviacion sujeta a un criterio de evaluacion del mantenimiento.

El presupuesto Contable esta referido regularmente a incrementar lo
gastos del ano inmediate anterior en dos conceptos : el incremento de
precios ,y considerar un mayor numero de reparaciones por realizar,
dada la menor vida util de equipo.

Los incrementos de los gastos y el nimero de reparaciones se asignan en
los cargos que 1dentifican los recursos necesarios del mantenimiento.

El Presupuesto Contable también se determina en la parte sustantiva del
mantenimiento, y que corresponde a cada actividad del mantenimiento que
requiere recursos identificados en los:

*» Programas de Mantenimiento Preventivo
* Programa de Reparaciones Menores
» Programa de Reparaciones Mayores

En cada programa se identifican los recursos necesarios enlistados en :

» Refacciones, materiales y servicios
Lubricante y combustibles
Consumos

Equipos y herramientas

Sueldos y salarios

Energia

_as suma de cada concepto de cargo ( recursos necesarios } de cada
programa de mantenimiento, se obtienen el Presupuesto Contable total.
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Las anterior permite la informacion presupuestal total del mantenimiento
del sistema electromecanico en cuestion.

PRESUPUESTO POR MANTENIMIENTO

El Presupuesto por Mantenimiento se determina a partir de las
actividades del mantenimiento en los distintos programas determina-os
por la Reingenieria del Mantenimiento. Cada actividad del mantenimiento
requiere de recursos que en lo general serian :

e Organizacion

Refacciones, materiales y servicios
Lubricantes y grasas

Consumos

Equipos y herramientas
Combustibles

» Energia

Organizacion.- Es la parte ejecutable del mantenimiento en forma directa e
indirecta : de obra de mano ( técnico especialista ), y la parte directriz
respectivamente ~
Refacciones, materiales y servicios.- Son los requerimientos para la
realizacion de las actividades del mantenimiento en el contexto de la’
garantia de operacion del equipo, subsistemas y sistemas.

Lubricantes y grasas.- En los distintos mecanismos de algunos equipos es
la parte importante en mantenimiento.

Consumo.- Corresponde a la parte periférica de recursos que requiere el
mantenimiento en sus distinta modalidades, como estopas, liquidos

limpiadores, aditivos, etc.

Equipos y herramientas.- Son equipos necesarios para efectuar el
mantenimiento, asi como las herramientas requeridas para realizarlo.

Combustibles y energia.- No corresponde a costos de mantenimiento, pero
si a la operacion de los equipos subsistemas y sistemas.

El presupuesto por Mantenimiento permite la informaciéon y la evaluaciéon
del mantenimiento entre los presupuestado y lo gastado en los :
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¢ Programas de Mantenimiento Preventivo
s Programas de Reparaciones Menores
¢ Programa de Reparaciones Mayores

En cada programa se identifica los recursos necesarios enlistados en :

Refacciones, materiales y servicios
Lubricantes

Consumos

Equipos y herramientas

¢ Sueldos y salarios

La suma de los recursos necesarios para cada programa nos da el
Presupuesto por Mantenimiento.

La suma de cada recurso en los distintos programas obtenemos el
Presupuesto Contable.

AVALUOS

Al hacer uso de la maguinaria o equipo concurren costos de adquisicion,
operacién, mantenimiento y administracién estos costos se determinaran
bajo distintos conceptos, que nos permitan darle en enfoque de control e
informacion.

El conocimiento del valor del equipo : a la compra y durante su vida util
como tal, o vida econdmica, permite la toma de decisiones para su
substitucion por cuestiones de este concepto, 6 econdmicas y tecnologicas,
el valor lo podemos definir durante y al término de la utilizacion del equipo

mediante:

DEPRECIACION

El valor de compra del equipo, incluye el precio de factura, traslados,
seguros, instalacién o algun otro concepto antes que el equipo se ponga a
cperar, y este es el valor que se conservaria en la depreciacion.

La depreciacién es la aplicacion del costo por utilizaciéon del equipo en la
produccion o servicios, en forma anual, mensual o en horas/mes,
trabajadas teniendo un acumulado durante la depreciaciéon que permite la
recuperacion del equipo y un “saldo en libros” que €s su valor actual.

VIDA CONTABLE.- Es el numero de anos(meses o inmediato) en forma

contable se estima que se recupera el costo de adquisicién siendo factible
que contine operando satisfactoriamente.
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VALOR DE RESCATE.- Es el precio en que se estima la venta de equipo al
término de la vida util econémica o de la vida util siendo una condicién
necesaria ya que es factible que la empresa considere sin valor de rescaie y
si obsoleto.

FACTOR FINANCIERO.- Corresponde a los intereses que se generan a Jan
pronostico de inflaciéon anual del precio de compra del equipo. A un ano
los servicios crediticios que concurren en los costos para obtener un valor
actual promedio.

VD = VC = VR #ccmmmrmammmm oo commcoe oo 1
vD * FF
D= ($ / Mes)--mmrmmmmmme oo 2
NVD * 12
vD * FF
D= ($ / Horas - Mes)-------------- 3
NVD X 12 X H

VD=-Valor de depreciacion
VC= Valor de compra
VR= Valor de rescate

D= Depreciacion

NVD= Numero de anos a depreciar i
H= Horas trabajadas en un mes
FF= Factor financiero

Al determinar el valor de la depreciacion para el ejemplo anual, la vida 1til
normalmente es mayor a un ano, y en este lapso es cuando es recuperable
¢l valor de compra. Para el calculo debera tomarse en cuenta lo siguiente:

1. - La vida util esta determinada para ese lapso.

2. El valor de compra, el de rescate sera actualizado para cada
presupuesto anual. _

3. - El factor financiero sera actualizado para el presupuesto anual.
4, El valor de la depreciacion (punto 2 y 3) se actualiza anualmente.

RESERVA DE MANTENIMIENTO
El cargo “Reserva de Mantenimiento”, es uno de los que se obtienen al

operar el equipo y por consiguiente de su uso en la produccion, el gasto
corresponde a las reparaciones mayores necesarias que tendra a futuro
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dicho equipo, que permitira continuar en operacién dentro de los limites
costo-beneficio, dando asi una mayor vida util.

Este concepto se determina en la igualdad.

& Reserva de mantenimiento = Sumatoria de reparaciones
mayores/equipo.

La reserva de mantenimiento es el ingreso por concepto del trabajo del
equipo, referido regularmente a las horas trabajadas y al precio unitario
calculado previamente.

Este ingreso es a un porcentaje de depreciacion del equipo ya determinado
mensualmente, siendo % recomendables.

GRADO DE RESERVA DE MANTENIMIENTO
RELATIVO A LA CARACTERISTICA DE EQUIPO

EQUIPO % DE DEPRECIACION
EQUIPO PESADO 20% - 30%
EQUIPO REGULAR 30% - 36%
EQUIPO LIGERO 37% - 42%

a)EQUIPO PESADO.- Grandes mecanismos maquinaria mayor que lo
normal, procesos robustos: ingenios azucareros, siderurgicas, industria del
papel, petroguimicas, maquinaria para la construccién.

bJEQUIPO REGULAR.- Maquinaria para la construccién, del transporte,
textil, automotriz.

c)EQUIPO LIGERO.- Embotelladora, impresoras.

Conociendo el ingreso por reservas de mantenimiento por:
RESERVA DE MANTENIMIENTO/MES = % * Depreciacion / mes

(Reserva de
mantenimiento}{mes}
RESERVA DE MANT./HORAS = Reserva de mantenimiento/Mensual
200 Horas / mes
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En equipo de preduccion, el ingreso por reserva de mantenimiento es
aplicable por horas trabajadas de equipo.

EL avalué del equipe como se determina en su valor de origen, asi como
durante su vida util, pero su valor real estard en el valor de
comercializacion.

Fl conocimiento del avalué de los equipos permite la toma de decisiones en
reparacion, reconstruccién y substitucién ; bajo normatividades
establecidas, referidas a los tiempos de utilizacion de los equipos llamadas:
vida economica, vida util y vida contable

VIDA ECONOMICA, UTIL Y CONTABLE

El uso de los equipos en el concepto costo-beneficio obtiene las maximas
utilidades en sus primeras horas, meses o anos de operacion, ya que 10s
gastos por reparaciones, al no existir en un grado mayor se obtienen
menos paros por esté concepto y por consiguiente mayor productividad.

.

El beneficio de obtener la maxima utilidad es aplicable los principios de.
“Reingenieria en-Mantenimiento” y el mantenimiento productivo total es
incluyente. Siendo parte importante los programas de lubricacién y
servicios que permiten programar los conceptos de “vida”.

En la adquisicion de un equipo se contemplan de vida contable, vida.
econdmica y vida tutil; y corresponden a tiempos en horas — meses - anos
de utilizacion del equipo, en donde se consideran estos lapsos como los
tiempos necesarios de recuperacidn del costo, y en su diferencia se
determina su valor y en el hecho su evalug, tienen una referencia al estado
mecanico y al tiempo de avance de utilizacion.

Las politicas de recuperacion del costo de inversion en ‘equipo
corresponden a la alta direccion, ya que en las mismas se .en
involucradas las utilidades globales de la empresa, y siempre en
recomendacion con el area de mantenimiento en que no rebase el estado
mecanico del equipo.

[a decision de la alta direccion a los tiempos (horas, meses — anos) de
recuperacion del costo de adquisicion del equipo productivo se conceptua
basicamente en reposicion del equipo en forma de vida contable, vida
economica y vida util.

VIDA CONTABLE

Es el tiempo de recuperacion de la inversion en la compra del equipo en
forma inmediata al pago del mismo. Pudiéndose también prorratearlo a un
mayor tiempo pero siempre tiene por caracteristica que el equipo tiene un
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buen estado mecanico. Es usual en equipo de menor cuantia en costo,
tomarlo contablemente como un gasto, de ahi su nombre.

VIDA ECONOMICA

Es un concepto de Ingenieria que en un lapso de tiempo se obtienen las
maximas utilidades al operar €l equipo antes de realizar reparaciones
mayores al equipo en cuestién.

La vida econdomica es el punto de equilibrio entre la reserva de
mantenimiento y el gasto de operacién — mantenimiento; el primero como
un ingreso y el segundo como un gasto, durante la operaciéon de equipo.

El concepto vida economica permite la toma de decisiones de la venta del
equipo, antes de la realizacién de reparaciones mayores y obtener el
ingreso por reserva de mantenimiento y depreciacion a la fecha como
sumatoria para la compra y reposicion del equipo

VIDA UTIL

Como en el caso anterior es un concepto de Ingenieria ya que es €l
diagnostico en tiempo {horas-meses) en donde es recuperable el valor de la
adquisicion, mediante el concepto “depreciacién”. En esté periodo fue
aplicado un mantenimiento benéfico al estado mecanico del equipo, asi
como distintos grados de reparaciones mayores, sin embargo los tiempos
disminuidos de operacién y el desgaste generalizado del equipo dan su
cercania del término de su vida uti}, en donde la caracteristica principal es
aumento de los costos de mantenimiento y la disminucién de los tiempos
de operacion.

Los prondsticos de tiempo de vida econdmica y vida util seran
comparativos al estado mecanico y nivel de mantenimiento, asi como el
avance real de los ingresos por depreciacién, los gastos de mantenimiento
y la relacion reserva de mantenimiento — reparaciones mayores.

l.a vida econémica y la vida util en términos generales es menor en equipo
para la construccion y el transporte que en las plantas industriales o de
servicio en que sus ¢ RPigb¥ ¥dkmqen instalaciones fijas y cuidados del
exterior, pues estas se deprecian a mayor tiempo, ya que tienen mayor
durabilidad. '

Para determinar una vida economica y vida util; y como alternativa real es
el registro estadistico (mantenimiento productivo total) de los gastos de
mantenimiento y operacion - reserva de mantenimiento en su igualdad,
identificando las horas operacion trabajadas a la fecha, para vida
economica.
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AVALUOS Y CONTABILIDAD MANTENIMIENTO
DE COSTO ALTA DIRECCION

En vida util y en base al registro estadistico para los gastos.
Mantenimiento total y operacion - depreciacidon en su igualdad
identificamos las horas de operacion trabajadas a la fecha.

PRONOSTICO DE LA VIDA ECONOMICA

Para determinar la vida econdémica de un equipo, siendo condicion con
equipo nuevo al inicio de la operacién y concluira antes de realizar
reparaciones mayores aplicando mantenimiento.

Las reservas de mantenimiento son ingresos acumulativos para la
realizacién de reparaciones mayores. Para determinarlo corresponde a un
% de valor de la adquisicion, prorrateados a un lapso de tiempo anual, en
ingresos promedio, una igualdad en costo de la suma de la operacion y
mantenimiento para cada ano, que corresponde a cada ingreso por reserva
de mantenimiento.

Ejemplo: Para un ingreso total por reserva de mantenimiento (ingreso total)
= 2°000,000.00 y un pronéstico de gastos por operacion y mantenimiento
anuales.

PARA NO. .DE RESERVA OPERACION Y
ANOS R MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO
1 ' 2°000,000.00 80,000.00
i 2 1°000,000.00 80,000.00
3 666,666.66 80,000.00
4 500,000.00 120,000.00
5 400,000.00 150,000.00
6 333,333.33 200,000.00
7(%) 285,714.28 250,000.00

(*) vida econdmica

Lo anterior indica que corresponde a ingresos por reservas de
mantenimiento de $285,714.00 para cada ano durante 7 anos que es la
vida econdémica pronosticable
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AVALUOS Y CONTABILIDAD MANTENIMIENTO
DE COSTO ALTA DIRECCION

PRONOSTICO DE VIDA UTIL

£l calculo del tiempo pronosticable de vida 1util que corresponde a 10s
ingresos por depreciacion necesario para la reposicién del equipo con la
aplicacién de mantenimiento y reparaciones mayores, en una igualdad
depreciacion -~ mantenimiento total y reparaciones mayores mas
operacion.

La cantidad para la reposicion del equipo es el precio actual y un %
adicional de sobre-precio y el costo pronosticable para cada ano de la
suma.

Mantenimiento total v de operaciéon. El calculo sera el mismo para vida
econdémica anteriormente descrita, incluyendo un % de la depreciacién
para mantenimiento y reparaciones mayores.

jemple: Precio del equipo: $67000,000.00
% sobre-precio 30% = $780,000.00

PARA NUMERO DE[DEPRECIACION [COSTO MANT TOTAL Y
ANOS OPERACION

1 7°800,000.00 300,000.00
2 3°900,000.00 300,000.00
3 2°600,000.00 300,000.00
4 1°950,000.00 480,000.00
5 1'560,000.00 600,000.00
6 1°300,000.00 660,000.00
7 1'114,285.70 700,000.00
8 975,000.00 760,000.00
9 866,666.00 840,000.00

La vida util corresponde a 9 anos con un ingreso por depreciacién de
$866,666.66 para cada ano.

Para determinar la vida util y econdmica se considera un % de inflacién a
los ingresos v a los gastos.
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AVALUQS Y CONTABILIDAD N RR MANTENIMIENTO
DE COSTO ALTA DIRECCION

NIVEL DE MANTENIMIENTO - VIDA UTIL

El nivel de mantenimiento tiene una relacion a la vida util y al estado
mecanico del equipo, y por consiguiente del grado de mantenimiento a
aplicar tanto en lo individual como a un conjunto de equipo.

l.os tres conceptos enumerados corresponden a unidades medibles de 1as
condiciones que guarda el equipo en el momento para ese momento.

El nivel de mantenimiento corresponde al mantenimiento a aplicar para
que el equipo garantice su operacion productiva.

En el equipo, se tiene el antecedente de los componentes principales al
hacer el estudio de inspeccion y deberan ser los mismos que conforman el
formato.

Para evaluar el nivel de mantenimiento necesario a aplicar se determina la
vida util para cada componente, y se¢ dan puntajes diferenciados de
acuerdo a la vida util de los mismos, en un total de 100 puntos
considerando 100 puntos para cada equipo nuevo.

Lo anterior requiere del conocimiento de dicho equipo en sus puntos
constitutivos, las recomendaciones del fabricante, condiciones de

. - PR . . . . "t
operacion y un andlisis de Ingenieria Basica.

Al realizar el estudio vida util- nivel de mantenimiento para cada equipo y
asi un comparativo y asi establecer un comparativo de su estado actual,
mediante la inspeccion que nos da un estado mecanico por componentes. .

Al realizar la inspeccién por componentes del equipo obtenemos un
porcentaje estimado del estado mecanico de 0% al 100% (buenas
condiciones} para dicho componente.

Para determinar la vida util por equipo, en funcién del porcentaje del
estado mecanico por componente, la obtenemos al multiplicarlo por la vida
util del mismo, estimado estando nuevo. Los puntos obtenidos es la vida
util del componente.
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A VALUOS Y CONTABILIDAD MANTENIMIENTO
DE COSTO ALTA DIRECCION

Ejemplo: Para un equipo transportador, que cuenta con fuente de energia,
transmision de movimiento y control.

COMPONENTE VIDA  UTIL|INSPECCION | VIDA UTIL
NUEVA EDO. ACTUAL
MECANICO
MOTOR DIESEL 30 70% 21
TRANSMISION 20 75% 15
TRANSPORTADOR 10 100% 10
FLECHA HORIZONTAL 10 100% 10
SISTEMA DE FRENADO 5 100% 5]
SISTEMA HIDRAULICO 25 80% 25
100 PUNTOS 81 PUNTOS

Al multiplicar él % del estado mecanico (resultado de la inspeccion) por el
puntaje de vida util (equipo nuevo) obtenemos la vida util para equipo
usado.

La suma de los puntos obtenidos nos da la vida util del equipo usado, la
diferencia a los 100 puntos sera el nivel de mantenimiento a aplicar en
este caso 19 puntos o el 19%.

El nivel del mantenimiento en un conjunto de equipos operables para un
fin productivo, se aplicard un promedio de todo el conjunto; esto es
aplicable aun sean equipos que operen en forma individual, como el caso
de la construccion y del transporte.

Otro concepto de nivel de mantenimiento es el relativo a las horas/anuales
totales de produccion del equipo, y bajo la primicia que es necesario
aplicarle mantenimiento en cierto grado, estas horas productivas se veran
reducidas por las horas/anuales totales para ¢! mantenimiento.

Una relacion aceptable de nivel de mantenimiento:

Para la Industria de Construccion y del Transporte- - - - - - - - - - - 15% al
20%

Industria Ligera de Procesoy Servicio - - -~ - - - - ----~------ 18% al
22% ‘
Industria Pesada - - - - - - - - = - - - - - - - o oo oo 15%
al 18%
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AVALUOS Y CONTABILIDAD MANTENIMIENTO
DE COSTO ALTA DIRECCION

Para equipo nuevo o en buenas condiciones, sera menor el indice de
mantenimiento.

Conociendo el numeroc de horas de produccién e identificando la industria
y el tipo de equipo se determina el porcentaje pronosticable a usar.

En ésta forma se calcula el numero de horas requeridas para
mantenimiento en forma anual, mensual o diaria.

Ejemplo: Industria de la construccién para un total de horas produccion
totales de 8000 horas/mes

Se determina en nivel de mantenimiento 15%.
Horas mantenimiento = 8000 horas X 0.15 = 1200 horas/mes.

El equipo requiere un mantenimiento de 1200 horras mes en el total del
mismo; en base a lo anterior se aplican los recursos de obra de mano
necesario basado en que cada grupo de mantenimiento trabaja 200
horas/mes.

El nivel de mantenimiento pronosticado o deseable sera comparativo al
r.ivel de mantenimiento dado por la razén de las horas mantenimiento —
horas productivas en el conjunto de equipos sujetos a mantenimiento.
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DEFINICION DE PUESTOS Y MANTENIMIENTO
EVALUACION DE PERSONAL ALTA DIRECCION

5. DEFINICION DE PUESTOS Y EVALACION DE PERSONAL

Dentro del concepto Mantenimiento Total y Reingenieria del
Mantenimiento; la planeacion, implementaciéon y control pertenecen a
las tres pases de la administracion. La estructura organica se encuentra
en la fase de implementaciéon, y en ella interviene el recurso humano
" que debera: planear, implementar y controlar el mantenimiento en un
proceso de retroalimentacion de la informaciéon

Determina las funciones del mantenimiento, y la desarrolla en los
distintos programas, estas se han identificado en la alta direccidon
(decisiones econdémicas de alto valor) y las ejecutivas de mantenimiento,
(decisiones econdmicas, técnicas y operativas); pero al mantenimiento
hay que darle una organizacién, y a la vez, debera pertenecer al
conjunto funcional de la empresa.

Al incrustar el area del mantenimiento en la empresa, y organizar el
propio mantenimiento, depende de las caracteristicas de la misma.

Tipo de empresa
Caracteristica del equipo
Magnitud de la empresa
Magnitud del mantemimiento

LN

La realizacion de las funciones del mantenimiento: planeacion,
programas, costos, registros y controles, asi como evaluaciones; son
funciones a gjecutar para un numero determinado de equipos.

A mayor cuantia de equipo, mayores recursos necesarios a aplicar para
llevar acaso un mantenimiento satisfactorio, y por consiguiente el
recurso humano con las caracteristicas para el desarrollo del mismo.
Siendo esto un requisito evaluatorio para el recurso humano, es
necesario establecer niveles de decisién que permitan planear, ejecutar,
dar seguimiento y evaluar el mantenimiento. La toma de decisiones
podra depender en lo general;

TIPO DE EMPRESA. - Se identifica principalmente por el objetivo de la
empresa en lo que produce, o el servicio que presta.
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DEFINICION DE PUESTOS Y MANTENIMIENTO
EVALUACION DE PERSONAL ALTA DIRECCION

CARACTERISTICAS DEL EQUIPO.- El equipo permite obtener
informacién de primera mano en cuanto a su fin dentro del proceso
productivo.

PERFIL DEL MANTENIMIENTO.- Las caracteristicas del equipo,
conforma de groso modo el perfil de los recursos necesarios del
mantenimiento y la evaluacidon del personal

MAGNITUD DE LA EMPRESA.- El tamano de la empresa define su
magnitud tanto en instalaciones, numero y diversidad de equipo sujeto
a mantenimiento, asi como se encontrara geograficamente en distintos
lugares.

MAGNITUD DEL MANTENIMIENTO.- La magnitud del mantenimiento
podemos interpretarlo en la cantidad, en la diversidad del equipo y en la
estructuracion de la empresa.

La estrecha relacion entre la causa efecto entre mantenimiento y
produccion hace evidente el cruce de un centro de decisiones entre la
operacion del equipo productivo y el paro por mantenimiento; pero
dentro de la organizacion existe un punto de decision, que con
informacion previa conciliaria y tomara la decisién del cruce de un
centro de toma de decision, y corresponde al responsable de estas
actividades.

Esta situacion no debe ser sistematica, y para lo cual mantenimiento
propondra las funciones jerarquizadas en la NORMATIVIDAD Y
REGLAMENTACION DEL MANTENIMIENTO vy las dara a conocer, asi
como también obtendra las de produccién para el conocimiento de su
problematica. Para esto mantenimiento estara involucrado en la
produccion y preduccidén en mantenimiento.

En forma generalizada podrian ser:

1. Conocimiento del programa de utilizacion o produccion del equipo-.

2. Contratacion de operadores aprobados por mantenimiento.

3. Informar de su estructura organica y su nivel de decision.

4. Conocimiento a produccion de los programas periodicos de
mantenimiento.
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DEFINICION DE PUESTOS Y MANTENIMIENTO
EVALUACION DE PERSONAL ALTA DIRECCION

5. Conformacién del programa integral de reparaciones mayores.
6. Programacion de juntas resolutivas mantenimiento - produccion.

7. Toma de decisiones de la alta direccion en un cruce de un centro
de toma de decision (previa informacion).

8. Integracién de mantenimiento a juntas generales de Ila
empresa(internas)

En forma comparativa mantenimiento — produccion ubicados dentro del
organigrama, podemos definirlas en:

A) El organigrama para mantenimiento y produccion es dependiente del
grado de complejidad de las actividades de uno u otro, prevaleciendo
uno por la' caracteristica de la empresa, ya que las decisiones se
tomaran a’'un nivel maximo de la estructura del mantenimiento y
uno intermedio de la produccion.

B) Tomando los mismos parametros de A) el grado de complejidad esta
en el mantenimiento y el nivel de decisibn maximo esta en
produccion y el intermedio en mantenimiento.(Empresas con grado
de mantenimiento mayor al operativo, probablemente por que este
automatizado).

C) Existe el mismo nivel de decisidn en ambas estructuras del
mantenimiento — produccién.
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DEFINICION DE PUESTOS Y
EVALUACION DE PERSONAL

Organigrama con caracteristica de:

MANTENIMIENTO
ALTA DIRECCION

DE A)
DIRECTOR
SUPERINTENDENTE
DE PRODUCCION
SOBRESTANTE
DE SOBRESTANTE
MANTENIMIENTO PRODUCCION
De B)
DIRECTOR
GENERAL
DIRECTOR DE
INGENIERIA
GERENTE DE GERENTE DE
MANTENIMIENTO PRODUCCION
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DEFINICION DE PUESTOS Y MANTENIMIENTO

EVALUACION DE PERSONAL ALTA DIRECCION
e C
D ) PRESIDENTE
VICEPRESIDENTE VICEPRESIDENTE
DE INGENIERIA DE FABRICACION
DIRECTOR
DIRECTOR DE FABRICACION
DE INGENIERIA

DIRECTOR

DIRECTOR _ CONTROL INGENIERIA PRODUCCION
MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO DISENOC

Los nombramientos de un organigrama seran disimbolos, ya que la
parte basica son su co - relacién con las FUNCIONES DEL
MANTENIMIENTO y ellas en si son la forma evaluatoria del personal al
cumplir €éstas , y su nivel de toma de decisiones; por lo que podemos
decir.

Vicepresidente de Ingenieria
Director de fabrica

Gerencia de Mantenimiento
Superintendente de Mantenimiento
Jefes de Programa

Grupos e Mantenimiento

REREEA
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EVALUACION DE PERSONAL ALTA DIRECCION

LAS FUNCIONES DEL MANTENIMIENTO Y EL ORGANIGRAMA
Las funciones basicas son:

De lo Financiero

Del Presupuesto

De la Administracién de Recursos
Del Costo por Mantenimiento

De lo Técnico

SHRR

Estas son recurrentes al control del mantenimiento.

En un ejercicio de aplicacion de las funciones basicas del
mantenimiento, a un nivel de toma de decisiones y responsabilidad, en
un organigrama:

EJERCICIO DE ASIGNACION

Alta Direccion

Vicepresidencia Ingenieria

Director del Mantenimiento
Subdirector

Gerente

Superintendente

Jefe

Jefe de Mantenimiento Preventivo
Jefe de Mantenimiento Lubricacion
Jefe Taller Mecanico (reparaciones
mayores)

Grupos de Mantenimiento

Control Técnico por Mantenimiento
-1 | Administracion y Control

BB = [ | =
|

|
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|
N
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La funcién basica y la toma de decisién seran las mismas para uno o
mas equipos, la varacion son las caracteristicas de la empresa; a
empresa pequena las funciones se aglutinaran a un nivel definido; en el
caso de empresas de mayor tamarno, las funciones y la toma de
decisiones se asignaran a diferente nivel en el organigrama.

El proceso informativo y la estructuracién de la misma, también seran
dependientes de las caracteristicas de la empresa; ya que la informacion
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DEFINICION DE PUESTOS Y MANTENIMIENTO
EVALUACION DE PERSONAL ALTA DIRECCION

a procesar en formatos de control sera de mayor o menor contra el
tamano de la empresa.

Haciendo ejercicios de las funciones basicas del mantenimiento y la
asignaciéon de las mismas en el organigrama para la toma de decisio..es
y responsabilidades, observamos que las del tipo econémico se iniciaran
de la gerencia a la alta direccién, y del tipo técnico, de la gerencia a los
puestos ejecutivos del mantenimiento.

A la aplicacidon de la Ingenieria del Mantenimiento, mejores resultados
para la produccion, y decisiones en la alta direccion, en los activos de la

empresa.

Para una empresa de menor tamano comparativamente a la anterior:

PUESTO
ASIGNACIO )

Alta Direccion

Direccion de Mantenimiento
Gerente

Superintendente

Jefe de Mantenimiento Preventivo
Jefe de Taller Mecanico

Grupo de Mecanico

Control Técnico y Programacion
Administracién y Control

|

S 19 L
{
(0]

|
[N
|
[
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Para un ejercicio adicional, empresa de menor tamarno a la anterior:

-1 Alta Direccion

-3-2 Gerente de Mantenimiento

-4 Jefe de Mantenimiento Preventivo
Grupo de Mecanico

5~ 4 - 3 - 2|Control Técnico y Administracion
-1

s

A partir de la gerencia de mantenimiento o la superintendencia pueden
darse 2 o mas estructuradas similares y las tomas de decisién seran
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DEFINICION DE PUESTOS Y MANTENIMIENTO
EVALUACION DE PERSONAL ALTA DIRECCION

unificadas en un solo nivel, esto es usual en empresas corporativas 6 €n
el servicio publico.

CONFORMACION DE LA ESTRUCTURA ORGANICA

En la conformacion de la estructura organica intervienen factores como
el tamano de la empresa en co - relacién con la cantidad del equipo. de
las funciones y de la toma de decisiones; dependiendo del nivel de
mantenimiento.

La conformacién de la estructura organica es factible determinarla en:

A) Del presupuesto en su modalidad del concepto de cargo, o por
mantenimiento: por cargo.

B} Al evaluar el nivel de mantenimiento.

Al realizar el presupuesto, se generara el recurso humano necesario en
los costos directos e indirectos pertenecientes al personal ejecutor y
administrador respectivamente.

El nivel de mantenimiento nos permite determinar en base al numero
total de horas pronosticadas de produccién, las horas totales de
mantenimiento (% de horas productivas) requeridas, que divididas entre
un patron de 200 horas / mes - gpo. de mantenimiento.

Resulta el numero de grupos mantenimiento necesarios.

Los ejercicios realizados para una estructuracion organica permiten
todas las funciones del mantenimiento y su diversidad; en el
cumplimiento de los programas de “La Reingenieria del Mantenimiento”.

Mantenimiento - Lubricacién
Mantenimiento - Servicios
Mantenimiento - Reparaciones menores
Mantenimiento - Predictivo
Mantenimiento - Correctivo
Mantenimiento - Inspeccion
Mantenimiento - Operador

NOUh LN

Estos podran contraerse a una sola de toma de decisiones 2, 3, 4,y 6
las otras serian: Reparaciones Mayores y Mantenimiento Operador.
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MANTENIMIENTO
ALTA DIRECCION

El nivel de mantenimiento veria del 13% al 22% dependiente del tipo‘de
empresa v del estado mecanico de los equipos.

Por ejemplo:

Para: Nivel de mantenimiento 20%
No Equipos; 60

Tiempo mensual de eqSEM 2RUIEMas1/ mes
Tiempo mensual de Gpo mantenimiento 200 horas / mes

No No
% HORAS |GPO. |GPO.
PROGRAMAS ASIGNAD |PROG./ |MAN |MANT
O MES T REAL
CALC
. 4
Prog. Inspeccion 2% 240 1.2 1
Prog. Servicios 2% 240 1.2 2
Prog. Rep. Menores 5% 600 3 3
Prog. Mant. Predictivo 1% 120 0.6 1
Prog. Mant. Lubricacion 4% 480 2.4 3 :
Prog. Rep. Mayores 6% 720 3.6 4
Total 20% 2400 12.0 |14.0
Para: 60 equipos
200 horas / mes - equipo
horas totales / mes = 60 x 200
= 12000 horas / mes
Para inspeccion:
0.02 x 12000 = 240 horas
Calculo sucesivo de los otros programas.
Total de horas requeridas para el mantenimiento (nivel de

mantenimiento)

0.20 x 12000 = 2400 horas
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Para 200 horas / mes — Gpo Mant.

Para Inspeccién:

240 horas / mes

= 1.2 Gpo. Mant.(requerido)
200 horas / mes - Gpo. Mant.

Calculo sucesivo de otros programas

Ajuste a términos reales

Para la inspeccion (se reduce o aumenta a la unidad)
1.2 (+ /-)1 Gpo. Mantenimiento.

No Gpos . Mantenimiento Total =

El agrupamiento para la toma de decisiones seria, y la propuesta en la
produccion seria:

Mantenimiento Preventivo

Programa de Inspeccion

Programa de servicios

Programa de reparaciones Menores
Mantenimiento Predictivo

* & & &

PROGRAMA DE MANTENIMIENTO LUBRICACION

MANTENIMIEN CORRECTIVO. PROGRAMA DE REPARACIONES
MAYORES

Los tres conceptos bajo la toma de decisidn de una Superintendencia 6
Cerencia de Mantenimiento, asi como las areas de captura y
procedimiento de informacion: Administracion y Control, asi como
Contro! Técnico y Programacion.
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DEFINICION DE PUESTOS Y MANTENIMILNTO
EVALUACION DE PERSONAL ALTA DIRECCION

ORGANIZACION FUNCIONAL

La Organizacién Funcional como recurso necesario en el funcionamiento
del mantenimiento, en la INFORMACION POR MANTENIMIENTO que
proporciona la estructura propuesta por la Reingenieria del
Mantenimiento

Organizacion Funcional :

Direccion de Mantenimiento
Planeacion y control de Mantenimiento
Coordinacion de Operaciones
Supervisién de Mantenimiento
Técnicos de Mantenimiento

Personal de Apoyo

Direccién de Mantenimiento.-Coordina y aprueba las actividades de
Planeacién y Control del Mantenimiento, y de la Coordinacion de
Operaciones, establece la relacion del Mantenimiento con el cliente /
operacién ~~ y Alta Direccidon en los objetivos, politicas y compromisos
del mantenimiento.

Planeacion y Control.- Determina las actividades del mantenimiento en
el cumplimiento de los objetivos, normatividades y aplicacién de
recursos en los Programas Mantenimiento y de Control.

Recibiendo de la Direccién de Mantenimiento las politicas y directrices
del mantenimiento e indicando a la Coordinacion de Operaciones por
conducto de Programas y recursos para la ejecucion de los mismos.

Coordinacion de Operaciones.- Es la parte ejecutable del
mantenimiento para dar cumplimiento a los programas y actividades,
coordinando los recursos disponibles. Recibe de Planeacién y Control,
los programas y recursos en oportunidad. De la Direccién de
Mantenimiento las politicas y directrices del cliente / operacion y la alta
direccion.
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DEFINICION DE PUESTOS Y MANTENIMIENTO
EVALUACION DE PERSONAL ALTA DIRECCION

Supervision de Mantenimiento.- Es la parte responsable de la
ejecucion del mantenimiento en la toma de decisiones de la aplicacion.
de recursos y de la programacion.

Recibiendo de la Coordinacion de Operaciones los programas a
ejecutar, y entregara a Planeacion y Control la Informe de los
resultados.

Tecnico de Mantenimiento.-Parte ejecutable directa de los programas.
Reciben de la Coordinacién de Operaciones los programas y ordenes de
trabajo de su especialidad. Entregando el Informe y Reporte de
Mantenimiento de los resultados de la actividad al Coordinador de
Operaciones

Personal de Apoyo.- Comprende todos los servicios colaterales del
mantenimiento en el cumplimiento de los objetivos, reportando
previamente a Planeacion y Control y/o Coordinacion de Operaciones.

Las organizacion funcional comprende la Inter-accién de las lineas de
mando, funciones especificas de trabajo, € Inter.- polaciéon de horarios
de trabajo del personal ejecutante, pero, si conserva las lineas de
responsabilidad especificas en las distintas especialidades del
mantenimiento; siendo ésta ultima la parte prevaleciente.

ING. FRANCISCO MACIAS ORTEGA. . 12
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7.- MEDICINA DEL TRABAJO

DECLARACIONDEL
| FORO NACIONAL DE MEDICINA DEL TRABAJO

Primera: La Medicina del Trabajo debe entender al trabajador como el ser
humano integrat e indivisible en ejercicio de sus capacidades y atributos, inserto
en un contexto cultural, social, historico y material, que determina su estilo de vida
y las caracteristicas particulares del proceso salud — enfermedad.

Segunda: La Medicina del Trabajo en la practica, debe privilegiar las
intervenciones anticipatorias y preventivas, para preservar la salud y aptitud de los
trabajadores, como expresion de equidad y de compromiso social.

Tercera: La Medicina del Trabajo, ante los profundos cambios organizacionales,
tecnologicos y de procesos que experimenta el mundo del trabajo, debe ratificar su
vocacion humanista, sin perjuicio de sus contribuciones a la productividad y el
desarrollo economico.

Cuarta: La practica de la Medicina del Trabajo requiere de profesionales
comprometidos, constantes en la actualizacion de sus competencias, riguroscs en
la aplicacion de los procedimientos de |a especialidad, asertivos en la informacidn
y objetivos en la toma de decisiones.

Quinta: El| ejercicio de la Medicina del Trabajo debe caracterizarse por la
solidaridad con la salud de los trabajadores, lealtad con la organizacidn y una
actitud permanente de servicio hacia las agrupaciones representativas de
trabajadores y de empleadores, las instituciones de educacidn superior, las
autoridades de la materia y la sociedad en general.

Principios rectores del ejercicio de la Medicina del Trabajo

1. Humanismo: Los especialistas en Medicina del Trabajo
reconocen que la salud de los trabajadores es el objeto y finalidad de
su actuacion profesional.

2. Etica: Los especialistas en Medicina del Trabajo desarrollan su
practica profesional sustentada y en congruencia con los valores
socialmente aceptados, de beneficio para el ser humano, en los
niveles individual y colectivo.



3. Equidad: Los especialistas en Medicina del Trabajo aplican los
criterios y los recursos a su alcance, para reducir la desigualdad en
las condiciones de trabajo, que constituya un factor de riesgo parz la
salud.

4. Independencia profesional: Los especialistas en Medicina del
Trabajo expresan su compromiso con la atencion del proceso salud —
enfermedad de los trabajadores en relacién con su trabajo, por lo
que manifiestan opiniones y toman decisiones pertinentes, dirigidas
al logro de este propdésito, sin lugar a sesgos politicos, gremiales,
econbémicos o de otro tipo.

5. Rigor cientifico: Los especialistas en Medicina del Trabajo
aplican el método cientifico como base para la identificacion y el
analisis de problemas, la busqueda de soluciones y la toma de
decisiones sobre salud de los trabajadores.

6. Rigor clinico: Los especialistas en Medicina del Trabajo aplican
de manera sistematica, sustentados en evidencias, los
procedimientos clinicos validados, para la evaluacion de fa salud y
de la funcionalidad individual, para el diagnéstico de dafos vy
secuelas, y para la evaluacion de las intervenciones terapeuticas.

7. Rigor legal: Los especialistas en Medicina del Trabajo aplican las
disposiciones legales, reglamentarias y normativas, como referente
de las practicas preventivas y de la compensacion de dafos a la
salud de los trabajadores.

8. Educacion transformadora: Los especialistas en Medicina del
Trabajo emplean de manera sistematica, estrategias educativas para
cambiar las practicas laborales y de vida de los trabajadores, a fin de
capacitarlos para el autocuidado de su salud.

9. Calidad de vida: Los especialistas en Medicina del Tratajo
asesoran sobre estrategias para propiciar el equilibrio
biopsiocosocial y para favorecer el desarrollo pleno de las
potencialidades humanas en el centro de trabajo.

10. Prevencion: Llos especialistas en Medicina del Trabajo
reconocen a la prevencion de los dafios a la salud de los
trabajadores como su objetivo de salud primario e indicador
estratégico de su actuacion.

11. Informacién: El especialista en Medicina del Trabajo asume la
responsabilidad de informar a los interesados sobre los examenes
médicos de los trabajadores, asi como de |0s riesgos a los que estos



se exponen, con plena observancia de la confidencialidad de los
datos de salud y del secreto industrial.

12. Participacidon: Los especialistas en Medicina del Trabajo
expresan su vocacion de trabajo en equipo para la atencion de la
salud de los trabajadores y la proteccién del ambiente laboral; para
favorecer la incorporacion de ofros profesionales o técnicos
vinculados, asi como para estimular la actuacion de los propios
trabajadores y de los empleadores en estas tareas.

13. Formacion profesional y capacitacion continua: Los
especialistas en Medicina del Trabajo manifiestan su compromiso de
proponer y contribuir en el establecimiento de programas para la
formacion de nuevos especialistas de la materia, congruentes con
las necesidades y circunstancias nacionales; asimismo, de mantener
sus competencias profesionales mediante procedimientos de
educacion médica continua, de la investigacion y del mismo ejercicio
profesional.

14. Buenas practicas: Los especialistas en Medicina del Trabajo
aplican métodos y procedimientos cientificos y educativos para
mantener trabajadores saludables; se integran funcional vy
programaticamente al resto de la organizacién para el logro de los
objetivos productivos; contribuyen a mantener un ambiente
organizacional adecuado; evalian los resultados de sus
intervenciones mediante indicadores de impacto, e incorporan el
enfoque y las estrategias de mejora continua a los procesos de su
responsabilidad. '
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PRESENTACION

Para dar continuidad a la implantacion del Sistema de Conservacion en la UNAM, se requicre que cada uno de sus
procesos se sustenten en politicas y lineamicntos claros y precisos, que orienten a las dependencias sobre su
aplicacion, operacion, resultados y alcances del propio sistema. Para la consecucion de un modelo eficiente, tanto
para el mejoramiento ambiental como para la conservacion de iwmuebles, instalaciones, mobiliario y equipo, la
Direccion de Conservacion ha elaborado el plan de trabajo para el segundo semestre de 1995, que en funcion dé los
recursos y normas existentes en la institucion permita la obtencion de mejores resultados; para tal efecto se ha definido

el plan de trabajo que se dctalla en el presente documento, contemplando como factores detemminantes.

* Cumplimiento a la politica de desconcentracion imperante cn la UNAM.

* Optimizacion de la fuerza de trabajo para su ﬁxejor aprovechamiento.

o Coparticipacion del personal sindic;alizado y su organizacion eu la aplicacion del plan estratégico.
>

Implementacion del plan de incentivos de méritos en el trabajo.
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ESTRATEGIA 1

Dependencias con personal propio de conservacion

Dentro de este csquema se implemnentara el Sistema de Conservacion y el Programa de Mcjoramiento Ambiental en
las dependencias siguientes:

- Facultades del campus de Ciudad Universitaria 10

- Unidades Multidisciplinarias 5

- Escuclas Preparatorias

- Colegios de Ciencias y Humanidades 5
Total 29

Para la aplicacion de la estrategia se realizaran las actividades siguientes:

1 Elaboracion del diagnostico de mantenimiento que permita definir la situacion actval del personal de
conservacion existente en cada dependencia, considerando sus niveles, especialidades, horarios, 1a carga de

trabajo existente, asi como su distribucion actual entre el personal.
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2. Analisis de la informacion obtenida, detectando oportunidades de mejora.

3. Establecimicnto de la orden de servicio para controlar las horas-hombre trabajadas, materiales y refacciones
empleadas.

4. Linplantacion de las rutinas bisicas de clectricidad y plomena.

5. Redistribucion del personal .para asignar rutinas de clectricidad y plomena, definiendo dreas de
responsabilidad especificas, claborando los programas por trabajador.

6. Definicion dcl procedimiento de abastecimiento de matceriales, refacciones y herramicntas requeridas para la
realizacion dcl plan propacesto.

7. Establecer el proceso de informes scmanales y mensuales, correspondientes a los avances de este plan.
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ESTRATEGIA 2

Dependencias sin personal propio de conservacion

Los grupos dependencias estan conformados de acuerdo a los criterios siguicntes:

- Dependencias apoyadas por los talleres centrales de C.U. 16
- Dependencias apoyadas por los talleres de la zona cultural de C.U. 7
Total 23

El Subdirector de Conservacion solicitara al jefe de los talleres comisionc a los supervisores responsables, el personal
de plomeria y electricidad requérido para la realizacion de los inventarios necesarios en el establecimiento de las
rutinas de mantenimiento de estas especialidades, en las dependencias consideradas para desarrollar el Sistema de
Conservacion y que apoyaran la fealizacion de los programas de trabajo que se definan para las mismas.

El nivel estratégico formara grugos de trabajo responsables de coordinar la implantacion del Sistema de Conservacion
a traves de las subdirecciones y superintendencias correspondientes de la Direccion de Conservacion, los cuales
promoveran, vigilaran y coordinaran los avances e informes de cada dependencia. Se determinara desde un inicio a los

supervisores y residentes de conservacion las dreas de trabajo, metas, estrategias, programas,
responsabilidades,reportes e informes de avances.
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Para la aplicacion de la cstrategia se realizaran las siguicntes actividadces:
1. Establecer el programa de trabajo con los superintendentes, supervisores y residentes de conservacion.
2. Elaborar ¢l diagnostico situacional de conscrvacion para definir compromisos sobre las metas por alcanzar.

3. Lograr ¢l establecimiento de la Orden de Scrvicio para controlar las acciones del Sistema de Conservacion.

4. Determinar de existencias y ubicacion dc matcriales, refacciones y herramientas necesarias para realizar las
rutinas de cste plan,

5. Determinar los inventarios de los elementos rutinizables, cstableciendo los tiempos y necesidades de insumos
para la aplicacion de las rutinas de electricidad y plomeria.

6. Definir la carga de trabajo existente, asi como su distribucion entre el personal, elaborando los programas
por trabajador.

7. Establecer cl sistema de cvalvacion semanal y mensual y ¢l coutrol de desviaciones en ¢l seguimiento de los
programas en el proceso de implantacion.
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ESTRATEGIA 3

Programa de Mejornmicnto Ambiental

Para dar continuidad al Programa de Mcjoramiento Ambiental sc determinara en su caso, un diagnostico, la
implantacion, consolidacion u optimizacion, tanto en las dependencias concentradas como eu las desconcentradas. Se
instrumentaran las accioncs basicas de cada uno de los subprogramas correspondientes, de acuerdo al esquema
siguiente:

Universo de Accion

- TFacultades del campus de Ciudad Universitaria 23 10
- Unidades Multidisciplinarias : : 5
- Escuelas Prepanatorias
- Colegios de Ciencias y Humanidades 5
Subotal 23* 297>
Total 52

(*) Dependencias Concentradas  (**) Dependencias desconcentradas
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Acciones

1. Realizar ¢l diagnostico sitvacional o wtilizar el existente para instrumentar ¢l Programa de Mejoramiento

‘)

Ambiental en las dependencias antes seialadas.

En las dcpendencias donde sc rcalizara la consolidacion u optimizacion del programa se cvaluard
conjuntamente con los responsables de los subprogramas los procedimientos que se han desarrollado, asi
como los resultados obtenidos. Analizar la inforinacion obtenida para detectar oportunidades de mejora y

establecer un programna de trabajo, a fin de lograr las metas establecidas de estos subprogramas.

Dar scguimiento y control semanal y mensuval a las actividades que se rcalizaran en la dcpcndencjﬁ,
asegurando la cousistencia en el desarrollo de los subprogramas.
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Aplicacion de la orden de servicio.

- Identificar y analizar ventajas y desvemtajas de la orden de servicio actual.
- Proponer y concertar el cambio de la orden de servicio con el supenntendente y ¢l jefe de conservacion
(supervisor). :

- Estimar ¢l consumo de ordenes por trimestrc. y “solicitarlo a la Dircccion General de Obras y Secrvicios
Generales.

- Establecer reunion de trabajo para la presentacion de la o.s., brindar capacitacion dirccla de la operacion a
trabajadores y departamentos de Ja dependencia.

- Dar seguimiento al proceso de implantacion de la orden de servicio, desde que es generado el reporte en los
servicios, hasta la claboracion del informe micnsual,

Distribucion de la carga de trubajo.

- Identificacion de las areas fisicas por medio de planos de conjunto  yfo de planta por inmucble de las
dependencias.

Captura de las caracteristicas, ticinpus de operacion y descanso de las areas y servicios por cuerpo yfo nivel.

- Analizar la distribucion de las grcas de responsabilidad en funcion a la disponibilidad que se identifique.

Efectuar el levantamiento fisico dc equipos, instalaciones y elementos sujetos a limpieza y mantenimiento por
local.

- Determinar actividades, materiales y refacciones de acuerdo a las rutinas de mantenimiento.

- Agrupar y counslituir las rutinas de mantenimiento por area de responsabilidad, con su codificacion.

- Estimar los tiempos promedio para el desarrollo integral de la rutina y su orden de servcio.

Platicas sobre el proceso de implantacion de las rutinas de mantenimicnto, con la participacion de ¢l jefe de
conservacion de la D. C. el superintendente de conservacion, los trabajadores, y el consultor.

Al inicio de la implantacion el consultor y el jefe de conservacion (D.C.)acompainaran al trabajador al
trabajador verificando que el proceso de desarrolle de acuerdo a como lo establece el manuval de conservacion.

Seguimiento, control y evaluacion de la rutina. de mantenimicnto en campo, detectando y corrigiendo las
desviaciones que se vayan detectando durante el desarrollo.
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Elaboracion del programa por trabajador.

- Confirmar st ya se cfectuaron cambios yfo redistnbucion de las cargas de trabajo.
- Asignar arcas de responsabilidad por trabajador.
- Ajustar los ticmpos de integracion de las rutinas de mantenimicnto.

Conciliar los horarios y descansos de trabajadores con las especialidades de plameria y cleetricidad y programar
las rutinas cn funcion del resultado obtenido,

Hacer del conocimicento de los trabajadores sus programas propucstos.
- Ajuste de programas por trabajador.

Elaboracion del programa genceral de trabajo.

- Verificar la existencia de programas por trabajador.
- Idcntificar el ticmpo disponiblc por trabajador.
Identificar cargas de trabajo cspecificas no contempladas en las rutinas de mantenimicnto.

Estimar los ticmpos de atcncion a las cargas especificas, programar su ejecucion en los tiempos libres del
trabajador como mantenimiento correctivo programado.

- Imtegrar el programa gencral.

Sistema de abastecimiento.

Determinar materiales y refacciones para las rutmas de manlcnimiento preventivo y correctivo mas usuales y
que deben de existir en el alinacen.

Programar con el departamento de abastecimicnto el surtimicnto de los materiales y refacciones
- Determinar las dotaciones fijas y frecucncia de entrega.

- Resguardos, valesy formatos para autorizar salida del almacen.

Ubicacion de talleres y locales para el resguardo de herramientas, utensilios y equipos asignados al personal.
- Determinar las herramientas, utensilios y equipos de uso general.

Ubicacion de locales para el resguardo de herramientas, equipos y utensilios de uso general.
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Sistemas de informacion

Decfinir los fonmatos de informacion,
Elaboracion del infonne mensual.
Dcpuracion paulatina dc los formatos exisfentes cn la dcpuululcm

Entrega del infonne mensual a las autorididdes de la dependencia y de 1a Direccion de Conservacion.

Mecmoria de trabajo.

Lievar memoria fotografica.

Elaborar contenido de la memora de trabajo.

Integrar archivos de trabajos realizados en la dependencia.
Integrar los archivos de los informes que genera la dependencia.

Elaborar inemoria fotografica antcs, durantc y despues de la realizacion de trabajos.
Conformar y cerrar memoria.

Evaluacion.

Identificar las condiciones iniciales de conscrvacion y ¢l programa de mejoramiento ambicntal.
Obtencion de los informes semanales yfo mensuales.

Definir los criterios de evaluacion y determinar los avances.

Aplicacion de los criterios de evaluacion.

Elaborar el reporte de evaluacion

Establecer las condiciones finales de consgrvacion y del programa de mejoramiento ambiental.

15
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UNIVERSIDAD NACIONAL AUTONOMA DE MEXICO
PROGRAMA DE MEJORAMIENTO AMBIENTAL

Actividades por conceptos del Programa de Mejoramiento Ambiental.
| I

Difusion.

7

Identificar a los responsables de cada subprograma, definiendo los objetivos y alcances de los misimos, asi como
la disponibilidad dcl presupuesto correspondicnte, los recussos necesanios con los cuales podra auxiliarse.
Identificar las actividades de difusion de cada subprograma, desde la platica inicial hasta las aportaciones a la
gaccta universitaria.

Coordinar con los responsables de cada subprograma, la elaboracion del programa de actividades, de acuerdo a
la cedula de registro del subprograma de difusion.

Definir actores y fechas, fincando compromisos de las aclividades a realizar por cada subprograma.

Confirmar fechas y penodos de entrega de las muestras de documentos y auxilios didacticos a multiplicarse.
Determinar elementos de evaluacion del documento ejemplar o auxilio didactico elaborado.

Detenninar los elementos para medir ¢l grado de penciracion de los documentos, cjemplares o auxilios
didacticos elaborados.

Definir los mecanismos de distribucion de los ejemplares de cada subprograma y los responsables de ellos, la
aplicacion dc los elementos de evaluacion y medicion del grado de penetracion.

Establecer informes, indices y estadisticas de las actividades desarrolladas en los subprogramas.
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UNIVERSIDAD NACIONAL AUTONOMA DE MEXICO
PROGRAMA DE MEJORAMIENTO AMBIENTAL

Ahorro de energia eléctrica y su uso eficiente.

- Recabar cl inlorme del diagnostico del P.UL. * ° -

- Recabar copia de los recibos de papo de energia cléctrica de todo unano a la cia. de luz,

- Analisis dc los recibos de pago.

Efectuar la toma de lecturas de consumo de energia en ¢l ¢cquipo de medicion de la subestacion electrica.

- Lfcctuar el invemtario de cquipos eléctricos para establecer la rutina de desconeccion de aparatos eléctricos.

- Identificar en los tableros clectricos los interruptores que permitan el apagado de luminarias.

del personal de vigilancia.
- Elaborar procedimicntos para la limpicza de luminaras.
- Establecer rutinas de limpieza de luminarias, para mantener el nivel de luminosidad.

- Establecer rutinas de supervision verificando se realicen las acciones del subprograma.

detectadas.

- Dar seguimiento y control a las desviaciones detectadas yaa las actividades del subprograma.
- Elaborar y cntregar informe de los avances.

dependencia. foa s

e

R R oy

Establecer yfo cficientar las rutinas de apagado de luminarias y desconeccion de equipos con la participacion

Evaluar en forma mensual los rcsuliados obicnidos y plantear estrategias para corregir las desviaciones

Mautener en forma pemmanente la campaiia de difusién del subprograma para concientizar a los usuarios de la
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UNIVERSIDAD NACIONAL AUTONOMA DE MEXICO
PROGRAMA DE MEJORAMIENTO AMBIENTAL

Mejoramniento continio de las dreas verdes.

- Ll Comite Encrgetico Ambiental, a traves del résponsable ded subprograma, Hevara a cabo las siguicntes
acciones: .

- Elaborar ¢l inventaro de las especics drboreas de las especics.

- ldeutificara los atboles de alla peligrosidad, sccos o que requicran derramado.

- Establecer rutinas de poda, deshicrbe, bamido y regado.

- Lstablecer campaias de reforestacion de especies arboreas durante la temporada de Huvias.

- Establecer rutinas de regado en el turno vespertino, en temporada de esliaje.

- Promover a través del Comite Enecrgético Ambicntal, ¢l apoyo del grupo técnico de la especialidad para la
fabricacion de la composta, aprovechando los deshechos de jardineria de la dependencia.

- Promover la adquisicion del equipo requerido, que permita cficicutar e incrementar la mano de obra disponible.

- Identificar las drcas que requicran el sembrado de pasto y sctos. |



UNIVERSIDAD NACIONAL AUTONOMA DE MEXICO
PROGRAMA DE MEJORAMIENTO AMBIENTAL

Quc no cxistan colgajes cn fachadas exteriores de los cdilicios, ni cascajo o material de construccion
abandonado en vialidades, plazas, andadores, estacionamientos, escaleras, azoteas, banquetas y guamiciones.
Que los contenedores exteriores para los residuos solidos estén completos, linlpios, ordenados, pintados y en su
lugar.

Que 1o existan cn los muros, canceleria y seialamicntos papeles pegados, verificar la utilizacion de los tableros
de expresion.

Que las tapas de los registros y rejillas estén completos sin roturas o faltantes y en su lugar.
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UNIVERSIDAD NACIONAL AUTONOMA DE MEXICO
PROGRAMA DE MEJORAMIENTO AMBIENTAL

Dignificacion de espacios interiores y exleriores.

1 Comité Encrgético Ambicntal a traves del responsable del subprograma de dignificacion de espacios, vigilara

a traves de recorndos senmanales:

- Establecera recorridos de supervision con ¢l responsable del subprograma y deteccion de desviaciones.
Llcvar formato de seguimicnto a las desviaciones capladas.
- Que los espacios sc utilicen para las funciones y capacidades que fueron proyectados.
- Quc cada espacio sc enicuentre ordenado y limpio, el mobiliario, equipo y demas elementos.
- Que los espacios cuenten con los servicios como fucron proyectados, limpios y ordcnados ( aire acondicionado,

.ventilacion, extraccion, ctc.)

- Que los espacios y/o locales no se utilicen como almacenes de matceriales, cquipos y/o mobiliafio de reserva yfo
abandonado. '

- Promover la reubicacion, recuperacion o dictimen de baja para su retiro y concentracion cowmrespondiente.
(Consultar procedimiento de baja en el Manual de Conservacion).

- Que por seguridad e imagen los pisos se encuentren en buenas condiciones de servicio y presentacion.

- Que en los exteriores de los inmuebles y en las zonas deportivas no existan equipos, instalaciones y mobiliario
abandonado o imitil, identificard las dreas que preseuntan seiiales de requerir coutrol de fauna nociva.

- Que las areas verdes se encuentren ordenadas, con el pasto recortado, limpias y sin basura, con el servicio de
jardineria coutimio.
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UNIVERSIDAD NACIONAL AUTONOMA DE MEXICO
PROGRAMA DE MEJORAMIENTO AMBIENTAL

Dignificacion de Sanitarios.

- A través del respousable del subprograma, se realizaran las siguicnies acciones:

- Reforzar las campaias de difusion para el buen uso y manejo de Ias instalaciones hidraulicas y sanitarias.
Realizar el levantamiento fisico de los clementos que conforman al nucleo sanitario por local, sujetos a
limpicza.

- Detectar las neeesidades de correccion al estado fisico de los micleos sanitarios.

Verificar y en su caso promover la dotacion de insumos para los nucleos sanitarios, cn funcion a los recursos
existentes.

Programar la rchabilitacion del estado fisico de los clementos, instalaciones sanitarias e hidraulicas de los
nucleos sanitarios.

Estableccr las rutinas de limpicza, apoyando las rutinas dc mantenimiento en forma permanente y sistematica,
para mejorar la imagen de los micleos sanitarios.

- Optimizar las rutinas de supcrvision, verificando el estado fisico y funcional de los muebles sanitarios y

accesorios y constatar la correcta aplicacion de las mutinas de limpieza y de mantenimiento en los nicleos
sauitarios.

- Evaluar mensuvalmente los resultados obtenidos en el desarrollo de las actividades, detectando posibles
desviaciones.

- Control y seguimiento a las desviaciones detectadas.

- Elaborar y entregar informe de avauce al responsable del Comité Energetico Ambiental.
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PROGRAMA DE MEJORAMIENTO AMBIENTAL

Manejo adecuado del agua.

31 Comité Encrgetico Ambicutai a traves del responsable del subprograma, establecera campaiias de

concientizacion del buen uso y aliomro del agua catre ¢f alumnado, con la patticipacion del area docente.

- Establecera rutinas de supervision a los micleos sanitarios, detectando fugas existentes ¢n los mismos para su
correccion y en los registros de valvulas en los exteriores.

- Realizar la toma de lecturas en ¢l medidor de agua.

- Establecer un programa para limpicza de cisternas y mantener la cloracion adecuada del agua.

- Gestionar a traves del Comite Energético Ambicntal se realice el estudio que permita aprovechar el agua de
Huvia, a través de las bajadas pluviales de las azoteas de los edificios, para canalizarlas a las areas verdes.

- En las dependencias que lo requicran, promover la instalacion de los medidores de agua, que permitan conocer
cl consumo y detectar el ahorro que se pretende con ¢l subprograma. .

- Promover los estudios relativos a la instalacion y operacion dc una planta de tratamicnto de aguas negras pan el

Campus.

- Desarrollar la presentacion y tramites para lograr la autorizacion de la instalacion de la planta de tratamiento de
aguas negras para el campus.

- Llevar el seguimiento y analisis de los reportes de los consumos de agua.
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UNIVERSIDAD NACIONAL AUTONOMA DE MEXI1CO
PROGRAMA DE MEJORAMIENTO AMBIENTAL,

Residuos peligrosos.

El Comité Encrgético Ambicntal a través del responsable del subprograma:

Coordinar ¢l nominar al responsable del subprograma.,

Realizar inventario de los residuos peligrosos y/o infectocontagiosos que se genercn en ¢l campus.

ldentificar el estado actual, variedad, fuentes, volumencs de gencracion y procedimientos de disposicion final de
los residuos peligrosos que sc producen en ¢l campus.

Aplicacion de tcenologias linpias en los procedimicitos de disposicion final.

En ooordinacion con los jefes de laboratorio, alimacencs ¢ intendencia seleccionar y designar a los responsables
del manejo, envase, almacenamicnto y transporte de residuos peligrosos.

Implementar medidas de scguridad para el mancjo, envase, alinacenamicnto ytranspore de residuos peligrosos.

Concertar la concentracion y fransporte de residuos peligrosos a un centro de acopio apropiado cxtemo al
camnpus.
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Manejo de Residuos Solidos.

A iravés del responsable del subprograma, identificar los tipos y cantidades de descchos que genera la
dependencia,

Idcentificar los tipos de residuos a clasificar.

ldentificar el mimero de estaciones y contencdores cn arcas cxteriores ¢ interiores.

Gestionar auvtorizacion y/o recursos para contencdores.

En funcion a los recursosos existentes establecer ta reubicacion de estaciones con cuatro contencdores (botes de
campana), cada una en arcas exteriores colocando seiializacion del tipo de residuo a clasificar.

Gestionar o negociar la autorizacion de areas o inmucble para reubicar o establecer ¢l centro de acopio.
Establccer en funcion a las necesidades existentes la adecuacion y/o construccion del Centro de Acopio como
almacen temporal de los residuos solidos reciclables para su comercializacion.

Elaborar- formar las rutinas basicas de limpicza a contenedorcs.

Elaborar- formar las rutinas basicas de limpieza a almacen temporal,

Estlablecer rutinas de limpieza de contenedores de los interiores y exteriores de los edificios.

Establecer rutinas de limpieza del almacén temporal.

Establecer rutinas de supervision para verificar que la recoleccion de residuos, la limpieza de los contenedores y

del almacén temporal se realice de acuerdo a los lineamientos establecidos en el Manual del Programa de
Mejoramiento Ambiental.
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Asignar a un responsable en el mancjo, clasificacion, pesaje de residuos reciclables y no reciclables y su

comercializacion, identificando su disminucion o incremento.

Elaborar Padron de Casas Comercializadoras,

Evaluar mensualmente los resultados obtenidos, idemificando y corrigicndo desviaciones.

Dar scguimiento y control a las desviaciones identificadas y a las actividades del subprograma.

Elaborary entregar al Comite Energctico Ambienmtal el informe de resultados obtenidos.
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Vialidad y Transporte.

- X Comit¢ Encrgetico Ambicntal a través del responsable del subprograma, realizara las acciones siguientes:

- Establecer rutinas de mantenimicnto a los sciialamientos de estacionamicntos, vialidades, andadores y arcas
aledanas a la dependencia.

Istablecer mutinas de mantenimiento a topes, vibradores, banquetas, guarniciones y casetas de acceso a la
dependencia.

- Entuncion a los recursos existentes, promover la construccion de bahias de apeaderos.

- listablecer rutinas de mantenimicnto a estacionamicntos.

- Promover el incremento de sciialamientos en vialidades y seiialamientos.
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PROGRAMA DE MEJORAMIENTO ECOLOGICO

INSTRUCCIONES DE LLENADO

1. SE DEBEN REGISTRAR LOS SIGUIENTES DATOS DE IDENTIFICACION :
1.1 NOMBRE DE LA DEPENDENCIA.
1.2 EDIFICIOY ALA RESPECTIVA
1.3 PERIODO PROGRAMADO PARA REALIZAR LA LIMPIEZA O SUSTITUCION DE LUMINARIAS.
1.4 FECHA DE LA SUPERVISION ANOTANDO DIA, MES Y ANO.
1.5 NOMBRE DEL SUPERVISOR DESIGNADO.
1.8 IDENTIFICACION DE LA ACTIVIDAD A REALIZAR: RUTINA DE LIMPIEZA DE LUMINARIAS O SUSTITUCION DE
LUMINARIAS, MARCANDO CON UNA (X) LA ACTIVIDAD QUE SE DESARROLLA,

2. DE ACUERDO A LA PROGRAMACION DE LIMPIEZA O SUSTITUCION DE LUMINARIAS Y CONFORME A LA
REALIZACION DE ESTAS RUTINAS, SE MARCARA CON UNA CRUZ (X) EN EL RECUADRO DE ALTERNATIVAS (SI)
O (NO) DE CADA LOCAL EN EL NIVEL EN QUE SE ENCUENTHEN. SE MARCARA EN LA COLUMNA DE NIVEL LA
FECHA PRORAMADA PARA LA LIMPIEZA O SUSTITUCION DE LUMINARIAS.

3. EN EL CAMPO CORRESPONDIENTE A OBSERVACIONES, SE MARCARAN PREVIAMENTE EL NUMERO DE
" LUMINARIAS QUE SE ENCUENTRAN COLOCADAS EN LAS AREAS COMO SALONES, CUBICULOS, TALLERES,

LABORATORIOS, ETC., YA QUE SERVIRA PARA EL CONTROL DEL ALMACEN Y CONSIDERAR EL TIEMPO DE
TRABAJO DEL PERSONAL. -

NOTA: 1) g}.ﬂl’jggg?g TOTAL DE LAMPARAS DEBERA COINCIDIR CON EL NUMERO TOTAL DE ACRILICOS O

2) EL NUMERO TOTAL DE BALASTRAS NORMALMENTE SERA LA MITAD DEL NUMERO DE LAMPARAS O
TUBOS FLUORESCENTES.

»
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PROGRAMA DE MEJORAMIENTO ECOLOGICO

GNTES DE INICIAR QUEREMOS AGRADECERLE EL TIEMPO QUE LE DEDIQUE A RESPONDER |
ESTE CUESTIONARIO. LA VERACIDAD DE SUS RESPUESTAS NOS SERA MUY UTIL PARA
CONOCER EL COMPORTAMIENTO DEL SUBPROGRAMA  ANTE LA COMUNIDAD
UNIVERSITARIA Y DEFINIR LAS ACCIONES NECESARIAS PARA MEJORARLO.J

GEPENDENCIA

NOMBRE DEL ENCUESTADOR FECHA HORA

|
1.- SABE ACERCA DEL SUBPROGRAMA DE MANEJO DE RESIDUOS SOLIDOS? si1i ] No[:]'
2.- LSABE COMO SEPARAR LA BASURA? s1[ 3 NOE:]!

|
3.- .SABE DONDE ESTAN UBICADAS LAS ESTACIONES EN SU AREA? ) siCJ No[J|

4.- LA ESTACION DE DESECHOS SOLIDOS QUE LE CORRESPONDE, SE ENCUENTRA:
] CERCANA 3 LEJANA ] INTERMEDIA

5.- QUE OPINION TIENE SOBRE LOS CONTENEDORES, EN CUANTO A: i

A} SU TAMANO (] ADECUADO ] INADECUADO [—]INDIFERENTE
B) SU NUMERO ] SUFICIENTE 3 INSUFICIENTE [ JINDIFERENTE G
C) CON BOLSA [ BIEN CImAL [ JINDIFERENTE
D) APILADOS 3 BIEN CJMAL [ INDIFERENTE
E) NO APILADOS (1] BIEN C] MAL [JINDIFERENTE
6.- LOS CONTENEDORES LCOMO LOS ENCUENTRA NORMALMENTE? siC_] Nol(]
7.- LA BASURA LSE RETIRA PERIODICAMENTE? sif] ~Nol[

B.- LCOLABORAMOS EN FORMA COTIDIANA EN EL USO DE CONTENEDORES? St] nNo[]
9.- tACTUALMENTE SE ENCUENTRA UN CESTO DE BASURA CERCA DE SULUGAR? SI[CJ] No[]

10.- ¢LCUAL ES SU OPINION DE LOS CONTENEDORES?

|
|

!

11.- LQUE TIPO DE BASURA "GENERA DIARIAMENTE?

] PAPEL BLANCO ] PLASTICO ] CARTON
(1 PAPEL MEZCLADO (J VIDRIO 1] COMIDA
] PAPEL PERIODICO L] METAL 1 Topo LO ?EMAS

ANOTE POR FAVOR SUS OBSERVACIONES GENERALES DE ESTE PUNTO:
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2 DIRECCION GENERAL DE OBRAS Y SERVICIOS GENERALES
‘%" =y DIREGCION DE CONSERVACION

PROGRAMA DE MEJORAMIENTO AMBIENTAL
REGISTRO DE LA ENERGIA ELECTRICA ARO

DEPENDENCGIA

UBICACION DE LA SUBESTACION ELECTRICA

CONSTANTE K

MES LECTURA ACTUAL CONSUMO CONSUMO ANO DFERENCIA (+).(¢

ACTUAL KWH ANTERIOR KWH KWH -

%

it

LT s
AL

%J 1ad

ENERO

FEBRERO

MARZO

ABRIL

MAYO

JUNIO

JULIO

AGOSTO

SEPTIEMBRE

OCTUBRE

NOVIEMBRE

DICIEMBRE

OBSERVACIONES
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UNIVERSIDAD NACIONAL AUTONOMA. = MEXICO

DIRERCCION GENERAL DE OBRAS Y SERVICIOS GENERALES
DIRECCION DE CONSERVACION
PROCESO DE MANTENIMIENTO
RUTINAS DE ELECTRICIDAD
AUXILYAR PARA TOMAR EL INVENTARIO
DEPENDENCIA CLAVE
EDIFICIO No.
LUMINARIA FLUORECENTE LUM. INCAN. APAGADOR CONTACTOS
NIVEL Y LOCAL QABINETE CAD FOCOS TAPA-VENTANAS TAPA-VENTANAS POLA- | TRIFA.
4x20|2x39|2x40]2x75|4x40¢ ! 2 1 2 3 1 2 3 [mZapoisicos
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TER UNIVERSIDAD NACIONAL AUTONOMA DE MEXICO l
B DIRECCION GENERAL DE OBRAS Y SERVICIOS GENERALES
';;2 DIRECCION DE CONSERVACION
e PROGRAMA DE MEJORAMIENTO AMBIENTAL
PROCESO DE MANTENIMIENTO s
INTEGRACION DE LAS RUTINAS BASICAS [ 7. PROGRAMADO LI
DEPLNDENCIA . CLAVE . ESPECIALIDAD ELECTRICIDAD . ... CLAVE - —
CUTLRPO . SLCCION . FECHA HOJA DE_
s BV R ] HEMPODES] % NVEL S 1 DM et hyner T Nver CA BWARRY T e EREREY ey %ﬁﬁ[m
o A :lCTIVlDAD’ S OPERACION | DE FALLA CANTIOAD | TIEMPODE | CANTIDAD [ TIEMPODE | CANTIDAD | TIEMPODL | CANTIDAD: J4TIEMPO DEYL mnmﬁ
SE e S * CMIN . couros 7| oreracion’] “eouros | operacion | eouros | oPERACION Eotjwos* ‘opeRACION | ¥ Equipos g’ m
ASION Y CAMBI0 DE LAMPARA FLUORES 619 2 l
ENTE LIMPIELA DE GABINETE Y ACRILICOS .. . ) e e IUUUEEE R T R [
PEVISION Y CAMBIO DE LAMPARA INCANDE S- 3N 2
TE. LIMPEZA DE CABINETE ¥ ACRLICO . N R _ A RO VR SRR SN A ~
e VISION, CAMBIO Y LIMPIEZA 1080 075
DEAPAGADORY SURLACA = e . - e . e } RUURUE TR (RSN SRR I
ASION, CAMBIO ¥ LIMPIEZA 1000 05 e
_L CONTACTO Y SU PLACA |
SUMA DE ‘{':4 :;'"'..- oot 1 o 000 T : 0.00
TR L ' st 3 gt vl :
OPERACIONES oo = | e | SRp—— e e e __.~_.14 I 4.
TIEMPO DE RS Do v RERRIS S
TRASLADOS Y RECORRIDOS coon L :»:','-'5 N AU SO IS B
TIEMPQ DE RORETAR BRI o . RN ——
PREPARACION s A )
-7 ! “ o, " : 1: 1‘;& Lb‘ s
TIEMPO TOTAL S SIS Avae Rz Bk
INTEGRACION (TIEMPO RECOMENDADO 2:00 A 3:00 HRS.)
. — RUTINA - T T UUNIVELES T M T T TTTTOTTEMPO OE RUTIRASE A
) NIVEL Jnver INVEL INrvEL " % EerveL oo | T HRSRER
* l | |
- - t- - —_— - — - e
- ’ ! l
frorm —————— - e R . —_ - —_——t e - . N
!

b - s et g s s e v Bemme— =

|
|
l : !
e : e _.,i_* -:,..__..-..-;_ ______




UNIVERSIDAD NACIONAL AUTONOMA DE MEXICO -
DIRECCION GENERAL DE OBRAS Y SERVICIOS GENERALES
DIRECCION DE CONSERVACION
PROGRAMA DE MEJORAMIENTO AMBIENTAL
PROCESO DE MANTENIMIENTO
INTEGRACION DE LAS RUTINAS BASICAS

DEPENDENCIA._ _  _  _ _  CLAVE R _ ESPECIALIDAD ELECTRICIDAD
CUERPO . ._ _ . __.. . SECCION______ .. e .. FECHA
T TR TR | 105 v 1Y 0P e | A% e SRR
TIEHEQDERTSCANTIOND 11 sEMPO ey £C2ADPACHEIONRG DR ANHDAGR | SPEMEQ DR
1 v W e G UIPOS T OPERACION' | “ EQuir0s' ' |-oPeracion’]| T Eauipos ™St | oPERACION: [ EQUIR 'OPERA
VISION ¥ CAMBIO DE LAMPARA FLUORES. 629 100
LeNTE UMPEZADE GABINETEY ACRILXCOS | b e e e e
HEVISION ¥ CAMBKD DE LAMPARA IHCANOE S- N 100
NTE. UMPEZAOE GABINETEY ACAWNG  § | L { R .
_VISION CAMBIO ¥ UIMPIEZA 1080 100
DE_APAGADOQVSUPLAD R I — ——— .
VISION, CAMBIO ¥ LIMPIEZA 10.00 1
L CONTACTO Y SUPLACA
SUMA DE ‘."5 i 0.00
__ OPERACIONES L hs
TIEMPO DE i‘:ﬂb;i 4
____TRASLADOS Y RECORRIDOS __ B 4308
TIEMPO DE AT S
PREPARACION :'L“?’H— 2
T
TIEMPO TOTAL ;J%
SR
INTEGRACION (TIEMPO RECOMENDADO 2:00 A 3:00 HRS.)
. *ﬁﬁﬁ"-'—;“zﬁ T T SORIVELES TSN TSt 0. DERTT
e R Ne S INIVEL . INIVEL MarBRPINIVEL 4 (RINVELBRSY . TNVEL - 1 08| SR M| RS
] . '
| !
SRS VN DRR SR S Y R R
. . e L — e

e e el ———

1

]

|

1 . : :

| -
|

!

|




PROCESO DE MANTENIMIENTO
RUTINAS DE PLOMEIIA
AUXILIAR PARA TOMAR EL INVENTARIO

" JEPENDENCIA

{EDIFICIO

CLAVE

No.

W LON
AN

Wil OUN FLINOMETRO
sasua ] _repa | poton
HANDA |_TEDAL L pooN,

1AVARCY

_sowk | ME/CL

TAl

RIA

vIgIE-
VRO

T REGA-

__DrRA_ | M

MINGITORIO

LGalA | MANDA | TEDAL L BOTON | SIMPLE [ MEZCL | 3DPLE | MELC _UtRy, -MAH —Ra__L_FfLuvial |
'
N — ——— —_— - - JO— -
-_ — — . ——— —_— — —r— p————— _at.._.-.-.._ —_——
*
— B -
] — -




L VERSIDAD NACIONAL AUTONOMA DE MEXIC
DIRECCION GENERAL DE OBRAS Y SERVICIOS GENERALES -

DIRECCION DE CONSERVACION
PROGRAMA DE MEJORAMIENTO AMBIENTAL

PROCESO DE MANTENIMIENTO
INTEGRACION DE LAS RUTINAS BASICAS

CUERPQ . _

DEFENDENCIA

. SECCION

ESPECIALIDAD PLOMERIA

FECHA

- a5

|l

Py

EMAO

CAN DDADQ |
i) )
EQUIPOS P OP

VISION ¥ { O CAMBIO DE EMPAQUES
£N W.C. CIFLUXOM

IVALVULAS ¥ CESPOL DE LAVABOS,

VISION ¥ / O CAMBIO DE EMPAQUES
N VALVULAS Y CESPOL DE TARJAS

NEVISION Y / O CAMBIO DE EMPAQUES |

1400

11.4%

11.45]

REVISION Y / O CAMBIO DE EMPAQUES
1 VALVULAS DE REGADERAS

1100

VISION Y / O CAMBIO DE EMPAQUES
N VALVULAS CESPOL MING C/ FLUXOM

14 00

REVISION Y f O LIMPIEZA
JLADERA Y BAJADA PLIAVIAL

SVISION Y 7 O CAMBIO DE EMPAQUES
JEN VALVULAS SIMPLES

i SUMA DE
_OPERACIONES
"TIEMPQ DE
.._TRASLADOS ¥ RECORRIDOS
‘ TIEMPO DE )
PREPARACION

T Too] i

TIEMPO TOTAL

B

U-T—,‘W,-. NIVELES % M. ;
Noz () NIVEL'  : “NIVELRESIRE [NIVEL v/ tRe [HIVE LRS!

a0




PROCESO DE MANTENIMIENTO

ESPECIALIDAD:

CLAVE W

™ HOJA DE T FECHA
LEVANTO INV. J
' NOMBRE DEL COMPONENTE MARCA CARACTERISTICAS CLAVE
- | e N

—_—f et

40
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PROCESO DE MANTENIMIENTO

T Y e
Wﬂm nll.!lu W Vg

TRABAJOS PROGRAMADOS A REALIZAR POR EL TECHNICO:

Y No.
INDEPENDIENTEMENTE DE OTRAS ASIGNACIONES.

LUNES MARTES MICACOLES JUEVES VIERKRES SADADO DOMINGO SEMANAS

RUTINA ) -
AREA
TIEMPO

RUTINA
AREA
TIEMPO

RUTINA
AREA
TIEMPO

RUTINA
AREA
TIEMPO

RUTINA
AREA
TIEMPO

RUTINA
AREA
TEMPO

RUTINA
‘AREA
TIEMPO

RUTINA
.| AREA
TIEMPO

( OBSERVACIONES:

l




PROCESO DE MANTENIMIENTO

1

TECNICO: - FECHA:
1.-LAHUTINA SE | 2- CULNTA - CUENIA 3-SESUJEIAAL [ 5-5E & -SE UILIZAN 7.- VRABAJA a-ELAHEA 9.- HAY - SE
ICALLZA DE COM LOS CON LAS PRAOCEDIMIENIO | AMNOTAN LAS LAS RESPE TANDO DONDE SE CONFORMIDAD REPORTAN LOS

R U T l N A ACUT RO AL MATERIALES i FILAMIF NTAS TECNICO INCIDENCIAS EN HE BMAMICNTAS LAS NONMAS TRABAIO POR PARITE DE MANTENIMIEN-
PROGHRAMA NLCESAIIOS NECESAHIAS LAS HOJAS DE Y MATEIALES Of: SEGUINDAD QUENA LOS USUARIOS TOS
RUTINA NOIMADOS OIDLNADA ADIONALES
T
NO.
NO S NO Sl NO Sl NO | NO Sl NOQ St NO S NO NO L2 | NO 9
( OBSERVACIONES: )
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UNIVERSIDAD NACIONAL AUTONOMA DE MEXICO -
DIRECCION GENERAL DE OBRAS Y SERVICIOS GENERALES
DIRECCION DE CONSERVACION

PROGRAMA DE MEJORAMIENTO AMBIENTAL

SUPERVISION‘ 'DE LIMPIEZA DE SERVICIOS SANITARIOS

- ™\
DEPENDENCIA: CLAVE:
EDIFICIO: LCLAVE. ALA: PISO:
SUPERVISOR: FECHA: HORA:
— _/

NUCLEOS SANITARIOS

MM NUN NUM N HNUM AL NUM NUM NUM

COMPONENTE i

—— e = = LTI e I - B AR TS METUSENRts T B IS TEN AR D S s -
. ., R R A . ’ . AR + Yo he . B 3 P . T o R4
LIMPIEZA (A) — | R R RPN Wi ool b T BaiAd MR e ko

PISOS

PAREDES , VIDRIOS , ESPEJOS
TECHO Y LAMPARAS

LAVABO , MESETA
EXCUSADO

MINGITORIO

VERTEDERO O TARJA
PUERTAS Y MAMPARAS .

CESTO PAPELERO
CESPOL - COLADERA

DOTACION SRR T BT I O B ‘ : e I SR I R 1T
PAPEL HIGIENICO -

JABON LIQUIDO O GEL
TOALLAS DE PAPEL a -

PASTILLA DESODORANTE

i

CALIFICACION POR NUCLEO EN %

e _ ] . ]

.- [cnumcacmu DEL EDIFICIO= __ 43




UNIVERSIDAD NACIONAL AUTONOMA DE MEXICO
DIRECCION GENERAL DE CONSERVACION

DIREGCCION DE CONSERVACION
PROGRAMA DE MEJORAMIENTO AMBIENTAL

DISTRAIBUCION FISICA DE LAS ESTACIONES DE SERVICIO
DEL SUBPROGRAMA DE MANEJO DE RESIDUOS SOLIDOS

~
DEPENDENCIA: EDIFICIO; ALA:
SUPERVISOR: FECHA: y
s
y b BICAC 10N TIPO DE DESECHO . PP
> 1 2 3] 4 5 6 7 8| 9 | CONTENEDORES
L- PAPEL BLANCO

2.- PAPEL MEZCLADO
d- VIDRIO

4.- PLASTICOS

5.- METAL

6.- DESECHOS DE
COMIDA

7.- PERIODICO
8.- CARTON

9.- TODO LO DEMAS

~




;l\J(E‘,IONAL AUTONOMA DE MEXICO

UNIVERSIDAD N
DIRECCION GENERAL CONSERVACION
DIRECCION DE CONSERVACION
PROGRAMA DE MEJORAMIENTO AMBIENTAL
CUANTIFICACION DE CONTENEDORES Y ROTULQGS
DEL SUBPROGRAMA DE MANEJO DE RESIDUOS SOLIDOS
EN LAS ESTACIONES DE SERVICIO
PEPENDENCIA: EDIFICIO: Al A
SUPERVISOR: ‘ i FECHA:
TIPO DE DESECHO TOTAL N
No. UBICAC ION ‘ SIMBOLOGIA
1 2 3 4 5 CONILMEDORNES
l.- PAPEL
2 -VIDRIO
3.- PLASTICOS
4.-METAL
5.- DESECHOS DE
COMIDA Y TODO
LO DEMAS
EXISTENTE
NECESARIAS
TOTAL
- S
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UNIVERSIDAD NACIONAL AUTONOMA DE MEXICO
DIRECCION GENERAL DE OBRAS Y SERVICIOS GENERALES

DIRECCION DE CONSERVACION
PROGRAMA DE MEJORAMIENTO AMBIENTAL

SUBPROGRAMA DE MANEJO DE RESIDUOS SOLIDOS

DEPENDENCIA: CLAVE MES Y ANO:
-~ ——
CUANTIFICACION DE RESIDUOS SEPARADOS
ANOTAR CANTIDADES EN KG.
Ton | ol (oo | VDO [ Ao | MM | ooMDA [ ONTON [ i | Gome | SUMA RECIBIO
1
2
i}
4
' 5
B
i 7
]
]
10
11
12
|
e ]
15
16
17
18
19
20
21
.i 22
23
24
25
26 |
2z |
i, 28 l
: 20
Jc
3
ey L
~BSERVACIONES: —
' RESPONSABLE DE LA DEPENDENCIA: SUPERVISOR DE CONSERVACION:
i
i\_ NOMBRE FIRMA NOMBRE FIRMA

44
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UNIVERSIDAD NACIONAL AUTONOMA DE MEXICO
DIRECCION GENERAL DE OBRAS Y SERVICIOS GENERALES
DIRECCION DE CONSERVACION

PROGRAMA DE MEJORAMIENTO AMBIENTAL

SUPERVISION. DE MANEJO DE . RESIDUOS SOLIDOS

«

DEPENDENCIA: ® CLAVE:

EDIFICIO: No. ALA: AUXILIAR INTENDENCIA:
SUPERVISOR: . FECHA: HORA:

ESTACION

CONCEPTOS

SENALIZACION DE CONTENEDORES

UMPIEZA Y ORDEN DE
LOS  CONTENEDORES
SEPARACION ADECUADA

DE RESIDUOS SOLIDOS
RUTINAS DE RECOLECCION

DE RESIDUOS SOUDOS

No. ADECUADO DE CONTENEDORES

COLOCACION ADECUADA DE
CONTENEDORES

DOTACION DE BOLSAS

DOTACION DE ETIQUETAS

DOTACION DE CONTENEDORES

LIMPIEZA DEL ALMACEN TEMPORAL

CALFICACION POR ESTACION %

CAVIFICACION DEL EDIFICIO %

B L




UNIVERSIDAD NACIONAL AUTONOMA DE MEXICO .. ., .
DIRECCION GENERAL DE OBRAS Y SERVIPIOS GENERA.LES
DIRECCION DE CONSERVACION B .

) PROGRAMA DE MEJOHAMIENTO AMBIENT AL

wrlTa

§ e 2

B L hat A am,—,p,.?’:”%

- SR

[V VN

LY shndar

..d-..tw...ua...ﬂ

-(.‘x-r*-'v;:'m-wﬂnsa--

DESESPACIOS FISICO

Lda ww.

DEPENDENCIA N CLAVE
EDIFICIO No.
SUPERVISOR: - FECHA: HORA
COMPONENTE AREAS
INTERIORES
UTILIZACION ADECUADA
ACCESDS
CIRCULACIONES
PISOS
MUROS
FUERTAS i
VENTANAS
CORTINAS Y PERSIANAS
TTABADOS
PLAFONES ]
ILUMINACION
AIRE ACONDICIONADD ';
VENT ¥ EXTRACCION
SUMINISTRO DE AGUA :
SUMINISTRO DE GAS L P, i
INSTALACIONES HIDRAULICAS
INSTALACIONES DE GAS L.P.
LIMPIEZA
DISTRIBUCION QE MOBILIARIO
ESTADO FISICO DE MOBILIARIO
DISTRIBUCION DE EQUIPO
ESTADO FISICO DE EQUIPOS
~YMA DE INCIDENCIAS
[CAL:F!CACIONES DE AREA ™ T
TOTAL AREA %=

CAL‘IFICACION

48



UNIVERSIDAD NACIONAL AUTONOMA DE MEXICO
ﬁ ;g DIRECCION GENERAL DE OBRAS Y SERVICIOS GENERALES
ot "N ; = DIRECCION DE CONSERVACION

PROGRAMA DE MEJORAMIENTO AMBIENTAL

EVALUACION DEL ESTADO DE DIGNIFICACION DE ESPACIOS FISICOS

g
DEPENDENCIA CLAVE
EDIFICIO No.
SUPERVISOR FECHA: HORA
T N _‘
COMPONENTE 1 AREAS
EXTERIORES
ACCESOS ;

CERCA PERIMETRAL

BARDAS

MURETES MUROS RETENCION

ESTACIONAMIENTOS

EXPLANADAS !

BANQUETAS

AREAS VERDES

¥ |

Hl

FUENTES ¥ MONUMENTOS

REGISTROS DE INSTALACIONES

wh

|9NDADORE5 A CUBIERTO

"UNMBRADO EXTERIOR ]

LIMPIEZA ' j

ESCOMBRO

MATERIAL DE CONSTRUCCION

SENALAMIENTOS

ESTACION DE DESECHOS

MUROS ¥ TABLEROS DE EXPAESION

MOBILIARIO

EQUIPOS

INSTALACIONES ELECTRICAS

INSTALACIONES TELEFONICAS

INSTALACIONES HIDRAULICAS

INSTALACIONES SANITARIAS

INSTALACIONES DE GAS L P

PASOS A DESNIVEL

ESCALERAS

FACHADAS

AZOTEAS

MA DE INCIDENCIAS

CALIFICACION DE AREA

CALIFICACION TOTAL AREA %=
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v al

’a( DIRECCION GENERAL DE OBRAS Y SERVICIOS GENERALES
DIRECCION DE CONSERVACION

PROGRAMA DE MEJORAMIENTO AMBIENTAL

sy

REGISTRO DE LECTURAS DE CONSUMO DE AGUA

DEPENDENCIA

CLAVE

MEDIDOR No.

______UBICACION

ANO

MES

FECHA

CONSUMO
ACTUAL M3

CONSUMO ANO
ANTERIOR M3

M3 -

DIFERENCIA
: !%

f"‘\r\h{
.

-u;]-..-.n-

ENERO '

FEBRERO

MARZO

ABRIL

MAYO

JUNIO

JuLlo .

AGOSTO

SEPTIEMBRE

OCTUBRE

NOVIEMBRE

DICIEMBRE

OBSERVACIONES:
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UNIVERSIDAD NACIONAL AUTONOMA DE MEXICO

DIRECCION GENERAL DE OBRAS Y SERVICIOS GENERALES

DIRECCION DE CONSERVACION

PROGRAMA DE MEJORAMIENTO AMBIENTAL

N

L AVANCES DEL PROGRAMA REPORTE MENSUAL
DEPENDENCIA CLAVE
EDIFICIO(S ) NUMEROS SUPERVISOR y
PERIODO METAS POR SUBPROGRAMA
ENEAGIA ETECTHICA AGUR DIGNIF. SANITARIOS |~ RESID. SOLIDGS DIGNIF, ESPATION —
S AHORR 5 % AHORR 5% OBTENER LIMP. 90 PTS| REGUPERACION 10 % INCREM. 15 PTS,
KWH % M 3 % CAUF% | ACUM KG % CAUF% | ACUM
| VALOR 0 N Rl P R
100 | - 100 100 | G en s mRach | OER gl
INICIAL o : N }"'ﬁ"j RRERY
1
2
3
4
5 )
ALCANZADO

SUPERVISOR

Vo. Bo. SUPERINTENDENTE

SUBDIRECTOR

5



i
!

.-
e

Hpfl

;g DIRECCION DE CONSERVACION
PROGRAMA DE MEJORAMIENTO AMBIENTAL

CONCENTRADO DE AVANCES
(CONSULTAR INSTRUCTIVO PARA EL LLENADO AL REVERSQ)

7 . UNIVERSIDAD NACIONAL AUTONOMA DE ...A;XICO
DIRECCION GENERAL DE ODRAS Y SERVICIOS GENERALES

SUPERINTENDENCA _____________ PFRIODODEL AL 199
DEPENDENCIA _CALIFIGACION MENSUAL DE SUBPROGRAMAS OBSERVACIONES
SJ\N_!_I__A“IOS ENENGIA SOIDOS INT. Y £XT,




& gZTE=" 7 UNIVERSIDAD NACIONAL AUTONOMA DE MEXICO

¥~ DIRECCION GENERAL DE OBRAS Y SERVICIOS GENERALES
' NN DIRECCION DE CONSERVACION
‘O RS - SISTEMA DE CONSERVACION

"~ MINUTA DE TRABAJO
DEPENDENC;A:

( LISTA DE ASISTENCIA
NOMBRE FIRMA

>} ORDEN DEL DIA HORA

H

.

|i

& -
q

ACUERDOS TOMADOS : RESPONSABLE

L[] 53



NSERVACI!ION

cC O

THROSSISTTAMAS
INSIUTLCHNALES '

RO LSO DI
MANTENIMIENTY =
CORRIC TIVO

MANFIMIMINIO
CORRIC TTIVO
HRAROQUILZAINY

MANITNIMIENITO
CORRI-C TIVO
PROGRAMALINK)

ACCTONES I
MAN T NINITNTO
CORREC TIVO

?

MANENIMII NTO
PRIFVENTIVO
RUF INARWY

MANTENIMIENEO)

MANITI NIME NGO
'R DIV

H

PROCE SO WY
MANTI NIMIINIO
'RE VI NTIVO)

OFI RACION DE

EQUITOS I

INSTALACIONES

OPERACION DE

AMBIENTES

PROCESO DE
OPERACION DF.

MANTENIMIENTO
PREVINTIVO
PROGRAMAIDO

ACCIONES DE
MANEENIMIENTO
PRLVINTTVO

LOUIPOS E
INS TALACIONES

FiSICOs

PROCESO DE
OPERACION DE

v

RUTINAS DE
OPERACION DE
EQUIPOS B
INS T ALACIONES.

ACCIONES DE
OPERACION D
EQUIPOS E
INSTALACIONES

ECONOMICA DE LA INFRAESTRUCTURA

AMBIENIES

RUTINAS DE
OPERACIONES
DI AMBIENITS

ACCIONES DI
OPERACION DE

AMBIENTES

OPERACION CONTINUA, CONFIABLE, SEGURA Y

{
.
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2.1.4.1. ORGANIGRAMA ESTRUCTURAL
NIVEL DEPENDENCIA DESCONCENTRADA.

DIRECCION
DE
DEPENDENCIA

ADMINISTRATIVA

IR O3 TR ST MY G ST N AT o U T

RESIDENTE
DE
CONSERVACION

PERSONAL
DE
CONSERVACION




SISTEMA DE CONSERVACION.

2.1.42. ORGANIGRAMA FUNCIONAL EN DEPENDENCIAS

DESCONCENTRADAS.
s
- DEPENDENCIA <
_
PERSONAL DI CONTRATISTAS
CONSERN ACION
F 3
RESIDENTE DE
g CONSERVACION. -
<
= AREA ADMISTRATIVA
z - - APOYO TECNICO ESPECIALIZADO l
Z h
F
DIRECTOR DF e
DEPENDENCTA
......................................... ) PRSI S Y BRI bbbt
- SUPER INTENDENTE DE
= CONSERVACION
= = COORDINADOR GENERAL
z = ﬁ 4
.................................. 4 ---._-_----A.-.-..-.-.-.-------_--.------_------_----------.’-----------‘-
r DIRECTOR DE
|L CONSERVACION
b
- N
_ DIRECTOR GENERAL DE OBRAS Y
z SERV. GRALES.
= \ )
< 4
=
% - —~
= AREA ADMINISTRATIVA
>
Z

. J
DIRECTOR GENERAL 1
J

56




2.2.4.1. organigres - structural
" dependencias desconcentradas
(cchoenep'sy fes. )

Coordinacion General

Arca
Administrativa.

E]

Superintendencia
de
Conservacion.

Apoyo
Técnico
Especializado.

Residencia
de
Conservacion.

Personal
de

Conservacion.

57



Sistema de Conservacion.

2.2.4.2. Organigrama Funcional en Dependencias Desconcentradas.

Dependencia

Personal de
Conservacion.

Contratistas.

-
Residente de
Conservacion.

e

( ™
Area administrativa..

- Y,

Director de
Dependencia

Coordinador General.

Apoyo Tecnico
Especializado.

Superintendente de
Conservacion.

—

Director de
Conservacion.

™

Director Gral. de

Director General

Obras y Serv. Grales.

f

Area Administrativa

58



2351, ORGANIGRAMA ESTRUCTURAL
NIVEL DIRECCION DE CONSERVACION

DIRECCION GENFRAL DI
OBRAS Y SERVICION
GENERALES

DIRECCION
Dt
CONSERVACION

APOYOQ
ADMINISTRATIVO

PLANEACION SUPERVISION APOYO CONSERVACION
INVESTIGACION CONTROL Y TECNICO A A DEPENDENCIAS
Y DESARROLLO EVALUACION. DEPENDENCIAS CENTRALES.




J

2352 ESTRUCTURA FUNCIONAL DEL AREA ESTRATEGICA.
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9.- AHORRO DE ENERGIA

I. Resumen Ejecutivo

El ahorro de energia y el aprovechamiento de las energias renovables son
acciones que permiten cuidar bienes publicos como los energéeticos no
renovables y el medio ambiente. Igualmente, permiten fortalecer Ia
competitividad de la economia, cuidar la economia familiar y hacer un uso mas
eficiente de la infraestructura energética del pais.

En México, la facturacion energética anual supera los 400 mil millones de
pesos anualesl[1]. De acuerdo a la experiencia nacional e internacional, se
pueden lograr ahorros de mas del veinte por ciento de la energia que
actualmente se consume con acciones cuyo costo es casi nulo o con
inversiones con altas tasas de retorno, Esto significa que, en México, se
pueden ahorrar, sin modificar los servicios que se tienen gracias a la energia,
mas de 80 mil miliones de pesos anuales en la facturacién energética. Sin
embargo, los individuos y las empresas tienen preocupaciones econdmicas
mas urgentes e importantes desde su perspectiva, por lo que, generalmente,.
no tienen como prioridad el ahorro de energia. Por esa razon, y por la
necesidad de cuidar bienes publicos, es necesaria la intervencion del Estado,
con medidas e instrumentos para facilitar y promover las acciones que
permitan aprovechar cabalmente, para beneficio del pais, ese potencial.

En México, una de las piezas fundamentales de la politica de ahorro de energia
es la Comision Nacional para el Ahorro de Energia (Conae), creada por
acuerdo presidencial de 1989 para “fungir como organo técnico de consulta”
de todos los sectores economicos del pais. En septiembre de 1999, por
Decreto Presidencial, se convirtio, con el mismo objeto, en oérgano
desconcentrado de la Secretaria de Energia.

A la fecha, la Conae ha concentrado sus esfuerzos en cuatro actividades
institucionales: la normalizacién (establecimiento de Normas Oficiales
Mexicanas para la eficiencia energética), la asistencia técnica, la respuesta a
consultas técnicas y la promocién de alternativas tecnoldgicas relacionadas al
ahorro de energia y el aprovechamiento de energia renovable. Como resultado
de su actividad, de manera acumulada, para finales del afio 2002 el pais ha
evitado el consumo de electricidad por mas de 38,600 GWh, el consumo




innecesario de mas de 17 millones de barriles de petroleo equivalente y la
necesidad de instalar mas de 1,500 MW de capacidad de generacion.2{2]

Para el afio de 2003, y dadas las actuales circunstancias econémicas y fiscales,
la Conae ha disefado los programas que se presentan en este documento
considerando un presupuesto, en recursos fiscales, de 68.7 millones de pesos,
menor al 21% al ejercido en 2002. Sin embargo, y dado gue tiene un
programa de normalizacion muy solido y a que en los Ultimos tres afios ha
venido desarrollando programas con sectores especificos de usuarios que en
2002 han dado resultados halagadores, los impactos que lograra su quehacer
seguiran aumentando en 2003.

En la Tabla 1 se muestra un resumen de los aspectos mas importantes de los

diez programas, integracos por las cuatro actividades institucionales de la
Conae para 2003.

Tabla 1. Resumen de Programas Conae 2003

Meta 2003
L. Presupuesto
Actividad Proqrama
7 Energia* Valor** |CONAE
1,440 GWh
Normalizacion
. ;s para la .
Normalizacion Eficiencia 0.53 MBep's 2,624 M$ |12.3 Ms
Energética
280 Mw
Inmuebles de
Ia APF 119 GWh 71 M% 7.8 Mg
128 Estudios
Municipios 45 M$ 6.1 M$
A§istgncia “Potencial 75 GWh"
Tecnica Industria 19,200 Mf3 GN (P)
Eficiente 1,152 M$ | 14.0 M3
3,840 Mft3 GN (1P}
Transpottista .
Eficiente 20 Miitros 100 M3 7.5 Mg




SUBTOTAL NORMALIZACION Y  ASISTENCIA

TECNICA 3,992 M$ | 47.7 M$

Consulta PyMEs 2,000 empresas 5.9 Mg
Generacion
Distribuida Apoyo a Sener 5.3 M3

L Vivienda 100,000 viviendas 3.0 Mg

Promocion Y

Difusién Educacion 10 mil nifios 3.6 Mg
Promocion 25 eventos y 900,000 visitas | 3.5 M$
tecnologica

TOTAL PROGRAMAS CONAE 68.7 M3

I1. Programas para el aino 2003

Los programas de la Conae para 2003 se han establecido en funcion de:

+ Decreto de Creacion de la Conae

« Programa Sectorial de Energia 2001-2006
e Plan de Trabajo Conae 2001-2006

» Actividades Institucionales de la Comision
» Evaluacion de resultados y de la operacion de los programas 2002
¢ Situacién presupuestal prevista para 2003
» Acuerdos del Comité Tecnico de la Conae

Como actividades

importantes a resaitar es

variaciones respecto de 2002, resaltando las siguientes:

* Se establecen cuatro conjuntos de programas por actividad institucional
» El programa sectorial orientado al Sector Social se desdobla en (a)

Programa Educativo y (b) Programa de Vivienda

la elaboracion de un Plan
Estratégico para la Comision (Misidn, Vision, Objetivos, Estrategias y Metas,
revision de indicadores) y la elaboracion del Programa Nacional de Ahorro
de Energia. De esta manera, los Programas 2003 de la Conae tienen




Se integra en un solo programa los trabajos con PEMEX y con la
industria privada

El programa de Transporte se concentra en el autotransporte de carga y
pasajeros

Se establece un programa nuevo, de promocion tecnoldgica

Para atender a los gobiernos estatales, se reforzard la coordinacion con
la Sener y sus Consejos Regionales

LosZ&Bas de energia renovable y cogeneracion se trabajaran dentro del
programa de generacion distribuida, el cual formara parte de los
programas anotados y se ampliard el trabajo coordinado con otros
organismos

Otro tema que se desarrollara, en estrecha coordinacién con la Sener,
serd el relacionado con la instalacion y operacion de la Oficina Mexicana
de Cambio Climatico para aprovechar los mecanismos del Protocolo de
Kyoto para el desarrolio de proyectos

Se ha estimado que, durante el afio 2003 y con estos programas, la Conae
habrd evitado el consumo de mas de 10,600 GWh3[3], la quema innecesaria
de mas de 6.6 millones de barriles de petrdleo equivalente4[4] y la necesidad
de instalar mas de 280 MW de capacidad de generacion5[5]. El valor total de
estos impactos que se lograran en un afio supera los 9,000 M$. A continuacion
se describen, uno a uno y de manera general, los programas a desarrollar por
ia Conae en 2003.

A'

NORMALIZACION PARA LA EFICIENCIA ENERGETICA

Meta al 2006:

4

Llegar a un ahorro de 1,680 GWh/afic en consumo, 320 MW en
diferimiento de capacidad y 0.61 millones de barriles equivalentes de
petréleo; y un acumulado (2003-2006) de 6,275 GWh, 1,190 MW y 2.29
MBep's

Universo:




» Todos los equipos nuevos bajo NOM de eficiencia energética®®

Potencial de ahorro de e'nergia:

» Los equipos eléctricos sujetos a NOM representan mas del 50% de las
ventas de energia eléctrica (75,000 GWh en 2001)

Antecedentes programaticos:

» Programas Nacionales de Normalizacion de Eficiencia Energética (de
1995-2002)

Resultados a la fecha:
» Ahorros de energia eléctrica por 9,100 GWh/afio (afio 2002) y~
acumulados de 38,600 GWh (1995-2002)
» Potencia evitada de mas de 1,540 MW (1995-2002)

» Ahorros de energia termica por 2.4 MBep's (afo 2002) y acumulados de
8.3 MBep’s (1995-2002)

*

Meta en 2003:;

» Ahorros de energia eléectrica por 1,440 GWh/ano, 280 MW de capaciaad
diferida y 0.53 MBep's/ano por diversos combustibies

Indicadores:

» De eficiencia: NOMs y anteproyectos programados / NOMs vy
anteproyectos concluidos

Elementos y acciones clave:




v

Seguimiento a 20 NOM's en vigor y actualizacion de cinco en fase de
proyecto
Comité de Normalizaciéon (CCNNPURRE)
Mas de 35 reuniones en diversos grupos de trabajo
Grupo de Expertos del Grupo de Energia de Norteamérica
Portal en Internet
Talleres de aplicacidon e interpretacion de las normas
Asesoria a laboratorios, organismos de certificacion y unidades de
verificacion
Cooperacion internacional

v v Vv v Vv w

v

Presupuesto: 12.3 M$

B. INMUEBLES DE LA ADMINISTRACION PUBLICA FEDERAL

Meta al 2006:
» Lograr un ahorro de 140 GWh/afio en los inmuebles de mas de 1,000 m?
de espacio util de oficinas de a Administracidén Publica Federal (referente
a 1999)""! y lograr un ahorro acumulado de 516 GWh (2003-2006)
Universo8([8]:

» El universo esperado de participacion en el programa es de 900 edificios
con 4 millones de m? y consumo de 330 GWh (83 kWh/m?-afo)

Potencial de ahorro de energia:

» Se estima un potencial de ahorro de 20% en promedio por edificio®®!,
para el universo de los inmuebles de la APF

Antecedentes programaticos:

» Programa Cien Edificios Publicos (1996 a 1998)




» Programa de Ahorro de Energia en Inmuebles de la Administracion
Publica Federal (1999 a la fecha)

Resultados a la fecha:

» Reduccién de 11% del indice de consumo entre 1998 y 2001 en un
conjunto de 110 edificios de referencia (de 104 a 94 kWh/m?-afio).

» Ahorro acumulado de 110 GWh (1999-2002)

» Establecimiento de 117 comités internos de ahorro de energia.

Meta en 2003:

P Aicanzar un ahorro de 119 GWh/ano en 900 edificios inscritos en el
programa

indicadores de evaluacion:

» De Impacto: (indice de intensidad energética en afio 2003)/(Indice de
intensidad energética en el afio 2002)

Elementos y acciones clave:

Revision del inventario de inmuebles de ta APF

Sistema de informacion y control por inmueble y dependencia
Programa de capacitacion: seminarios tecnoldgicos y cursos
Elaboracion de diagndsticos energéticos

Sistema de informacion en Internet

Reconocimientos anuales

v v VvV v Vv w

Presupuesto: 7.8 M$§

C. MUNICIPIOS



Meta 2006:

» Promover la realizacion de 750 estudios de potencial de ahorro en sus
sistemas de alumbrado publico, bombeo de agua 6 iluminacion interior

Universo:

» 2,430 municipios con 105 mil cuentas en Tarifas 5 y 5-A y con un
consumo de 3,820 GWh en 2001

Potencial de ahorro de energia:

» Los potenciales de ahorro varian de 10 a 50%, segun el estado dei
sistema de alumbrado publico

Antecedentes programaticos:

» Programa de Estados y Municipios de la Conae
» Convenio Banobras-Fide-CFE-Conae

Resultados a la fecha:
» De 1997 al 2002 se analizaron 320 municipios con potenciales de ahorro

de energia, en los sistemas de alumbrado publico, cercanos a 150
GWh/ano

Meta en 2003:

» Promover la realizacion de 128 estudios de alumbrado publico,
iluminacion de inmuebles y bombeo en municipios



Indicadores de evaluacion:

» De Cobertura: (Sistemas analizados en 2003)/(Sistemas analizados en
2002)

Elementos y acciones clave:

Funcionamiento del Grupo de Trabajo (Banobras-CFE-Fide-Conae)
Procesamiento de informacién para la aplicacion de medidas
Puertos de Atencion Conae (PAC) en Banobras

Programa de promocion en municipios

Programa de capacitacion para censos de alumbrado e iluminacion

v v vwyw

Presupuesto: 6.1 M%

“

D. INDUSTRIA EFICIENTE

Este programa se compone de dos subprogramas: D.1 Campana en-
PEMEX y D.2 Corporativos Industriales

D.1 Campana en Pemex

Meta al 2006:

» Apoyar a Pemex a lograr un ahorro de 19,200 Mft® de Gas Natural, y un
acumulado (2003-2006 y sin incluir quemas y desfogues evitados), de
76,800 Mft’ de Gas Natural

Universo:

» Todas las instalaciones de Pemex (con consumo 980,000 Mft® de Gas
Natural en 2001)



Potencial de ahorro de energia:

» Se estima un potencial de ahorro de 10% ( 90,800 Mft®) en Gas Natural.

Antecedentes Programaticos:

» Comité de Ahorro de Energia Pemex-Conae (1995 a 1998)
» Campana Institucional permanente de Ahorro de Energia y Proteccion
Ambiental de Pemex 1999-2002 :

Resultados a la fecha:

» 25,000 Mft* de Gas Natura! (1996-2002)'°1%
» Operacion del Comité Institucional de Proteccidn Ambiental y Seguridad
Industrial de Pemex

Meta en 2003:

» Ahorro de 19,200 Mft® de Gas Natural

Indicadores:

» De Impacto: (Ahorro de energia 2003)/(19,200 Mft® de GN)

Elementos y acciones clave:

» Operacion del Sistema de Monitoreo y Control de Indicadores Energéticos
» Programa de capacitacion

» Efaboracion de herramientas y asistencia técnica para evaluaciéon de
sistemas de procesamiento de combustibles

Procesamiento de informacion

Sistema de informaciéon en Internet

Participacion en comités internos de Pemex

v v v

10



Presupuesto: 8.0 M$

D.2 Corporativos Industriales

Meta al 2006:
» Establecer comités de ahorro de energia en las empresas con mayor
consumo de energia y lograr un ahorro de 6,400 Mft® de Gas Natural y

combustibles, y un acumulado (2003-2006) de 20,240 Mft® de Gas
Natural

Universo:

» Empresas integrantes de los 16 sectores con mayor consumo de energia,
con un consumo estimado de 640,000 Mft*/afio de Gas Natural :

Potencial de ahorro de energia:

» Se estima, para las empresas consideradas en el programa, un potencial
de ahorro de 10% (64,000 Mft*/afio) en Gas Natural*!{*!]

Antecedentes programaticos:

» Campana de Ahorro de Energia en Pemex
» Convenios de colaboracion con corporativos y camaras industriales

Resultados a la fecha:

» Ahorros equivalentes a mas de 960 Mft® de gas natural hasta el 2002

» Identificacion de potenciales de ahorro de energia de 1.2 MBep'’s hasta el
2002

» Operacion de 52 Comités de Ahorro de Energia

11



Meta en 2003:

» Ahorrar 3,840 Mft® de gas natural

Indicadores:

» De Cobertura: Consumo de energia de empresas con programa /[
Consumo de energia del sector industrial

Elementos y acciones clave:

-

Operacion del Sistema de Monitoreo y Control de Indicadores Energéticos
Programa de capacitacion
Elaboracion de herramientas y asistencia técnica para evaluacidon de
sistemas de proceso
Procesamiento de informacion
Sistema de informacién en Internet
Participacion en comités internos
Convenios con NAFIN y PROFEPA

v v

v v v w

Presupuesto: 6.0'M$

E. TRANSPORTISTA EFICIENTE

Meta al 2006:

» Lograr un ahorro, en flotillas de autotransporte de carga y de pasajeros,
de 45 millones de litros (Mlitros), principalmente de Diesel, y un
acumulado (2003-2006) de 127 Mlitros

Universo:

12



» 150 mil vehiculos en flotillas de autotransporte de carga y de pasajeros
en el pais con un consumo de 3,000 Miitros de combustible durante 2001

Potencial de ahorro de energia:

» 5% del consumo total (150 Mlitros al afio)

Antecedentes programaticos:

» Transportista Eficiente (desde el afo 1999)

Resultados a la fecha:

i
» Durante el afio 2002 se tiene un estimado de ahorrd cercano a los seis
millones de litros de combustible, principalmente Diesel

Meta en 2003:

» Ahorrar el equivalente a 20 Mlitros

Indicadores:

» De Cobertura: (Vehiculos de autotransporte atendidos)/(Vehiculos de
autotransporte)

Elementos y acciones clave:

» Convenios con camaras de autotransporte (CANACAR, AMT, CANAPAT vy
ANTP)

Participacion en grupos de trabajo especializados

Evaluaciones energéticas

» Programa de capacitacion de operadores de vehiculos y de fiotillas

v w

13



» Portal en Internet

Presupuesto: 7.5 M$

F. PEQUENAS Y MEDIANAS EMPRESAS

Meta 2006:

» Atender a 3,200 Pequefias y Medianas Empresas (PyME's), y lograr un
acumulado (2003-2006) de 10,000 PyME's atendidas

Universo:

» 113,000 empresas pequenas y medianas con un consumo de electricidad
de 12,000 GWh en 200114

Potencial de ahorro de energia:

» El Potencial aprovechable es del 20% que equivale a 2,400 GWh/ano

Antecedentes programaticos:

» Red Nacional de Puertos de Atencion Conae (PACs)
» Programa de Pequefias y Medianas Empresas

14



Resultados a la fecha:

» 126 Puertos de Atencidbn Conae en operacion y 7,400 empresas
atendidas (1999-2002)

Meta en 2003:

» Promover la atencién de consuitas de 2,000 empresas*3[*3]

Indicadores:

» De Cobertura: PyME’s atendidas / 2,000 PyME's

Elementos y acciones clave:

Operacion de la Red Nacional de Puertos de Atencion Conae
Portal de PyME’s en Internet

Programa de capacitacion de operadores de PACs

Convenios y Acuerdos con Camaras y Asociaciones

Vinculacion con programa de PyMEs de la Secretaria de Economia

v v v v wv

Presupuesto: 5.9 M$%

G. GENERACION DISTRIBUIDA

Meta al 2006:

» Apoyo a la instataciéon de 500 MW de generacién de energia eléctrica a
base de energia renovable y pequerios sistemas distribuidos

Universo:

15



» Oportunidades de cogeneracion y aprovechamiento de energia renovable
en todo el territorio nacional

Potencial de ahorro de energia:

» 12,000 MW en cogeneracion, >5,000 MW en edlico, +> 12,000 MW en
otro tipo de renovables (minihidraulica, biomasa, fotovoltaica (FV), entre
otras).

Antecedentes programaticos:

» Programa de Cogeneracion de la Conae
» Programa de Energia Renovable de la Conae

Resultados a la fecha:

» 1,427 MW en cogeneracion, 2 MW edlicos, 14 MW FV

Meta en 2003:

b

Apoyo a la instalacion de 100 MW de generacion de energia eléctrica a
base de energia renovable y pequefios sistemas distribuidos

Indicadores:

P En desarrollo

Elementos y acciones clave:
» Operacion del Consejo Consultivo para el Fomento de las Energias
Renovables (Cofer)

Operacion de la Subcomision de Cogeneracion de la Conae
Vinculacién y apoyo a!l programa de la Sener
» Vinculacion con otros actores relacionados

16



» Promocién de oportunidades globales

Presupuesto: 5.3 M$

H. VIVIENDA

Meta al 2006:

» Medidas de ahorro de energia en 600,000 viviendas y lograr un
acumulado (2003-2006) de 1.3 millones de viviendas con medidas

Universo:

» Mas de 21.8 millones de hogares en ia Republica Mexicana
» Consumo de 38,344 GWh (electricidad) y 48.6 MBep’s (gas LP y natural)
en 2001 .

Potencial de ahorro de energia:

» De 10 a 50% de ahorro por casa habitacion (electricidad, gas LP y gas
natural)

Antecedentes programaticos:

» Programa FONACOT-ANFAD-Conae

» Anteproyecto de NOM-ENER-020!4014

» Colaboracion PROFECO-Conae

¥ Ferias regionales de ahorro de energia

» Convenios con fabricantes y distribuidores de materiales y equipos,
desarroliadores de vivienda y fuente de financiamiento

17



Resultados a la fecha:

» 57 mil equipos mayores con NOM de Conae (refrigeradores, AC y
lavadoras de ropa) vendidos en 8 meses (a través de programa
FONACOT)

Meta en 2003:

» 100,000 viviendas con medidas de ahorro de energia a través de
programas apoyados por la Conae

Indicadores:

» De Cobertura: (Hogares con medidas de ahorro de energia)/(Total de
hogares con electricidad)

Elementos y acciones clave:

» Financiamiento FONACOT

» Colaboracion PROFECO-CONAE

» Implantacion de NOM-ENER-020

» Ferias Regionales de Ahorro de Energia

» Portal en Internet

» Convenios con fabricantes y distribuidores de materiales y equipos,
desarrolladores de vivienda y fuentes de financiamiento

Presupuesto: 3.0 M$

1. EDUCACION

Meta 2006:

» Capacitar a 30,000 profesores de educacion primaria del sistema de
educacion publica en el Modelo Educativo para el Ahorro de Energia y

18



llegar, de manera acumulada (2003-2006), a 60,000 mil profesores
capacitados (5% del total)

" Universo:

» 550 mil profesores de Primaria®***!

» 570 Centros de Maestros!®!18

Potencial de ahorro de energia:

» No se define potencial de ahorro de energia para este programa

Antecedentes programaticos:
» Convenio SEP-SENER

» Modelo Educativo para el Ahorro de Energia de la Conae
» Programa Inspectores de Energia de la SENER

Resultados a |a fecha:

» 4 mil nifios atendidos durante 2002 mediante el Modelo Educativo para el
Ahorro de Energia
» Borrador de guia para talleres para maestros (2002)

Meta en 2003:

» 10,000 ninos “Inspectores de Energia”

Indicadores:

19



» De Cobertura: (maestros capacitados-ano)/(universo de maestros)

Elementos y acciones clave:

Guia para talleres sobre Ahorro de Energia

Cursos para maestros en coordinacién con ta SEP
Ferias y jornadas regionales de ahorro de energia
Capacitacion de facilitadores en Modelo Educative
Reconocimientos anuales

Apoyo al Programa Inspectores de Energia de la Sener

v v v v v w

Presupuesto: 3.6 M$

J. PROMOCION TECNOLOGICA

Meta 2006:

» Apoyar la realizacion de 25 eventos de promocion de tecnologia
relacionada al ahorro de energia y al aprovechamiento de las energias
renovables y llegar, de forma acumulada (2003-2006)}, a 100 eventos
apoyados

» Lograr el registro de 1,200,00 visitas al ano a sus diversas secciones, y
un acumulado (2003-2006) de 4.2 millones de visitas

Universo:

» 8.9 millones de personas con acceso a Internet

Potenciatl de ahorro de energia:

» No se define potencial de ahorro de energia para este programa

Antecedentes programaticos:

» Eventos regionales, nacionales e internacionaies
20



» En abril de 1997 se pone en linea la primera version de la Pagina de
Conae en Internet, en el ano 1999 se establece como un elemento basico
para la operacion de programas y en el ano 2002 se pone en operacién el
Sitio de la Conae en Internet bajo el sistema denominado Web Builder

Resultados a la fecha:

» Promedio de 5 eventos internacionales por ano y en promedio de 20
eventos regionales por ano

¥ De 1997 a 2002 se tienen registradas mas de 550 mil visitas a su pagina
principal y mas de 500 mil visitas anuales, en promedio, a sus diferentes
secciones

Meta en 2003:

» Apoyar la realizacion de 25 eventos nacionales y/o internacionales
» Lograr 900 mil visitas anuales a sus diversas secciones

Indicadores:

» De Calidad: (participantes con alto nivel de satisfaccién)/(participantes,
» De Impacto: (Visitas a las diferentes secciones en 2003)/(Visitas a las.
diferentes secciones en 2002)

Elementos y acciones clave:

» Convenios con camaras y asociaciones industriales, colegios de
profesionistas y asociaciones sectoriales y Convenios, memorandums y/o
acuerdos internacionales

» Sitio de la Conae en Internet, convenios con universidades e institutos de
investigacion

» Revision permanente de informacion, actualizacion de Portales, secciones
Yy subsecciones y seguimiento de consultas

Presupuesto: 3.5 M$
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“LAS INSTALACIONES EN LOS
EDIFICIOS INTELIGENTES.”

Introduccion.

El surgimiento de los "Edificios Inteligentes™ se dio por la creciente escasez de
energia v el pobre aprovechamiento de recursos necesarios para la operacion éptima
de este tipo de edificaciones, motivo por el cual los disefiadores tuvieron que poner su
creatividad a trabajar para satisfacer dichos requerimientos, teniendo todo el apoyo
de los avances tecnologicos de nuestra era.

Principios.

El término “Edificio Inteligente™ es muy comin que la gente lo desapruebe, ¥
que cada dia mas se mancje en el mundo de la construccién, sin embargo es un
término que sc¢ ha internacionalizado. Muchas son las definiciones que se han dado de
“Edificio Inteligente™ pero todas ellas giran en torno a los mismos principios : Diseno
del Edificio, Flexibilidad del Edificio, Integracion de Servicios, Administracion y
Mantenimiento del Edificio (*Facility Managment™).

Definicion del Concepto.

Desde el punto de vista de la Ingenieria Civil el concepto de “Edificio
Inteligente™ se puede definir como aquella estructura que, desde su diseiio hasta la
ocupacion por el usuario final, centra su objetivo en el ahorro energético y de
recursos. Se origina desde un diseiio interdisciplinario que satisfaga las necesidades
del usuario v su optimizacion en forma segura v confortable a fin de lograr una mayor
productividad de la actividad a realizar en dichos espacios. Estos deberdan ser bien
planeados a partir de las necesidades presentes hasta las futuras. El disefio de las
instalaciones y servicios principales, incorporen flexibilidad al edificio integrando los
continuos Avances Tecnolégicos, que con la integracion de los servicios que se
monitorean v controlan via computadora, se logra maximizar y automatizar su
operacion a un costo minimo. Todo ello facilita y apoya a la Administracion y al
Mantenimiento del Edificio, en donde éste altimo se convierte en preventivo, tomando
en cuenta el entorno ecolégico.

J
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Marco General.

La correcta y oportuna intervencion de la Ingenieria Civil en la etapa del
diseno de este tipo de estructuras es un punto de partida importante los estudios
previos como son : ¢l Topografico v el de Mecdnica de Suelos. Estos marcan los
lineamientos de diseiio del edificio, en donde el Ingeniero Civil se responsabilizara
principalmente de los provectos de : cimentaciones, estructura, instalaciones
hidrdulicas-sanitarias y contra incendic. Asi mismo se encarga de la coordinacion
interdisciplinaria de los proyectos de las instalaciones especiales con las que contarian
estos edificios, tales como eléctrica, de sistema de tierras, aire acondicionado -
calefaccion - ventilacion, iluminacion exterior e interior, elevadores - montacargas,
seguridad (tanto de personas como de la estructura en la ocurrencia de un siniestro,
incendio o sismo), control centralizado de la automatizacion de los sistemas y
procesos, telefonia, teleconsunicaciones, ete. De la misma forma en combinacion con el
arquitecto del provecto, quien se encargara de determinar el proyecto arquitectonico,
en funcion de las necesidades de la actividad v de los espacios, definiran los acabados
que encajaran de manera terminal en el entorno.

Por lo anterior, se deberan provectar las distintas instalaciones a la vez, con el
objeto de hacer chequeos cruzados ¥ constantes para optimizar al maximo su disefo.
Una de las tareas prioritarias es la de decidir por donde y en qué orden van a pasar
las diferentes instalaciones. Estas van a ir alojadas en los ductos que pueden ser
verticales u horizontales. Los ductos de instalaciones, deberian ser ubicados en zonas
muy bicn estudiadas para optimizar las longitudes a recorrer de cada instalacién, lo
cual producira reducciones en sus calibres, Otro punto importante son las
dimcensiones que deberin tener los ductos, va que albergaran las necesidades de
espacios resultantes de los diseiios de cada instalacion, tanto para las presentes como
para futuras acorde a los avances tecnologicos. Las instalaciones derivadas de las
principales, que van a los espacios del usuario final, pueden ir por plafon o por piso
elevado, que también se le llama piso falso.

Confort.

Un Edificio Inteligente interactua con diversos sistemas a través de sensores y
dispositives de retroalimentacion que le indican (es decir, “siente”) como esta
funcionando el Edificio, como es el clima, si es de dia o de noche, etc., y con base en
ello, toma la decision pertinente para mantcnerse a una temperatura agradable o
tambicén llamada de confort; asimismo se controla el nivel de iluminacion adecuindose
a las necesidades, v detecta si la seguridad de alguna area ha sido violada, si existe
algin conato de incendio en algin punto especifico, si algin equipo requiere
mantenimiento, o bien, determina si la cantidad de energia eléctrica esta excediendo el
limite permitido v lo adecua, o tratiandose de un peligro inminente, realiza lo necesario
para una evacuacion inmediata, con acciones como activar voceo de emergencia,
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liberar puertas de emergencia, detener elevadores, iluminar areas pertinentes, etc. (es
decir “reacciona™). Ademias, un Edificio Inteligente esti en contacto con otros
Edificios a través de redes LAN, WAN, Internet, fax, teléfono, etc., permitiendo asi
una comunicacion libre v completa hacia el exterior. Lo anteriormente descrito trae
como consccuencia una administracion mas facil y eficiente logrando optimizar los
costos de operacion y la recuperacion de la inversion.

Huminacion.

La introduccion de controles automiticos de iluminacion permiten crear
diferentes cscenarios en un espacio determinado, incrementa el desempefio, el confort,
mejora el medio ambiente e incrementa el ahorro de energia, ofreciendo diversas
soluciones de optimizacién hacia el consumidor final. Por lo tanto, es indispensable
elevar la calidad de vida de los usuarios finales a través de ambientes adecuados que
proporcionen niveles suficientes de luz, temperatura, acustica, etc., todo ello con la
finalidad de incrementar la productividad v creatividad de la actividad a desarrollar.

Legislacion Vecinal.

-~

L

Es muy recomendable estudiar las tendencias humanas determinadas por el
nivel socio - econémico - cultural de la poblacion que habita la zona y las actividades
que desarrollan en dicha zona, donde se pretende construir un “Edificio Inteligente”,
va que, de no hacerse adecuadamente este estudio, nos puede provocar la necesidad de
hacer modificaciones importantes al disefio original y en ocasiones puede llegar hasta
la cancelacion del provécto. Este fue uno de los motivos por los cuales surgieron las
Zonas de Desarrolle Controlado en algunas partes de la Ciudad de México.

Ecologia.

En los Edificios Inteligentes el control de la contaminacion ambiental requiere
procesos eficientes de manufactura v conversion de encrgia; cultura ecolégica y
esfuerzos coordinados, para eliminar los desechos en su origen ; medir
constantemente sus efectos perniciosos sobre plantas, animales y estructuras como la
capa de ozono. Por ejemplo, se han desarrollado nuevas tecnologias sobre los
refrigerantes que utilizan los sistemas de aire acondicionado, las cuales han
disminuido en gran medida el impacto ecolégico va que se comprobé que los
refrigerantes destruven la capa de ozono de la Tierra. Con lo anterior se han logrado
avances, con plena conciencia del grave problema que enfrentamos, v se ha promovido
el combate a la contaminacion ambiental. L.a actual politica ecolégica en México esta
caracterizada por la obligatoriedad del manifiesto de impacto ambiental de las obras
publicas v privadas, establecidas en la “Ley General del Equilibrio Ecolégico y la
Proteccion al Medio Ambiente”™. El reto consiste en medir cualitativa vy
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cuantitativamente, desde la fase de estudios y proyectos, los aspectos ambientales que
generan las obras sobre los siete elementos del ecosistema : agua, aire, suelo, flora,
fauna, clima y hombre.

Impacto Ambiental.

La presencia de un Edificio Inteligente en una zona determinada provocara un
Impacto Ambiental el cual tendra que contemplarse en el disefio para dar soluciones
como es el de proveer los cajones de estacionamiento suficientes para el edificio y de
esta forma no altere ¢l modo de vida de la zona, el cual paramétricamente hablando,
por cada metro cuadrado construide de estacionamiento, sera un metro cuadrado de
area disponible para la actividad a desarrollar, la cual se dividird en ¢l area de
servicios y en el area servida, que estaran contiguas una de la otra.

Los Estudios de Impacto Ambiental estin encaminados a identificar, predecir,
evaluar v presentar las posibles afectaciones al entorno ¥ proponiendo las medidas de
mitigaciéon que deben realizarse previos a la ejecucion de las obras o actividades que
pueden atentar contra el equilibrio ecolégico. Dichos estudios constituyen
herramientas de planeacion.

Los objetivos de los Estudios de Impacto Ambiental para 1a determinacion de
los efectos en ¢l medio ambiente son :

a) ldentificar, describir v evaluar los efectos en el ambiente provocados por las
obras v actividades consideradas, en las etapas de implantacion (estudios previos y
construccion), operacion, mantenimiento v abandono al terminar su vida atil.

b) Proponer las medidas de prevencién, control ¥y mitigacion de los efectos
adversos sohre ¢l medio.

Planeacion.

Un buen proyecto maneja elementos constructivos que propician la economia
en la operacion de los edificios. La Planeacién de espacios, elementos constructivos,
materiales, colores ¥ texturas bien aplicadas producen ambientes propicios para el
trabajo v para la produccion. Debe buscarse espacios eficientes y sobrios. Un espacio
mal resuelto, o no resuelto cuesta. Cuesta en términos de productividad, operacion,
mantenimiento. Cuesta, en fin, bastante mas, gue un espacio bien resuelto.

Parametros de Diseio.
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Para proyectar las instalaciones adecuadamente, se manejaran parametros de
necesidades estandar de consumos energéticos v sus relaciones con no energéticos
como son : de Encrgia Eléctrica de 60 a 80 watts / m2; nivel de iluminacién en oficinas
de 500 luxes / m2, en banos y vestibulos de 100 luxes / m2 ¥ en estacionamientos de 80
luxes / m2; la velocidad de un elevador panoramico seri de 2.5 m / seg. para no causar
mareo ¥ un ¢levador interno a mayor velocidad; aire acondicionado, Una Tonelada de
Refrigeracion cubre de 27 a 31 m2 de drea a refrigerar en oficinas; para cada oficina
se maneja en promedio un area de 9 m2, incluyendo pasillos o corredores ; por cada
area cerrada (oficina por ejemplo) se deberi tener un detector de humo, un sensor de
temperatura, un rociador (o sprinkler), un sensor de presencia, etc. Por lo anterior,
hacer una particion de dreas indiscriminadamente puede salir muy caro y peligroso
ademais en el caso de presentarse un incendio o sismo, es sancionado por Proteccion
Civil, ademas se debe contar con un baiio para hombres y otro para mujeres en cada
piso de oficinas por ejemplo; un baiio en el cuarto de control, de maquinas y casetas
de vigilancia; en los estacionamientos subterrineos cuatro sensores de CO2 en cada
sotano, los cuales al detectar un aumento en los niveles de CO2 en un sitano y
activarse dos contiguos de un mismo sétano pondrin a trabajar los extractores del
sotano correspondiente para limpiar el aire del medio ambiente contaminado.

Ahorro de Energia.

En los “Edificios Inteligentes™ los sistemas ambientales para generar ahorro
energético presentan numerosas soluciones tecnolégicas adoptadas como la utilizacion
pasiva de la Energia Solar ¥ ademas con diferentes tipos de pantallas (cortinas, o
venecianas interiores, vidrios pintados, revestidos o dobles, persianas o celosias
exteriores, fijas o movibles, etc.) proteger de la radiacion solar las superficies de vidrio
cn fachadas de los edificios; normalmente dichas pantallas se confrontan en funcion
del coeficiente de pantalla atribuibles a las mismas, es decir, en funcién de 1a relaciéon
entre la ganancia térmica solar global (que deriva de la energia transmitida,
absorbida v radiada) relativa al conjunto pantalla/vidrio y la ganancia térmica global
relativa a un vidrio simple sin pantalla.

El valor del coeficicnte de pantalla depende de numerosos factores entre los
cuales estan esencialmente :

A.- La posicion de la pantalla por lo que concierne al vidrio (una pantalla en el
lado externo es mucho mas eficaz que una pantalia del lado interno).

B.- El valor del factor de absorcion de la radiacion solar caracteristica de la
superficie de esta pantalla (las superficies claras corresponden a factores de absorciéon
con un valor limitado, son mavores los factores de absorcion en superficies obscuras).
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C.- La orientacion de la pared considerada, asociada a la colocacion de los
elementos constituventes de la pantalla (una pantalla movible es mucho mas eficaz,
que una pantalla fija) por lo que concierne a la radiacion solar directa.

De lo anterior concluimos que al evitar el paso directo de la accion solar por
diferentes tipos de protecciones, como pueden ser parteluces o parasoles, esto produce
un descenso en la carga térmica en las instalaciones y por consiguiente se bajan los
requerimientos de equipos de aire acondicionado y su consumo de energia eléctrica, lo
cual ofrece un considerable ahorro energético - econdmico y un mayor confort para
las personas que habitan dichas instalaciones. Todo lo anterior se puede eficientar con
la elaboracion de un Estudio de Asoleamiento.

Configuracion.

Estudios recientes demuestran que la configuracién de un edificio (forma,
simetria v distribucion de elementos en planta), es tan importante, 0 mis que las
fuerzas laterales del disefio estructural. Por este motivo se tiene que tener mucho
cuidado durante la fase conceptual de un “Edificio Inteligente™ para permitir que su
configuracion sea adaptable a estructuraciones eficientes y econémicas por parte del
Ingeniero Estructurista.

Actualmente, la mayvoria de los reglamentos de construccion en ¢l mundo
recomiendan “Configuraciones Regulares™, con las cuales se obtienen estructuras de
mavor grado de confiabilidad ante movimientos sismicos. El Reglamento de
Construcciones para el Distrito Federal de 1993, castiga severamente a las estructuras
que no cumplen con estas configuraciones regulares. Para que una estructura pueda
considerarse con una configuracion regular debera satisfacer los siguientes requisitos

1.- Su planta es sensiblemente simétrica con respecto a dos ejes ortogonales por lo que
toca a masas, muros v otros elementos resistentes, por ejemplo, las plantas con forma
en “L™ no cumplen con este requerimicento.

2.- La relacion de su altura a la dimension menor de la base no pasa de 2.5, se
pretenden evitar estructuras muy esheltas.

3.- La relacion de largo a ancho de la base no excede de 2.5, se deben eludir plantas
muy alargadas.

4.- En planta no tiene entrantes ni salientes, cuya dimension exceda de 20 % de la
dimension de la planta medida paralelamente a la direccion que se considera de ia

cntrante o saliente, por ¢jemplo, las plantas con forma en *U” y “H” ne cumplen.

5.- En cada nivel tiene un sistema de piso rigido y resistentes.
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6.- No tiene aberturas en su sistema de piso v su posicion en planta es sensiblemente
simétrica.

7.- El peso de cada nivel (excepcion del altimo nivel), no es mayor que el del piso
inmediato inferior ni es menor que 70 % de dicho peso, por ejemplo, s¢ deben evitar
piramides invertidas.

8.- Ningun piso tiene un area mavor que la del piso inmediato inferior ni menor que
70 % de ésta, por ejemplo, se deben eludir las piramides invertidas.

9.- Todas las columnas estin restringidas en todos los pisos en dos direcciones
ortogonales por diafragmas horizontales y por trabes.

10.- La rigidez al corte de ningun entrepiso excede en mas del 100 % a la del entrepiso
inmediato inferior.

11.- En ningun entrepiso la excentricidad torsional calculada, excede del 10 % de la
dimension en planta del entrepiso medida paralelamente a la excentricidad
mencionada, '

Diseio Final.

Todo lo anterior definira el disefio final con los lincamicntos de los
Reglamentos y Normas de Construcciones vigentes en donde destacan los estudios de
Impacto Ambiental vy de Asoleamiento que, entre otros tipos de estudios muy
especializados, complementaran al diseiio. Una vez definido el diseno, se efectuard un
estudio de mercado ¥y su justificacion financiera, consecuentemente se tendra que
concientizar a los inversionistas, que en cada drea se tendrd que hacer una inversion
inicial un poco mayvor a los sistemas convencionales, pero el mantenimiento tendra
costos minimos v en ocasiones tenderan a desaparecer o desapareceran, en algunas
areas.

Estructuracion.

Los edificios inteligentes generalmente son de estructura mixta de acero
principalmente con concreto para aprovechar las dos caracteristicas de compresion
por un lado y la tensién por el otro, aunado a que son estructuras muy ligeras y
esbeltas con claros amplios. Dichas estructuras tienen procesos constructivos en donde
se abaten tiempos de Construccion, ya que generalmente sus materiales son ligeros y
se tiene la ventaja de la manejabilidad, lo cual disminuye costos. La proteccion de la
estructura para la posible ocurrencia de un incendio se hace mediante la colocacion de
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un material Hamado “lgnifuge”™ que retarda la accion del fuego sobre el acero
principalmente, v otros materiales.

El disefio estructural es el procedimiento mediante el cual se definen los
elementos que integran a las estructuras en lo referente a los materiales, dimensiones,
uniones, detalles en general v su ubicacion relativa en los edificios. Estos elementos
deberan presentar un comportamiento adecuado en condiciones de servicio y tener
capacidad para resistir las fuerzas a las que estén sometidos sin que presente el
colapso de la estructura. El disefio estructural se subdivide en tres aspectos :
Estructuracion, Analisis y Dimensionamiento.

En la estructuracion se define la geometria general de la estructura (en planta y
clevacion), se establecen los materiales a emplear, se determinan los elementos
integrales definiendo su ubicacion relativa de la estructura, se establecen los claros en
las trabes v demais elementos horizontales y alturas libres de los entrepisos, se
proponen secciones v dimensiones tentativas de los elementos estructurales, se
conceptualizan las uniones entre ellos, se definen los elementos no estructurales v sus
sistemas de fijacion a la estructura, La estructuracion de los edificios es la parte mas
subjetiva del proceso de disefio. Se basa en gran medida en el conocimiento, la
experiencia v creatividad de los ingenieros proyectistas v arquitectos.

Proceso de Estructuracion.

El proceso para determinar la estructuracion de los edificios deberan cumplir
con la estructuracion, el andlisis v el dimensionamiento, los cuales seguirdin la
secuencia de las principales definiciones, que paso a paso nos llevarian a establecer si
un Edificio Inteligente se encuentra estructurado vy en consecuencia, respaldado por
los Reglamentos ¥ Normas de Construccion vigentes :

a) Recopilacion de informacion.
b) Definicion de las caracteristicas generales de la estructura.
¢) Clasificacion del subsuelo del predio en ¢l que se ubicari el edificio.
d} Definicion del grupo al que pertenece el edificio.
¢) Definicion de los materiales estructurales,
f) Definicion de los elementos estructurales portantes.
g) Definicion de los sistemas de piso.
h) Definicion de los claros y alturas de los entrepisos.
h.1) Profundidad de la planta tipo.
h.2) Altura de piso a piso.
h.3) Tamaiio ¥ configuracién de la planta tipo.
i) Definicion de los materiales especificos a utilizar en los elementos estructurales.
j)Definicion  de las secciones transversales y dimensiones de los elementos
estructurales.
k) Definiciéon de las uniones entre elementos estructurales.
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1) Definicién de los elementos no estructurales.

m) Definicion de fijacion de los elementos no estructurales.

n) Revision cualitativa de la estructura propuesta ante cargas verticales y horizontales
0) Definicién de la cimentacion.

Legislacion de la Obra.

El cumplimiento de los Reglamentos y Normas de Construccion vigentes estara
a cargo del Director Responsable de Obra, el cual se apoyara en los Corresponsables
Estructural, de Instalaciones v de Desarrollo Urbano y Arquitectura. Los cuales
revisaran el diseiio final en todas sus especialidades y durante el proceso constructivo
del edificio monitorearan atravez de las pruebas de calidad como son : de geotecnia,
del acero, del concreto, de los materiales, bombas, equipos de aire acondicionado,
equipos de sistemas contra incendio, sistemas de las instalaciones especiales, etc. En
resumen la correcta aplicacion de los Reglamentos.

Proceso Constructivo,

-

t.

La Ingenicria Civil tiene una responsabilidad muy importante en el proceso
constructivo de cste tipo de edificaciones va que un olvido al inicio o un cambio de
disefio no visualizado correctamente sera muy costoso al final y en ocasiones ya no se
podra hacer dicha actividad; otro caso podria ser ¢l olvido de las tierras fisicas que se
ticnen gue colocar antes del colado de la cimentacion; también una mala ubicacion del
cuarto de control provoca aumento en costos de canalizaciones, cableados, etc., asi
como ¢l no considerar el area necesaria de ductos de instalaciones desde un inicio ya
que se tiene que pensar en que esos ductos generalmente llevan todas las instalaciones
principales de las necesidades presentes v futuras. Durante el proceso constructive
deberd tenerse como mentalidad principal el optimizar los recursos humanos y
materiales en los tiempos razonablemente previstos para ir enlazando las actividades
convencionales v las no convencionales (especiales). Debido a que nuestro pais es
sismico v en algunos lugares con un suelo muy desfavorable, es muy conveniente
considerar nivelaciones periodicas durante la construcciéon y algin tiempo después de
terminada la obra, monitorear el comportamiento suelo - cimentacion - estructura, La
seguridad del personal que labora en una edificacién en construcciéon como ésta, es un
trabajo de todos los dias yva que las instalaciones tan especiales que se manejan
generalmente son altamente peligrosas ¥ muy facilmente se pueden provocar
accidentes. Es de mucho cuidado la buena coordinacion de las diferentes instalaciones
va que una falta de criterio puede provocar trabajos dobles como es el de bajar un
plafon va colocado por una falta de criterio o desconocimiento de una instalacion
olvidada. Otro punto a cuidar son las calibraciones de los diferentes sistemas de las
distintas instalaciones con las pruebas de arranque vy puesta en operacion de los
diferentes equipos, en donde las instalaciones convencionales son importantes, las
especiales de mucho cuidado y las de emergencia son importantisimas. Para la
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recepcion de las diferentes instalaciones se necesitara de especialistas de cada drea va
que finalmente uno es el que hace la entrega al usuario final, sin olvidar pedir a cada
uno de los contratistas de todas las instalaciones convencionales y no convencionales
los manuales de operacién vy mantenimiento de sistemas y equipos instalados, asi como
de los planos actualizados al termino de la obra, que contendran todos los cambios
hechos durante la obra y sus adiciones del proyecto original, a estos planos también se
les conoce como Planos “As Built™.

Ingenieria Sismica.

El Sistema Acelerométrico Digital para Estructuras (SADE), de la Fundacion
Javier Barros Sierra, es muy acoplable a este concepto de Edificios Inteligentes, ya
que permite obtener informacion del comportamiento de una estructura la cual
durante la ocurrencia de un sismo, estara enlazada a una computadora portatil con un
mantenimiento minimo y prevista para operar en un momento de emergencia (sismo)
gue es muy frecuente en nuestro pais. La cual integra una red con hasta 16 sensores
que miden la aceleracion en tres ejes espaciales, interconectados con fibras dpticas a
una Central de Registro que sincroniza la operacion de todos ellos asi como una
evaluacién continua por sensor o en conjunto todos ellos, para la evaluacion
estructural v dictamen si se requiere. Adicionalmente a lo anterior para ¢l caso de la
Ciudad de México, el SADE se complementa con el Sistema de Alerta Sismica (SAS)
que tiene como objetivo avisar anticipadamente de la ocurrencia de un sismo en las
Costas de Guerrero v que segundos mas tarde se sentira en la Ciudad de México.

Vibraciones.

Se tendrid que tener un especial cuidado en los equipos de movimiento rotatorio
con los que cuentan las diferentes instalaciones como son bombas, chillers, torres de
enfriamicnto, mancjadoras, etc., ya que, al estar operando dichos equipos, aunados a
una estructura que generalmente es aligerada, transmiten vibracion a la estructura y
si circunstancialmente se combina con la ocurrencia de un sismo, este puede provocar
condiciones de resonancia para la estructura entre otros problemas. Adicionalmente
se gencrard contaminacion por ruido, que en su tipo es poco atendido en nuestro pais.
Independientemente de que dichos equipos cuenten con sistemas antivibratorios de
fabrica, calculados para condiciones generalizadas ¥y no para casos especificos (o
particularces), generalmente no alcanzan a satisfacer las necesidades reales y menos en
condiciones de la ocurrencia de un sismo. Por otro lado los ductos y tuberias que
transportan liquidos y gases, si no se cuenta con diseiios de desarrollos adecuados,
provocan vibracion por flujo como por ejemplo, el Aire Acondicionado que
generalmente queda muy al limite de lo que deberia ser. Para resolver adecuadamente
este tipo de problemas no contemplados en nuestra formacion y mentalidad
constructiva, se tendra que elaborar un estudio integral de vibracién en donde los
principales equipos, como son torres de enfriamiento, Chillers, Manejadoras, ductos,
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tuberias, Charolas, etc., se les colocaran sistemas antivibratorios adecuados a sus
necesidades v condiciones reales. Los beneficios son muy notorios e inmediatos como
son que los equipos tendran su vida util real asi como las de sus juntas flexibles,
flechas v todo tipo de conectores, dejando de vibrar y de provocar contaminacién por
ruido, sin poner en riesgo las garantias de los mencionados equipos.

Clasificacion.

En la actualidad este concepto no sélo ha traspasado fronteras, sino también a
llegado a otras dreas de las construcciones nuevas o remodelaciones, distintas a las
tradicionales oficinas corporativas, las cuales se clasifican en :

l. Oficinas
1.1. Corporativas
1.2. Maltiples Usuarios

I1. Instituciones
i1.1. Académicas
I1.2. Deportivas

I11. Instalaciones Especiales )
1111 Hoteles N
111.2. Hospitales
1t1.3. Bancos

1V. Comercios
1V.1. Tiendas Departamentales
1V.2. Centros Comerciales

V. Vivienda
V.1. Casas
¥.2. Conjuntos Habitacionales
V.2.1. Verticales
V.2.2. Horizontales

V1. Terminal de Pasajeros
V1.1 Terrestre
VI1.1. Autobuses
VI.1.2 Trenes
V1.2 Aéreo
VI.3. Maritimo

VIL. Alojamiento Regulado
Vil.1. Asile
VIL.2. Internado
VIL3. Cuartel
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VI1.4. Readaptacion (Carcel)

VIII. Cultura
VIiil.1. Museos
VIIL.2.Teatros

IX. Comunicaciones
IX.1. Telefonicas
I1X.2. Telecomunicaciones
I1X.3. Periodicos
IX.4. Televisoras
IX.5. Radiodifusoras

X. Industria
XI. Estacionamientos Automatizados

En el caso de ser una remodelacion o readaptacion de estructuras
convencionales a la insercion de estas nuevas tecnologias en ocasiones algunas de ellas
no es posible hacerlas debido a la falta de su planeacién de espacios sobre todo en
ductos de instalaciones, 0 es muy costosa su adaptacion como inversion inicial pero si
s¢ puede, estos costos se justifican financieramente en cortos lapsos. Todos ellos
tendran distintas necesidades a cubrir vy objetivos diferentes con respecto a la
actividad que se desarrollan en dichas estructuras, pero giraran en torno a los
principios mencionados anteriormente.

Ingenieria de Costos.

lino de los problemas principales de este tipo de estructuras es su costo, el cual
con respecto a una estructura convencional tiene diferencias importantes en la
inversion inicial, pero definitivamente los costos de los ahorros de energia que se
ticnen una vez que empieza a operar, ademas de los costos de mantenimiento que son
optimizados al miximo entre otros, fundamentan una buena inversion al decidir
disciar ¥ construir un “Edificio Inteligente™. Por lo tanto el retorno de la inversion ya
sea en ¢l caso de renta o venta se realiza en tiempos mucho menores que los edificios
convencionales. Hoy dia las grandes compaiias en el mundo moderno buscan a los
“Edificios Inteligentes”, lo cual da una garantia muy considerable en su
comercializacion va que los tiempos de colocacion total en el Mercado de Bienes
Raices de este tipo de Edificios se abaten, con respecto a los Edificios convencionales.
Generalmente antes de terminar la construccion ya estan vendidos o rentados parcial
o totalmente en algunos casos, adicionalmente al valor agregado que tienen al estar
con Tecnologia de Vanguardia, siempre y cuando el nivel de automatizacion sea el que
satisfaga las necesidades de la actividad y de su operacion con seguridad y confort de
dichas compaiiias. Sin embargo en épocas de crisis como la que se vive hoy dia, lo que
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se puede hacer es contemplar dentro de su diseiio todas estas Tecnologias planeando ¥
dejando los espacios necesarios para sus futuras instalaciones, asi como las
preparaciones necesarias a futuro.

Conclusiones.

Un “Edificio Inteligente” debe ser una estructura segura, funcional y estética,
pero sobre todo econdmica, la cual en la fase conceptual del proyecto, sus
configuraciones tendrian que ser lo mas regulares posibles para que su
comportamiento estructural sea el adecuado.

La estructuracion es la fase conceptual del disefio estructural, en ésta se
definen los materiales, la forma global de la estructura, el arreglo de sus elementos,
sus dimensiones preliminares y sus caracteristicas esenciales. Es en esta etapa, donde
la creatividad y experiencia del Ingeniero desempeiian un papel decisivo en la
optimizacion de la estructura de un “Edificio Inteligente™.

La planeacion de espacios adecuados para ductos de instalaciones, sera la
capacidad de servicies que pueda manejar un “Edificio Inteligente™, de las
necesidades presentes a las futuras.

Se considera como el cercbro de un *Edificio Inteligente” al “cuarto de
control”, va que es donde se monitorean y controlan las instalaciones del edificio, el
cual generalmente se ubicara entre los ductos principales de instalaciones.

La legislacion a cumplir en los *“Edificios Inteligentes”, atravez de
Reglamentos, Normas v Codigos de Diseiio v Construccion vigentes, deben dirigirse a
todos los que intervienen en el proceso de Diseiio v Construccion, ¥ no solamente a los
Dircctores Responsables de Obra, asi como a sus Corresonsables y también los
Ingenieros Estructurales disefadores, quienes pasan desapercibidos e ignorados
mientras las construcciones tiencn un comportamiento correcto, pero cuando hay
problemas suclen ser los responsables, a pesar de que realizan sus actividades en un
marco definido por autoridades, propictarios, urbanistas, investigadores, arquitectos
v especialistas en otras areas.

Las responsabilidades deberan compartirse entre los que escriben los
reglamentos, normas v cddigos, autoridades de la ciudad, propietarios, arquitectos,
ingenieros estructurales vy en general, cspecialistas en mecdnica de suelos y
cimentaciones, v constructores, va que todos ellos entre otros contribuyen a las
caracteristicas finales del edificio v al estado en que se encontrara cuando, quiza
bastantes aios después de que se terminé su construccion, actie sobre él un sismo
intenso.
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Esta Norma Mexicana ha sido elaborada por el Comité Técnico de Normalizazion
Nacional de Sistemas de Calidad, COTENNSISCAL, en el seno del Instituto Mexicano de
Normalizacion y Certificaciéon, A. C.

La Direccién General de Normas ha otorgado el Acreditamiento No. 0002 al Instituto
Mexicano de Normalizacion y Certificacion, A.C., para elaborar y expedir Normas
Mexicanas, con fundamento en los Articulos 39 fraccion IV, 65 y 66 de la Ley Federal
sobre Metrologia y Normalizacién, y 24 fraccion IV del Reglamento Interior de la
Secretaria de Comercio y Fomento Industnal, en el campo de Sistemas de Calidad, como

se indica en el oficio numero 1246 de fecha 1 de marzo de 1994,

La presente edicion de esta Norma Mexicana fue emitida por el Instituté Mexicano de
Normatizacion y Certificaciéon, A.C, y su vigencia fue publicada por la Direccion Genera! de
Normas de la Secretaria de Economia, en el Diario Oficial de la Federacién del martes 02
de enero de 2001, esta norma mexicana estara vigente junto con las normas NMX-CC-
003:1995 IMNC, NMX-CC-004:1995 IMNC y NMX-CC-005:1995 IMNC, hasta que la
secretaria de Economia publique la cancelacion de estas normas en el Diario Oficial de la

Federacién.

Primera Edicién.
Mexico, D. F., enero 2001.
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Sistemas de gestion de la calidad — Requisitos
NMX-CC-9001-IMNC-2000
Prefacio
En la elaboracion de la presente norma participaron las siguientes organizaciones:

AGILENT TECHNOLQGIES
AKRA
ASESORJA ESPECIALIZADA EN SISTEMAS DE CALIDAD, 5. C.
CENTRO DE SOLUCIONES DE CALIDAD, 5. C.
CENTRO NACIONAL DE METROLOGIA
CIA. HULERA TORNEL, S A . DEC.V.
COMISION FEDERAL DE ELECTRICIDAD - LAPEM
COMITE TECNICO NACIONAL DE NORMALIZACION DEL FIBROCEMENTO
CORPORATIVO EN ASESORIAS, ANALISIS Y PRODUCTIVIDAD
GEDAS NORTH AMERICA '
GRUPO ERICSSON MEXICO
GRUPO REGIONAL DE TRABAJO DEL COTENNSISCAL EN LA PENINSULA DE
YUCATAN
- ADMINISTRACION PENINSULAR CORPORATIVA, 5. A. DE C. V.
- AMBROS!O CONSULTORES
- AYUNTAMIENTO DE MERIDA
- BALEROS MEXICANOS. SA DEC.V.
- BAUER ELECTRONICA, S.A. DEC.V.
- CENTRO DE CALIDAD Y PRODUCTIVIDAD, S. C. P.
- CENTRO DE INVESTIGACION CIENTIFICA DE YUCATAN
- CONSULTORIA PROFESIONAL EN SISTEMAS DE CALIDAD
- COORDINADOS PENINSULARES, S. A. DE C.V.
- ENVASES Y LUMINICOS PENINSULARES, S. A. DEC.V.
- FUNDACION PARA EL DESARROLLO EMPRESARIAL
- GRUPO CALYDE,S C.P.
- GUZMAN CONSULTORES
- HOTELERA DEL SUDESTE. S A.DEC. V.
-  IMPRESORA DE MEXICO,S. A. DEC.V.
- INSTITUTO TECNOLOGICO DE MERIDA
- METAPLUS.S.A.DEC.V.
- PROMOTORA DE ASESORIA. INVESTIGACION Y TECNOLOGIA
- REPAMA, S A DEC.V.
- SANGUINETI CONSULTORES
- SERVICIOS DE SALUD DE YUCATAN
- TEJIDOS NATURALES, S.A.DEC.V.
TODO PARA EL CONTROL DE PLAGAS, S. A DEC. V.
HERMI INGENIERIA, SA.DECV
INSPECCION TESTIFICACION Y SERVICIOS, S.A. DE CV.
INSTIT UTO LATINOAMERICANO DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD, A. C.
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INSTITUTO MEXICANO DE NORMALIZACION Y CERTIFICACION, A. C.
INSTITUTO MEXICANO DE TECNOLOGIA DEL AGUA
INSTITUTO MEXICANO DEL PETROLEQ
INSTITUTO POLITECNICO NACIONAL
- UNIDAD PROFESIONAL INTERDISCIPLINARIA DE BIOTECNOLOGIA
- UNIDA PROFESIONAL INTERDISCIPLIINARIA DE INGENIERIA Y CIENCIAS
SOCIALES Y ADMINISTRATIVAS.
SECRETARIA DE COMERCIO Y FOMENTO INDUSTRIAL
- COMPITE
- DIRECCION GENERAL DE NORMAS
SIDERURGICA LAZARO CARDENAS LAS TRUCHAS, S.A. DE C.V.
TECNO - INGENIERIA COMPUTACIONAL, SA. DEC.V.
TRIBUNAL SUPERIOR DE JUSTICIA DEL EDO. DE QUERETARO
UNIVERSIDAD NACIONAL AUTONOMA DE MEXICO
- FACULTAD DE INGENIERIA
- DIVISION DE ESTUDIOS DE POSGRADO
- FACULTAD DE QUIMICA
DIRECCION PARA EL DESARROLLO DE LA INVESTIGACION UNIVERSIDAD
TECNOLOGICA DE AGUASCALIENTES UNIVERSIDAD TECNOLOGICA DE PUEBLA.
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5 PREMEX :ﬁﬁéﬁi

Prologo (de la norma internacional)

1SO {la Organizacion Internacienal de Normalizacidn) es una federacion mundial de organismos nacionales de
normalizacion (organismos miembros de 150} El trabajo de preparacion de {as normas internacionales nomalmente se
realiza a través de los comités tecnicos de 150 Cada organismo miembro interesado en una materia para la cual se haya
establecido un comité técmico, tiene el derecho de estar representado en dicho comité Las organizaciones internacionales,
pubhcas y privadas, en coordinacién con 150, taminén participan en el trabajo 150 colabora estrechamente con la Comision
Electrotecnica Internacional {CEl) en todas las materias de nomahzacion electrotecnica

Las normas internacionales son editadas de acuerdo con las reglas establecidas en la
Parte 3 de las directivas ISOJLEC.

Los proyectos de normas internacionales (FDIS) adoptados por los comités técnicos son
enviados a los organismos miembros para votacion. La publicaciéon como norma
internacional requiere la aprobacion por ai menos el 75% de los organismos miembros
requeridos a votar.

Se llama la atencién sobre la posibilidad de que algunos de los elementos de esta norma
internacional puedan estar sujetos a derechos de patente. 1S0 no asume la
responsabilidad por la identificacion de cualquiera o todos los derechos de patente.

La norma internacional, ISO 9001, fue preparada por el comité técnico 1ISO/TC 176,
Gestion y aseguramiento de la calidad, Subcomité SC 2, sistemas de la calidad.

Esta tercera edicion de la norma 150 9001 anula y reemplaza {a segunda edicién (150
9001:1994), asi como a las normas 150 9002:1994 e ISO 9003:1994. Esta constituye la
revision técnica de estos documentos. Aquellas organizaciones que en el pasado hayan
utilizado las normas 150 9002:1994 e 150 9003:1994 pueden utlizar esta narma
internacional excluyendo ciertos requisitos, de acuerdo con lo establecido en el apartado
1.2.

Esta edicion de la norma ISO 9001 incorpora un titulo revisado, en el cual ya no se incluye
el término “Aseguramiento de la calidad’ De esta forma se destaca el hecho de que los
requisitos del sistema de gestién de ia calidad establecidos en esta edicién de la norma
ISO 9001, ademas del aseguramiento de la calidad del producto pretenden también
aumentar la satisfaccion del cliente

Los Anexos A y B de esta norma internacional son unicamente para informacion.

Dwisién de Educacion Continua. Facultad de Ingenieria. UNAM 7
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Prélogo de la versién en espaiol

Esta norma ha sido traducida por el Grupo de Trabajo “Spanish Transiation Task Group”
del comité técnico ISOITC 176, Gestion y aseguramiento de la calidad, en el que han

paRiSadPesentintiess or~anismos nacionales de normalizacion y representantes del
empresarial de los siguientes paises.

Argentina, Chile, Colombia, Costa Rica, Ecuador, Espana, Estados Unidos de Norte
Ameérica, Meéxico, Peru, Uruguay y Venezuela

lgualmente, han participado en la realizacion de la misma representantes de COPANT
(Comision Panamericana de Normas Técnicas) y de INLAC (Instituto Latinoamericano de
Aseguramiento de la Calidad).

La innegable importancia de esta norma se deriva, sustanciaimente, del hecho de que

ésta representa una iniciativa pionera en la normalizacién internacional, con la que se
consigue unificar la terminologia en este sector en la lengua espafiola.

Comités miembros de {SO que han certificado la conformidad de fa traduccion:

Asociacion Espaiiola de Normalizacion y Certificacion (AENOR), Espafia

v

» Direccion General de Normas (DGN), México

~ Fondo para la Normalizacidn y Certificacion de la Calidad (FONDONORMA),
Venezuela

~ Instituto Argentino de Normalizacion (IRAM), Argentina
» Instituto Colombiano d¢ Normas Técnicas y Certificacion (ICONTEC), Colombia
~ Instituto Uruguayo de Normas Técnicas (UNIT), Uruguay

» Oficina Nacional de Normalizacion (NC), Cuba
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Sistemas de gestion de la calidad — Requisitos

0. Introduccion.

0.1 Generalidades

La adopcion de un sistema de gestion de la calidad deberia ser una decision estratégica
de la organizacion. El disefio y la implementacién del sistema de gestion de la calidad de
una organizacién estan influenciados por diferentes necesidades, objetivos particulares,
los productos, suministrados, los procesos empleados y el tamafio y estructura de la
organizacion. No es e! propdsito de esta norma mexicana proporcionar uniformidad en la
estructura de los sistemas de gestion de la calidad o en la documentacion.

Los requisitos del sistema de gestién de la calidad especificados en esta norma mexicana
son complementarios a los requisitos para los productos. La informacion identificada como
‘NOTA! Se presenta a modo de orientacion para la comprensién o clarificacion del
requisito correspondiente.

Esta norma mexicana pueden utilizarla partes internas y externas, incluyendo organismos
de certificacion, para evaluar la capacidad de la organizacidn para cumplir los requisitos
del chente, los reglamentarios y los propios de la organizacién.

En el desarrollo de esta norma mexicana se han tenido en cuenta los principales de
gestidbn de la caldad enunciados en las normas NMX-CC-9000-IMNC y NMX-CC-9004-
IMNC.

0.2 Enfoque basado en procesos

Esta norma mexicana promueve la adopcién de un enfoque basado en procesos cuando
se desarrolla, implementa y mejora la eficacia de un sistema de gestion de la calidad, para
aumentar la satisfaccion del cliente mediante el cumplimiento de sus requisitos.

Para que una organizacion funcione de manera eficaz, tiene que identificar y gestionar
numerosas actividades relacionadas entre si. Una actividad que utiliza recursos, y que se
gestiona con el fin de permitir que los elementos de entrada se transformen en resultados,
se puede considerar como un proceso. Frecuentemente el resultado de un proceso
constituye directamente el elemento de entrada del siguiente proceso.

La aphcacion de un sistema de procesos dentro de la organizacion, junto con la
identificacion e interaccion de estos procesos , asi como una gestion, puede denominarse
como “enfoque basado en procesos”.

Division de Educacién Continua. Facultad de Ingenieria. UNAM §
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Una ventaja del enfoque basado en procesos es el control continuo que proporciona sobre
. los vinculos entre los procesos individuales dentro del sistema de procesos, asi como
sobre su combinacion e interaccion.

Un enfoque de este tipo, cuando se utihiza dentro de un sistema de gestion de la calidad,
enfatiza la importancia de:

a) la comprension y el cumplimiento de los requisitos;
b) la necesidad de considerar los procesos en términos que aporten

valor;

¢) la obtencion de resultados del desempeno y eficacia de! proceso,
Y

d) la mejora continua de los procesos con base en mediciones
objetivas.

El modelo de un sistema de gestién de la calidad basado en procesos que se muestran en
la figura 1 ilustra los vinculos entre los procesos presentados en los capitulos 4 a 8. Esta
figura muestra que los clientes juegan un papel significativo para definir los requisitos
como elementos de entrada. El seguimiento de la satisfaccion de! cliente requielz la
evaluacién de ia informacién relativa a la percepcidon dei cliente acerca de si la
organizacién ha cumplido sus requisitos. El modele mostrade en la figura 1 cubre todos
los requisitos de esta norma mexicana, pero no refleja los procesos de una forma
detallada.

Nota - de manera adicional, puede aplicarse a todos los procesos la metodologia
conocida como “Pianifica- Hacer-Verificar-Actuar” (PHVA).PHVA puede describirse
brevemente como:

Planificar. establecer los objetivos y procesos necesarios para conseguir resultados de
acuerdo con los requisitos del cliente y a politicas de Ia organizacién.

Hacer: implementar los procesos
Verificar: realizar el seguimiento y la medicidn de los procesos y los productos respecto a
las politicas. los objetivos y los requisitos para el producto, e informar sobre los

resultados.

Actuar. Tomas acciones para mejorar continuamente el desempenio de los procesos.

Divisidn de Educactdn Continua. Facultad de Ingenieria. UNAM 10
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\
Mejora continua del sistema de
gestion de la calidad
e - Responsabilidad Clientes
@ de la direccion g
Clientes Medicién analisis N ' Satisfaccion
Gestion y mejora B
g Reallzacadn E " Producto
Requisitos del producto -
Leyenda

———  Actividades que aportan valor
- #  Flujo de informacion

Figura 1- Modelo de un sistema de gestion de la calidad basado en

0.3 Refaciéon con la norma NMX-CC-9004- IMNC

Las ediciones actuales de las normas NMX-CC-8001-IMNC y NMX-CC-8004-IMNC se
han desarrollado como un par coherente de normas para los sistemas de gestién de la
calidad, las cuales han sido disefadas para compiementarse entre si, pero que pueden
utiizarse igualmente como documentos independientes. Aunque las dos normas tienen
diferente objeto y campo de aplicacion, tienen una estructura similar para facilitar su
aplicacién como un par coherente.

La norma NMX-CC-9001-IMNC especifica los requisitos para un sistema de gestion de la
calidad que pueden utilizarse para su aplicaciéon interna por las organizaciones, para
certificacién o con fines contractuales. Se centra en la eficacia del sistema de gestion de
la calidad para dar cumplimiento a los requisitos del cliente.

Divisidn de Educacion Continua. Facultad de Ingenieria UNAM "
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La norma NMX-CC-9004-IMNC proporciona orientacion sobre un rango mas amplic de
objetivos de un sistema de gestion de la calidad que la norma NMX-CC-9001-IMNC,
especialmente para la mejora continua del desempefic y de la eficacia globales de la
organizacion, asi como de su eficacia. La norma NMX-CC-9004-IMNC se recomienda
como una guia para aquellos organizaciones cuya alta direccién desee ir mas alla de los
requisitos de la norma NMX-CC-9001-IMNC, persiguiendo la mejora continua de!
desempefio. Sin embargo, no tiene la intencion de que sea utilizada con fines
contractuales o de certificacion.

0.4 Compatibilidad con otros sistemas de gestion.

Esta norma mexicana se ha alineado con la norma ISQO 14001:1996, con la finalidad de
aumentar {a compatibilidad de las dos normas en beneficio de la comunidad de usuarios.

Esta norma mexicana no incluye requisitos especificos de otros sistemas de gestién, tales
como aguellos particulares para la gestion ambiental, gestion de la seguridad y salud
ocupactonal, gestién financiera o gestion de riesgos. Sin embargo, esta norma mexicana
permite a una organizacién integral o alinear su propio sistema de gestién de la calidad
con requisitos de sistemas de gestion relacionados. Es posible para una organizacién
adaptar su(s) sistema(s) de gestion existente(s} con la finalidad de establecer un sistema
de gestion de la calidad que cumpla con los requisitos de esta norma mexicana.

Division de Educacion Continua. Facultad de Ingenieria UNAM 12
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1. Objeto y Campo de aplicacion.

1.1 Generalidades

Esta norma mexicana especifica los requisitos para un sistema de gestién de la calidad,
cuandoc una organizacion:

a) necesita demostrar su capacidad para proporcionar de forma coherente productos
que satisfagan los requisitos del cliente y los reglamentos aplicables vy,

b) aspira a aumentar la satisfaccién del cliente a través de la aplicacion eficaz del
sistema incluidos los procesos para la mejora continua del sistema y el
aseguramiento de la conformidad con los requisitos del cliente y los reglamentos
aplicables.

Nota- En esta norma mexicana, el término “producto” se aplica unicamente al producto
destinado a un cliente o solicitado por él.

1.2 Aplicacion.

Todos los requisitos de esta norma mexicana son genéricos y pretenden que sean
aplicables a todas las organizaciones sin importar su tipo, tamarfo y producto
suministrado.

Cuando uno o varios requisitos de esta norma mexicana no se puedan aplicar debido a la
naturaleza de la organizacion y de su producto, pueden considerarse para su exclusion

Cuando se realicen exclusiones, no se podra alegar conformidad con esta norma
mexicana a menos que dichas exclusiones queden restringidas a los requisitos
expresados en el capitulo 7 y que tales exclusiones no afecten a ia capacidad o
responsabilidad de la organizacién para proporcionar productos que cumplir con los
requisitos del cliente y los reglamentos aplicables.

2. Referencias normativas.

El documento normativo siguiente, contiene disposiciones que, a través de referencias en
este texto, constituyen disposiciones de esta norma mexicana. Para las referencias
fechadas, las modificaciones posteriores, 0 las revisiones, de la citada publicacién no son
aplicables. No obstante, se recomienda a las partes que basen sus acuerdos en esta
norma mexicana que investiguen la posibilidad de aplicar la edicion mas reciente del
documento normativo citado a continuacion. EI IMNC y el COTENNSISCAL mantienen el
registro de las normas mexicanas (NMX-CC) vigentes.

Divisién de Educacion Continua, Facultad de Ingenieria. UNAM 13
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NMX-CC-9000-IMNC-2000, sistemas de gestibn de la calidad - fundamentos y
Vocabularios.
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3. Términos y definiciones

Para el proposito de esta norma Mexicana, son aplicables los términos y definiciones
dados en la Norma NMX-CC-3000-IMNC

Los términos siguientes, utilizados en esta edicién de la norma NMX-CC-8001-IMNC para
describir la cadena de suministro, se han cambiado para reflejar el vocabularios
actualmente en uso

Proveedor —-—-e——-- ->» organizacién -----—---——--2 cliente

El término “organizacion” remplaza al término “proveedor” que se utilizo en 1a norma NMX-
CC-003:1995 IMNC para referirse a la unidad a la que se aplica esta norma mexicana
iguaimente, el término “proveedor” reemplaza ahora el término “subcontratista”.

A lo largo del texto de esta norma mexicana, cuando se utilice el término “producto”, este
puede significar tambien“servicio”.

4. Sistema de Gestion de la calidad.

4.1 Requisitos Generales.

La organizacion debe:

a) identificar los procesos necesarios para el sistema de gestion de la calidad y su
aplicacion a través de la organizacion (véase 1.2);

b) determinar la secuencia e interaccion de estos procesos;

¢) determinar los criterios y métodos necesarios para asegurarse de que tanto la
operacion como el control de estos procesos sean eficaces;

d) asegurase de la disponibilidad de recursos e informacién necesarios para apoyar
la operacion y el seguimiento de estos procesos,

e) realizar el seguimiento, ia medicién y el analisis de estos procesos,; e

fy implementar las acciones necesarias para alcanzar los resultados planificados y la
mejora continua de estos productos.

La organizacion debe gestionar estos procesos con los requisitos de esta norma
mexicana.

En los casos en que la organizacion opte por contratar externamente cualquier proceso
que afecte la conformidad del producto con los requisitos, la organizacion debe
asegurarse de controlar tales procesos. El control sobre dichos procesos co9ntratados
externamente debe estar identificado dentro de! sistema de gestidon de la calidad.

Division de Educacion Continua Facultad de Ingenieria. UNAM 15
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Nota — Los procesos necesarios para el sistema de gestion de la calidad a
los que se ha hecho referencia anteriormente deberian incluir ios procesos
para las actividades de gestion, 1a provision de recursos, la realizacion del

producto y las mediciones.
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4.2 Requisitos de la documentacion.

4.2.1 Generalidades

La documentacién del sistema de gestion de la calidad debe incluir:

a) declaraciones documentadas de una politica de calidad y de objetivos de calidad

b) un manual de calidad;

¢) los procedimientos documentados requeridos en esta norma mexicana;

d) los documentos necesitados por la organizacion para asegurarse de la eficaz
planificacién, operacion y control de sus procesos; y

e) los registros requeridos por esta norma mexicana ( véase 4.2.4)

Nota 1 Cuando aparezca el término “procedimiento documentado™ dentro de esta norma
mexicana, significa que el procedimiento sea establecido, documentado, implantado y
mantenido.

Nota 2 La extension de la documentacion del sistema de gestion de la calidad puede
diferir de una organizacién a otra debido a:

a} el tamafo de |a organizacidn y el tipo de actividad
b) la complejidad de los procesos y sus interacciones; y
¢) la competencia del personal

Nota 3 la documentacién puede estar en cualquier formato o tipo de medio.

4.2.2 Manual de la Calidad.

La organizacion debe establecer y mantener un manual de la calidad que incluya:

a) el alcance del sistema de gestion de la calidad, incluyendo los detalles y la
justificacion de cualquier exclusion (véase 1.2)

b) los procedimientos documentados estabiecidos para el sistema de gestién de la
calidad, o referencia a los mismos; y

¢) una descripcion de la interaccion entre los procesos del sistema de gestion de la
calidadg.

4.2.3 Control de los documentos.

Los documentos requeridos por el sistema de gestion de la calidad deben controlarse Los registros son un tipo especial de
documentos y deben controlarse de acuerdo con l0s requisitos crtados en 4.2.4

Division de Educacion Continua. Facultad de ingenieria. UNAM 7
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Debe establecerse un procedimiento documentado que defina los controles necesarios
para:

a) aprobar los documentos en cuanto a su adecuacion antes de su emision

b) revisar y actualizar los documentos cuando sea necesario y aprobarlos
nuevamente,

c) asegurase de gque se identifican los cambios y el estado de revisién actual de los
documentos;

d) asegurase de que las versiones pertinentes de los documentos aplicables se
encuentran disponibles en los puntos de uso;

e) asegurarse de que los documentos permanecen legibles y facilmente
identificables;

f) asegurarse de que se identifican los documentos de origen externo y se controla
su distribucién.; y

Q) prevenir el uso no intencionado de documentos obsoletos, y aphcarles una
identificacién adecuada en el caso de que se mantengan por cualquier razén.

4.2.4 Control de reqgistros

Los registros debe establecer y mantener para proporcionar evidencia de la conformidad con los requisitos asi como la
operacion eficaz del sistema de gestion de Ia calidad. Los registros deben permanecer legibles, facilmente identficables y
recuperables. Debe establecerse un procedimiento documentado para definir los controles necesanos para la identrficacion,
el atmacenamiento, la proteccion, 1a recuperacion, el iempo de retencion y la disposicion de los registros

5 Responsabilidad de la direccion

5.1 compromiso de la direccion

La alta direccidn debe proporcionar evidencia de su compromiso con el desarrollo
e implementacion del sistema de gestion de la calidad, asi como con la mejora
continua de su eficacia:

a) comunicando a la organizacion la importancia de satisfacer tanto los
requisitos del cliente como los legales y reglamentarios;

b) estableciendo la politica de la calidad

c) asegurando que se establecen los objetivos de la calidad

d} llevando a cabo las revisiones por la direcciéon;y >

€) asegurando la disponibilidad de recursos.
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5.2 Enfoque al cliente

La alta direccion debe asegurase de que los requerimientos del se determinan y
se cumplen con el propésito de aumentar la satisfaccion del cliente (véase 7.2.1 y
8.2.1)

5.3 Politica de Calidad

La alta direccion debe asegurase de que la politica de |a calidad:

a) es adecuada al proposito de la organizacion

b) incluye un compromiso de cumplir con los requisitos y de mejorar
continuamente la eficacia del sistema de gestion de la calidad,;

c) proporciona un marco de referencia para establecer y revisar los objetivos
de la calidad;

d) es comunicada y entendida dentro de la organizacién, y

e} es revisada para su continua adecuacion.

5.4 Objetivos de la calidad

La aita direccién debe asegurase de que los objetivos de la calidad, incluyendo
aquéllos necesarios para cumplir los requisitos para el producto (véase 7.1 a)) se
establecen en las funciones y niveles pertinentes dentro de la organizacion. Los
objetivos de la calidad deben ser medibles y coherentes con la politica de la
calidad.

5.4.2 Planificacion del sistema de gestion de la calidad.

l.a alta direccion debe asegurarse de que:

a) la planificacion del sistema de gestion de la calidad se realiza con el
fin de cumplir los requisitos citados en 4.1, asi como los objetivos de
la calidad; y

b) se mantiene la integridad del sistema de gestiéon de la calidad cuando
se planifican e implementan cambios en éste.

5.5 Responsabilidad, autoridad y comunicacion.
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5.5.1 Responsabilidad y autoridad.

La alta direccion debe asegurarse de que las responsabilidades vy
autoridades estan definidas y son comunicadas dentro de la organizacion.

¢

5.5.2 Representante de la direccion.

La alta direccion debe designar un miembro de la direccién quien, con
independencia de otras responsabilidades, debe tener la responsabilidad y
autoridad que incluya:

a) asegurase de que establecen, implementan y mantienen los procesos
necesarios para sistemas de gestion de la calidad;

b) informar a la alta direccion sobre el desempefio del sistema de gestion
de la calidad y de cualquier necesidad de mejora; y

c) asegurase de que se promueva la toma de conciencia de los requisitos
del cliente en todos los niveles de la organizacion.

Nota. La responsabilidad del representante de la direccion puede incluir

relaciones con partes externas sobre asuntos relacionados con el sistema
de gestion de la calidad.

5.5.3 Comunicacion interna.

La alta direccion debe asegurase que se establecen los procesos de
comunicacién apropiados dentro de la organizacién y de que Ila
comunicacion se efectua considerando la eficacia del sistema de gestion de
la calidad.

5.6 Generalidades.

La alta direccion debe, a intervalos planificados, revisar el sistema de
gestion de la calidad de la organizacion, para asegurarse de su
conveniencia, adecuacion y eficacia continuas. La revision debe incluir la
evaluacion de las oportunidades de mejora y la necesidad de efectuar
cambios en el sistema de gestion de la calidad, incluyendo la politica de la
calidad y los objetivos de la calidad.
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Deben mantenerse registros de las revisiones por la direccién (véase 4.2.4)

5.6.2 Informacion para revision.

La informacién de entrada para la revision por la direcciéon debe incluir:

a) resultados de auditorias;

b) retroalimentacion del cliente;

¢} desempeio de los procesos y conformidad del producto;

d) estado de las acciones correctivas y preventivas

e) acciones de seguimiento de revisiones por la direccion previas;

f) cambios que podrian afectar al sistema de gestion de la calidad ; y
g) recomendaciones para la mejora

5.6.3 Resultados de la revision.

Los resultados de la revision por la direccion deben incluir todas las
decisiones y acciones relacionadas con:

a) la mejora de la eficacia del sistema de gestion de la calidad y sus
procesos;

b) 1a mejora del producto en relacion con los requisitos del cliente; y

c) las necesidades de recursos.

6 Gestion de los recursos

6.1 Provision de recursos

La organizacion debe determinar y proporcionar los recursos
necesarios para:

a) implementar y mantener el sistema de gestion de la calidad y mejorar
continuamente su eficacia; y

b) aumentar a satisfaccion del cliente mediante el cumplimiento de sus
requisitos.
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N

!

=y PEMEX
*55 e MANUAL DEL DIPLOMADO EN

EXPLORACION Y PRODUCCION ADMINISTRACION DEL

UNIDAD DE PERFORACION MANTENIMIENTO
Y MANTTO DE POZOS

6.2 Recursos Humanos.

6.2.1 Generalidades.

El personal que realice trabajos que afecten a la calidad del producto debe
ser competente con base en la adecuacién, formacién, habilidades y
experiencias apropiadas.

6.2.2 Competencia, toma de conciencia y formacion.

La organizacion debe:

a) determinar la competencia necesaria para el personal que reaiiza
trabajos que afectan a la calidad del producto.

b) B) proporcionar formacion o tomar otras acciones para satisfacer
dichas necesidades;

c¢) Evaluar la eficacia de fas acciones tomadas

d) Asegurase de que su personal es consiente de la pertinencia e
importancia de sus actividades y de como contribuyen al logro de los
objetivos de la calidad; y

e) Mantener los registros apropiados de la educacion, formacion,
habilidades y experiencia (véase 4.2.4)

6.3 Infraestructura

La organizacion debe determinar, proporcionar y mantener la infraestructura
necesaria para lograr la conformidad con los requisitos del producto. La
infraestructura incluye, cuando sea aplicable:

a) edificios, espacio de trabajo y servicios asociados;
b} equipo para procesos, (tanto de hardware como de software); y
c) servicios de apoyo tales (como transporte o comunicacion)
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6.4 ambiente de trabajo.

La organizacion debe determinar y gestionar el ambiente de trabajo
necesarios para lograr la conformidad con los requisitos del producto.

7 Realizacion del producto

7.1 Planificacion de la realizacion del producto.

L.a organizacién debe planificar y desarrolla los procesos necesarios para la
realizacion del producto. La planificacion de la realizacién del producto debe
ser coherente con los requisitos de los otros procesos del sistema de
gestion de la calidad (véase 4.1) '

Durante la planificacién de la realizacion del producto, la organizaciéon debe
determinar, cuando sea apropiado, lo siguiente:

a) los objetivos de la calidad y los requisitos para el producto;

b) la necesidad de establecer procesos, documentos y de proporclonar
recursos especificos para el producto;

c) la actividades requeridas de verificacién, validacion, segmmlento,
inspeccion y ensayo/prueba especificas para el producto ai como los
criterios para la aceptacion del mismo; y

d) los registros que sean necesarios para proporcionar evidencia de que
los procesos de realizacion y el producto resultante cumplen los
requisitos (véase 4.2.4)

El resultado de esta planificacion debe presentarse de forma adecuada para
la metodologia de operaciones de la organizacicn.

Nota 1 Un documento que especifica los procesos del sistema de gestion de
la calidad (incluyendo los procesos de realizacién del producto) y los
recursos que deben aplicarse a un producto, proyecto o contrato especifico,
puede denominarse como un plan de la calidad.

Nota 2 La organizacion también puede aplicar los requisitos citados eb 7.3
para el desarrolio de los procesos de realizacion del producto.
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7.2 Procesos relacionados con el cliente

7.2.1 Determinacion de los requisitos relacionados con el
producto.

La organizacién debe determinar:

a) los requisitos especificados por el cliente, incluyendo los requisitos
para las actividades de entrega y las posteriores a la misma;

b) los requisitos no establecidos por el cliente pero necesarios para el
uso especificado o para el uso previsto, cuando sea conocido;

c) los requisitos legales y reglamentarios relacionados con el producto, y

d) cualquier requisito adicional determinado por la organizacion.

7.2.2 revision de los requisitos relacionados con el producto.

La organizacion debe revisar los requisitos relacionados con el producto:
esta revision debe efectuarse antes de gue la organizacion se comprometa a
proporcionar un producto al cliente (por ejemplo envio de ofertas,
aceptacion de contratos o pedidos, aceptacion de cambios en los contratos
o pedidos) y debe asegurarse de que:

a) estan definidos los requisitos del producto;

b) estan resueltas las diferencias existentes entre los requisitos del
contrato o pedido y los expresados previamente; y

c) la organizacién tiene la capacidad para cumplir con los requisitos
definidos.

Deben mantenerse registros de los resultados de la versién y de las
acciones originadas por la misma (véase 4.2.4}

Cuando el cliente no proporcione una declaracion documentada de los
requisitos, la organizacion debe confirmar los requisitos del cliente antes de
la aceptacion.

Cuando se cambien los requisitos del producto, la organizacion debe
asegurase de que la documentacion pertinente sea modificada y de que el
personal correspondiente sea conciente de los requisitos modificados.
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Nota — en algunas situaciones , tales como las ventas por internet, no resulta
practico efectuar una revision formal de cada periodo. En su lugar, la
revisién puede cubrir la informacion pertinente del producto, como son los
catalogos o el material publicitario.

7.2.3 Comunicacion con el cliente

La organizacion debe determinar e implementar disposiciones eficaces para
la comunicacién con los clientes, relativas a :

a) la informacion sobre el producto

b) las consultas, contratos o atencion de pedidos, incluyendo las
modificaciones; y

c) la retroalimentacién del cliente, incluyendo sus quejas.

. 1.3 Diseiio y desarrollo

ey

7.3.1 Planificacion del diseno y desarrollo

La organizacion debe planificar y controlar el disefio y desarrolio dei

producto.

Durante la lanificacion del disefio y desarrollo la organizacién debe
determinar

a) las etapas del disefio y desarrolio

b) la revision, verificacion y validacion, apropiadas para cada etapa del
disefio y desarrollo; y

c) las responsabilidades y autoridades para el disefio y desarrollo.

La organizacion debe gestionar las interfases entre los diferentes grupos
involucrados en el disefio y desarrollo para asegurase de una comunicacion
eficaz y una clara asignacion de responsabilidades.

Los resultados de la planificacion deben actualizarse, segin sea apropiado,
a medida que progresa el disefto y desarrollo.
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7.3.2 Elementos de entrada para el diseio y desarrollo.

Deben determinarse los elementos de entrada relacionados con los
requisitos del producto y mantenerse registros (véase 4.2.4). estos
elementos de entrada deben incluir:

a) los requisitos funcionales y de desempefio;

b} los requisitos legales y reglamentarios aplicables;

c} la informacion proveniente de disenos previos similares, cuando sea
aplicable; y

d) }cualquier otro requisito esencial para el disefio y desarrolio.

Estos elementos deben revisarse para verificar su adecuacion. Los
requisitos deben estar completos, sin ambigliedades y no deben ser
contradictorios.

7.3.3 Resultados del diseiio y desarrollo

Los resultados de! disefio y desarrollo deben:

a) cumplir los requisitos de los elementos de entrada para el disefio y
desarrollo;

b) proporcionar informacion apropiada para la compra, la produccién y la
prestacion del servicio;

c) contener o hacer referencia a los criterios de aceptacion del producto;
y

d) especificar las caracteristicas del producto que son esenciales para el
uso seguro y correcto.

7.3.4 Revision del diseno y desarrollo.

En las etapas adecuadas, deben realizarse revisiones sistematicas del
disefo y desarrolio de acuerdo con lo planificado (véase 7.3.1):

a) evaluar la capacidad de los resultados de disefo y desarrollo para
cumplir los requisitos; e
b) identificar cualquier problema y proponer las acciones necesarias.
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Los participantes en dichas revisiones deben incluir representantes de las
funciones relacionadas con la(s) etapa(s) de disefio y desarrollo que se
esta(n) revisando. Deben mantenerse registros de los resultados de las
revisiones y de cualquier accion necesaria (véase 4.2.4).

7.3.5 verificacion del diseiio v desarrollo

Se debe realizar la verificacion, de acuerdo con lo planificado (véase 7.3.1),
para asegurarse de que los resultados del disefio y desarrollo cumplen los
requisitos de los elementos de entrada del disefio y desarrolio. Deben
mantenerse registros de los resultados de la verificacion y de cualquier
accion que sea necesaria (véase 4.2.4)

7.3.6 Validacion del diseino y desarrollo

Los cambios del diseiio y desarrollo de acuerdo con lo planificado (véase
7.3.1) para asegurase de que el producto resultante es capaz de satisfacer
los requisitos para su aplicacion especificada o uso previsto, cuando sea
conocido. Siempre que se factible, la validacion debe complementarse antes

de 1a entrega o implementacion del producto. Deben mantenerse registros de

los resultados de la validacion y de cualquier accion que sea necesaria
(vease 4.2.4).

7.3.7 control de los cambios del diserio y desarrollo

Los cambios del disefno y desarrolio deben identificarse y deben mantenerse
registros. Los cambios deben revisarse, verificarse y validarse, segun sea
apropiado, y aprobarse antes de su implementacion. La revision de los
cambios del disefo y desarrollo deben inciuir ia evaluacion del efecto de los
cambios en las partes constitutivas y en producto ya entregado.

Deben mantenerse registros de los resultados de la revision de los cambios
y de cualquier accion que sea necesaria (véase 4.2.4)
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7.4 Compras

7.4.1 Proceso de compras

La organizacion debe asegurarse de que el producto adquirido cumple los
requisitos de compra especificados. El tipo y alcance del control aplicado al
proveedor y al producto adquirido debe depender del impacto del producto
adquirido en la posterior realizacion del producto o sobre el producto final.

La organizacién debe evaluar y seleccionar los proveedores en funcion de
su capacidad para suministrar productos de acuerdo con los requisitos de la
organizacion. Deben establecerse los criterios para la selecciéon, la
evaluacion y la re-evaluacion. Deben mantenerse los registros de los
resultados de las evaluaciones y de cualquier accidén necesaria que se derive
“de las mismas (véase 4.2.4).

7.4.2 Informacion de las compras

La informacion de las compras debe describir el producto a comprar,
incluyendo, cuando sea apropiado:

a) requisitos para la aprobacion del producto procedimiento, procesos y
equipos;

b) requisitos para la calificacion del persona; y

c) requisitos de! sistema de gestion de la calidad.

La organizacion debe asegurase de la adecuacion de los requisitos de
compra especificados antes de comunicarselo al proveedor.

7.4.3 verificacion de los productos comprados.

La organizacion debe establecer e implementar la inspecciéon u otras
actividades necesarias para asegurase de que el producto comprado cumple
los requisitos de compra especificados.

Cuando la organizacién o su cliente quieran llevar a cabo la verificacion en
las instalaciones del proveedor, la organizacion debe establecer en la
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informacion de compra las disposiciones para la verificacion pretendida y el
método para la liberacion del producto.

7.5 Produccion y prestacion del servicio.

7.5.1 Control de la produccion y de la prestacion del servicio.

La organizacion debe planificar y llevar a cabo la produccion y la prestacion
del servicio bajo condiciones controladas. Las condiciones controladas
deben incluir, cuando sea aplicable:

a) la disponibilidad de informacién que describa las caracteristicas del
producto;

b} la disponibilidad de instrucciones de trabajo, cuando sea necesario; -

¢) el uso del equipo apropiado;

d) la disponibilidad y uso de dispositivos de seguimiento y medicion;

e) la implementacion del seguimiento y de la medicién; y

f) la implementaciéon de actividades de liberacion, entrega vy
posteriormente a la entrega.

7.5.2 Validacion de los procesos de la produccién y de la
prestacion del servicio.

La organizacién debe validar aquellos procesos de produccion y de
prestacion del servicio donde los productos resultantes no puedan
verificarse mediante actividades de seguimiento o medicion posteriores.
Esto inciuye a cualquier proceso en el que las deficiencias se hagan
aparentes Unicamente después de que el producto esté siendo utilizado o se
haya prestado el servicio.

La validacion debe demostrar la capacidad de estos procesos para alcanzar
los resultados planificados.

La organizacion debe estableces la capacidad de estos procesos para
alcanzar los resuitados planificados.

La organizacion debe establecer las disposiciones para estos procesos,
incluyendo, cuando sea aplicable:
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a) los criterios definidos para la revision y aprobacién de los procesos;
b) la aprobacion de equipos y calificacion del personal;

¢) el uso de métodos y procedimientos especificos;

d) los requisitos de los registros (véase 4.2.4}, y

e) la revalidacion.

7.5.3 Identificacion y trazabilidad

Cuando sea apropiado, la organizacion debe identificar el producto por
medios adecuados, a través de toda la realizacion del producto.

La organizacion debe identificar el estado del producto con respecto a los
requisitos de seguimiento y medicion.

Cuando la trazabilidad sea un requisito, la organizacion debe controlar y
registrar la identificacion unica del producto (véase 4.24)

Nota- En algunos sectores industriales, la gestion de la configuracion es un
medio para mantener la identificacion y la trazabilidad.

7.5.4 Propiedad del cliente

La organizaciéon debe cuidar los bienes que son propiedad del cliente
mientras estén bajo el control de {a organizacién o estén siendo utilizados
por la misma. La organizacion debe identificar, verificar, proteger y
salvaguardar los bienes que son propiedad del cliente suministrados para su
utilizacion o incorporacion dentro del producto. Cualquier bien que sea
propiedad del cliente que se pierda, deteriore o que de algiun modo se
considere inadecuado para su uso debe ser registrado (véase 4.2.4) y
comunicado al cliente.

Nota — La propiedad de! cliente puede incluir la propiedad intelectual.

7.5.5 Preservacion del producto.

La organizacion debe preservar la conformidad del producto durante el
proceso interno y la entrega al destino previsto. Esta preservacion debe
incluir la identificacion, manipulacion, embalaje, almacenamiento vy
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proteccién. La preservacion debe aplicarse también, a las partes
constitutivas de un producto.

7.6 Control de los dispositivos de sequimiento v de medicion.

La organizacién debe determinar el seguimiento y la medicién a realizar, y
los dispositivos de medicion y seguimiento necesarios para proporcionar la
evidencia de la conformidad del producto con los requisitos determinados
(véase 7.2.1).

La organizacion debe establecer procesos para asegurase de que el
seguimiento y medicién pueden realizarse y se realiza de una manera
coherente con los requisitos de seguimiento y medicion.

Cuando sea necesario asegurarse de la validez de los resultados, el equipo
de medicion debe:

a} calibrase o verificarse a intervalos especificados o antes de su
utilizacion, comparando con patrones de medicion trazables a
patrones de medicion nacionales o internacionales; cuando no existan
tales patrones debe registrarse la base utilizada para la calibracion o
la verificacion;

b) ajustarse o reajustarse segun sea necesario;

c) identificarse para poder determinar el estado de calibracion;

d) protegerse contra ajustes que pudieran invalidar el resultado de la
medicidén ;y

e) protegerse contra los danos y el deterioro durante la manipulacion, el
mantenimiento y el almacenamiento.

Ademas, la organizacién debe evaluar y registrar la validez de los resultados
de las mediciones anteriores cuando se detecte que el equipo no esta
conforme con los requisitos. La organizacion debe tomar las acciones
apropiadas sobre el equipo y sobre cualquier producto afectado. Deben
mantenerse registros de los resultados de la calibracion y la verificacion
(véase 4.2.4).

Debe confirmarse la capacidad de los programas informaticos para
satisfacer su aplicacion prevista cuando éstos se utilicen en las actividades
de seguimiento y medicion de los requisitos especificados. Esto debe
llevarse a cabo antes de iniciar su utilizacién y confirmarse de nuevo cuando
sea nhecesario,
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Nota — Véase las normas NMX-CC-017/1-IMNC e ISO 10012-2 a modo de
orientacion.

8 Medicion, analisis y mejora

8.1 Generalidades

La organizacion debe planificar e implementar los procesos de seguimiento,
medicion, analisis y mejora necesarios para:

a) demostrar la conformidad del producto;
b) asegurarse de la conformidad del sistema de gestion de la calidad; y
c) mejorar continuamente la eficacia del sistema de la calidad.
Esto debe comprender la determinacion de los métodos aplicables las
técnicas estadisticas, y el alcance de utilizacion.

8.2 Sequimiento y medicion.

8.2.1 satisfaccion del cliente.

Como una de las medidas del desempefo del sistema de gestion de la
calidad, la organizacion debe realizar el seguimiento de la informacion
relativa a la percepcion del cliente con respecto al cumplimiento de sus
requisitos por parte de la organizacion. Deben determinarse los métodos
para obtener y utilizar dicha informacion.

8.2.2 Auditoria interna

La organizacion debe llevar a cabo a intervalos planificados auditorias
internas para determinar si el sistema de gestion de la calidad:

a) es conforme con las disposiciones planificadas (véase 7.1), con los
requisitos de esta norma mexicana y con los requisitos del sistema de
gestion de la calidad establecidos por la organizacién; y

b) se ha implementado y se mantiene de manera eficaz.
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Se debe planificar un programa de auditorias tomando en consideracién el
estado y la importancia de los procesos y las areas a auditar, asi como los
resultados de auditorias previas. Se deben definir los criterios de auditoria,
el alcance de la misma, su frecuencia y metodologia. La selecciéon de los
auditores y la realizacion de las auditorias deben asegurar la objetividad e
imparcialidad del procesos de auditoria. Los auditores no deben auditar su
propio trabajo.

Deben definirse, en un procedimiento documentado, las responsabilidades y
requisitos para la planificacion y la realizacion de auditorias, para informar
de los resultados y para mantener los registros (véase 4.2.4).

La direccion responsable del area que esté siendo auditada debe asegurase
de que se toman acciones sin demora injustificada para eliminar las no
conformidades detectadas y sus causas. Las actividades de seguimiento
deben incluir la verificacion de las acciones tomadas y el informe de los
resultados de la verificacion (véase 8.5.2)

Nota - véase las normas NMX-CC-007/1-SCFl, NMX-CC-008-SCFl y NMX-CC-
007/2-SCFl a modo de orientacion.

8.2.3 Seguimiento y medicion de los procesos

La organizacion debe aplicar métodos apropiados para el seguimiento, y
cuando sea aplicable, la medicion de los procesos del sistema de gestior de
la calidad. Estos métodos deben demostrar la capacidad de los procesos
para alcanzar los resultados planificados. Cuando no se alcancen los
resultados planificados, deben levarse a cabo correcciones y acciones
correctivas, segun sea conveniente, para asegurarse de ia conformidad del
producto.

8.2.4 Sequimiento y medicion del producto.

La organizacion debe medir y hacer un seguimiento de las caracteristicas del
producto para verificar que se cumplen los requisitos del mismo. Esto debe
realizarse en las etapas apropiadas del proceso de realizacion del producto
de acuerdo con las disposiciones planificadas (véase 7.1).
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Debe mantenerse evidencia de la conformidad con los criterios de
aceptacién. Los registros deben indicar la(s) persona(s) que autoriza(n) la
liberacion del producto (véase 4.2.4)

La liberacion del producto y la prestacion del servicio no deben llevarse a
cabo hasta que se hayan completado satisfactoriamente las disposiciones
planificadas (véase 7.1), a menos que sean aprobadas de otra manera por
una autoridad pertinente y, cuando corresponda, por el cliente.

8.3 Control del producto no conforme.

La organizacion debe asegurarse de que el producto que no sea conforme
con los requisitos, se identifica y controla para prevenir su uso o entrega no
intencional. Los controles, las responsabilidades y autoridades relacionadas
con el tratamiento del producto no conforme deben estar definidos en un
procedimiento documentado.

La organizacion debe tratar los productos no conformes mediante una o mas
de las siguientes maneras:

a) tomando acciones para eliminar la no conformidad detectada;

b) autorizando su uso, liberacion o aceptacion bajo concesion por una
autoridad pertinente y, cuando sea aplicable, por el cliente; y

¢} tomando acciones para impedir su uso o aplicacion originalmente
previsto.

Se deben mantener registros (véase 4.2.4) de la naturaleza de las no
conformidades y de cualquier accion tomada posteriormente, incluyendo las
concesiones que se hayan obtenido.

Cuando se corrige un producto no conforme después de la entrega o cuando

ha comenzado su uso, 1a organizacion debe tomar las acciones apropiadas
respecto a los efectos, o efectos potenciales, de la no conformidad.

8.4 Analisis de datos.

La organizacion debe determinar, recopilar y analizar los datos apropiados
para demostrar la idoneidad y la eficacia del sistema de gestion de la calidad
y para evaluar donde puede realizarse la mejora continua de la eficacia del
sistema de gestion de la calidad. Esto debe incluir los datos generados del
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resultado del seguimiento y medicién y de cualesquiera otras fuentes
pertinentes.

El analisis de datos debe proporcionar informacién sobre:

a) la satisfaccion del cliente (véase 8.2.1)

b) la conformidad con los requisitos del producto (véase 7.2.1),

c} las caracteristicas y tendencias de los procesos y de los productos,
incluyendo las oportunidades para llevara a cabo las acciones
preventivas; y

d) los proveedores.

8.5 Mejora.

8.5.1 Mejora continua

La organizacion debe mejorar continuamente la eficacia del sistema de
gestion de la calidad mediante el uso de la politica de la calidad, los

objetivos de la calidad, los resultados de las auditorias, el analisis de datos,
las acciones correctivas y preventivas y la revision por la direccion, ‘

8.5.2 accion correctiva.

La organizacion debe tomar acciones para eliminar la causa de no
conformidades con objeto de prevenir que vuelva a ocurrir. Las acciones
correctivas deben ser apropiadas a los efectos de las no conformidades
encontradas.

Debe establecerse un procedimiento documentado para definir los requisitos
para.

a) revisar las no conformidades (incluyendo las quejas de los clientes);

b) determinar las causas de las no conformidades;

c) evaluar la necesidad de adoptar acciones para asegurase de que las
no conformidades no vuelvan a ocurrir;

d) determinar e implementar las acciones necesarias;

e) registrar los resultados de las acciones tomadas (véase 4.2.4); y

f) revisar las acciones correctivas tomadas.
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8.5.3 accion preventiva.

La organizacion debe determinar acciones para eliminar las causas de no
conformidades potenciales para prevenir su ocurrencia. Las acciones
preventivas deben ser apropiadas a los efectos de los problemas
potenciales.

Debe establecerse un procedimiento documentado para definir los requisitos
para: :

a) determinar las no conformidades potenciales y sus causas;

b) evaluar la necesidad de actuar para prevenir la ocurrencia de no
conformidades;

c) determinar e implementar las acciones necesarias;

d) registrar los resultados de las acciones tomadas (véase 4.2.4); y

e) revisar las acciones preventivas tomadas.

9 Bibliografia

Vease anexo C

10 Concordancia con normas internacionales

Esta norma mexicana es equivalente con la norma SO 9001:2000 Quality
management systems
-Requirements .
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CALIDAD Y LIMPIEZA CORPORATIVA, S. A.

DESARROLLO DEL SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD

(EJERCICIO ACADEMICO)
mayo-junio 2004

1. MISION:

Proporcionar servicios de limpteza, jardineria y fumigacion a organizaciones
y hogares, logrando la satisfaccion de sus necesidades y expectativas.

2. VISION:

Ser una empresa mexicana, lider a nivel nacional, en la calidad de los
servicios de limpieza, jardineria y fumigacion.

3. OBJETIVOS ESTRATEGICOS GLOBALES:

1.

2.

Desarrollar, implantar y mantener un Sistema de Gestién de la
Calidad.

Consolidar en el mercado en tres afios la posicion de la empresa con
la venta de servicios de la mas alta calidad en su ramo. ‘
Reducir la rotacion del personal operativo hasta en un 40% en dos
anos.

Crecer anualmente en un 15% en cuanto a numero de clientes, valor
de la facturacion y cobertura geogréfica.

4. INDICADORES DE DESEMPENO:

1.

Crecimiento de la Cartera de clientes.- Formula: No. de clientes
actual. menos No. de clientes inicial, entre No. de clientes inicial, por
100, igual a % de crecimiento de la cartera.

. Mantenimiento de la cartera de clientes.- Formula: No. de clientes

tnicial, entre No. de clientes actual, por 100, igual a % de
mantenimiento de la cartera.

Rentabilidad.- Férmula: variacion de las cifras de utilidad neta
presentada en los estados financieros.



5. FORTALEZAS, OPORTUNIDADES, DEBILIDADES Y AMENAZAS
(FODA)

FORTALEZAS:

1.

B w

La empresa tiene capacidad e interés para atender todos los
sectores de la sociedad.

El personal de la empresa se encuentra comprometido con el
Servicio.

La alta Direccién cuenta con experiencia y preparacion académica.
La empresa otorga a su personat prestaciones superiores a las de la
Ley.

OPORTUNIDADES:

nalh ol

En el mercado existe una alta demanda de ios servicios que
proporciona la empresa.

Se tiene una buena imagen de la empresa ante sus clientes.

Los demandantes de estos servicios cada vez son mas exigentes.

La prestacion de los servicios no demanda un grado alto de
especializacion de la mano de obra.

DEBILIDADES:

» oW

No se ha formalizado ni documentads la estructura organica de la
empresa.

Falta de capacitacion al personal operativo, es aspectos técnicos del
servicio y de integracion grupal. calidad en el servicio a clientes y
relaciones humanas.

Falta de mecanismos de analisis y mediciéon de los procesos.

Alta rotacion de personal.

Pago extemporaneo de salarios al personal operativo.

Falta de una planeacion puntual de las adquisiciones de insumos.

AMENAZAS:

—

Competencia desleal de prestadores de los mismos servicios.

Existen empresas competidoras pos:c;onadas y consolidadas en el
mercado de estos servicios.

Existen empresas competidoras con una calidad superior en el
servicio.

Escasez de mano de obra interesada en trabajar en este tipo de
servicio (la poblacién prefiere instalarse en el subempleo).



6. SERVICIOS QUE PROPORCIONA LA EMPRESA:

Limpieza, jardineria y fumigacién a organizaciones y casas particulares.

7. POLITICA DE LA CALIDAD:

Nos comprometemos a cumplir los requisitos y expectativas de nuestros
clientes y a mantener la conformidad del Sistema de Gestion de la Calidad,
con la mejora continua de! mismo, cumpliendo en todo momento con el
marco legal aplicable.

8. OBJETIVOS DE LA CALIDAD:

Incrementar en un 30% anual la la cartera de clientes.

Mantener el 90% de la cartera de clientes.

Incrementar anualmente el 8% de rentabilidad de la empresa.
alcanzar en dos anos una calificacién de 90 puntos de satlsfacmon
de nuestros clientes, en una escaila de 100.

hown-=

}

9. ALCANCE DEL SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD:
Alance limitado al proceso de prestacion de los servicios; el cual incia

desde el primer contacto con clientes potenciales para solicitar informacion
de los servicios, precios y condiciones, hasta la terminacién del contrato.

10.SERVICIOS DEFINIDOS PARA EL SISTEMA DE GESTION DE LA
CALIDAD:
Limpieza, Jardineria y Fumigacion a organizaciones de cualquier tipo y giro
y a casas particulares

11.CLIENTES (USUARIOS) DE NUESTROS SERVICIOS:
Cualquier organizacion, de cualquier giro y tipo, asi como casas particulares
que requieran servicios de lmpieza, jardineria y fumigacion en sus
instalaciones.

Necesidades y Expectativas:

a) Necesidades de los clientes.- Que se les realice el aseo y/o
fumigacion de sus instalaciones, para mantenerlas en condiciones



b}

higiénicas de salud publica y libre de plagas, asi como que se les
proporcione el mantenimiento de sus jardines y areas verdes, en
condiciones convenidas y acordadas previamente, en cuanto a
calidad, oportunidad y costo.

Expectativas de nuestros clientes.- Esperan un trato cordial y amable
de nuestro personal operativo, asi como honestidad, diligencia y
buena imagen (presentacioén con uniforme de trabajo) de éste en sus
instalaciones. De la empresa en general, esperan una respuesta
inmediata a sus requerimientos, quejas y sugerencias, cumplimiento
al contrato establecido y un valor agregado de calidad en el servicio
(anticiparse a sus necesidades, propuestas de cambios para mejorar
los servicios, etc.).

Método para conocer las necesidades y expectativas de los clientes .-
Por medio de cuestionarios periodicos, aplicados en forma personal
a los clientes, tanto a los que administran el contrato, como a los
beneficiarios de los servicios, asi como por medio de la comparacion
de las calificaciones obtenidas con respecto a periodos anteriores,
para evaluar el avance, la estabilidad o, en su caso, el retroceso en
el cumptimiento y satisfaccidn de necesidades y expectativas.

12.ACTIVIDADES PARA LA REALIZACION DEL SERVICIO:

INICIO DEL PROCESO

10.

11

Establecer primer contacto con clientes potenciales (por medio
telefénico).

Determinar las necesidades basicas de clientes potenciales.
Determinar en campo (instalaciones de clientes potenciales) sus
necesidades reales.

Determinar los costos de los servicios solicitados, formular y entregar
la cotizacién ai cliente.

Cumplir, en el caso de organizaciones publicas con los
procedimientos de invitacién a cuando menos tres personas (ITP) o
licitaciones ptblicas.

Dar seguimiento con los clientes potenciales (organizaciones
privadas). a la cotizacion; realizar, en su caso, ajustes en los
servicios y/o precios (negociacion personal).

Determinar y formalizar el contrato con ios clientes (firma).

Planear la realizacién del servicio: determinar los recursos humanos
y materiales que se requeriran y la logistica general a aplicar.
Integrar los recursos humanos y materiales.

Iniciar la prestacion de los servicios vendidos.

Dar seguimiento permanente al servicio y, en su caso, realizar los
ajustes pertinentes o solicitados.



13.

12. Facturar y cobrar los servicios, de acuerdo con las condiciones
pactadas en el contrato.

13 Realizar encuestas periodicas para conocer el nivel de satisfaccion
de los clientes.

14. Establecer acciones para prevenir y/o corregir desviaciones en el
cumplimiento y satisfaccion de las necesidades y expectativas de
los clientes.

15 Finiquitar, los servicios al fenecer el contrato o, en su caso, realizar
la renovacién del mismo (esto en el caso de organizaciones
privadas). En el caso de organizaciones puablicas participar en el
procesc de adquisiciones, segun corresponda (ITP o licitacion
publica). '

FIN DEL PROCESO

En forma paralela se realizan diversos procesos de apoyo, como son:
compras, administracion de recursos humanos, materiales y financieros,
ventas, publicidad y planeacion y direccion.

AREAS INVOLUCRADAS EN LOS PROCESOS Y SU LOCALIZACION: -

La organizacién cuenta con una oficina en la Cd. de México, sito en
Av . , en donde se
encuentran instaladas las areas responsables de los procesos de apoyo
(recursos humanos, recursos materiales, recursos financieros), las jefaturas
operativas y de supervision, ventas y la Direccion Genera, en éstas laboran
un total de ) empleados; asimismo, se cuenta con 290 clientes
(cada uno constituye un punto de servicio), encontrandose distribuidos en el
Distrito Federal y la zona conurbada del Estado de Mexico (Naucalpan,
Tlalnepantla, Atizapan y Cuautitlan), integrados por organizaciones publicas
y privadas, en razén del 40% los primeros y 60% los segundos, los cuales
se encuentran en la relacion anexa.

14.PROCESOS NECESARIOS PARA EL SISTEMA DE GESTION DE LA

CALIDAD:
a) Procesos sustantivos (realizacion de los servicios):

Comercializacidon y venta de servicios

Planeacion para la prestacion de los servicios

Ejecucion de los servicios de limpieza, jardineria y fumigaciéon
Compras y almaceén

Facturacion y cobro de los servicios

Analisis y evaluacién de los servicios proporcionados

bk wh =



b) Procesos de apoyo (soporte):

1 Recursos humanos
2 Recursos materiales
3  Recursos Financieros

c) Procesos del Sistema de Gestion de la Calidad:

1 Revisidon del Sistema de Gestion de la” Calidad (analisis de datos,
mejora continua, acciones preventivas y acciones correctivas,
revision por la direccion, satisfaccion del cliente)

2 Monitoreo, medicion y mejora del Sistema de Gestion de la Calidad
(auditoria interna de calidad)

3 Comunicacion interna

15.DUENOS DE LOS PROCESOS:

acciones preventivas y
carrectivas. revision por la
direccidn, satsfaccion del
cliente)

Direccion Operativa

l AREA ; :
AREAS INTERACCION ON
PROCESOS DEL SGC RESPONSABLE
DEL PROCESO INVOLUCRADAS | OTROS PROCESOS
{ Comercializacion y venta de | Gerencia de Direccion Planeacion del
i_serVICIOS Comercializacion Administrativa servicio
i Planeacion para la Subtgerencia de Direccion de Comercializacion,
1_prestacidon de 103 Servicios Servicios Servicios Ejecucidn del servicio
| Eyecucion del servicio Departamento de Depto de Compras | Planeacién, compras
._contratado Servicios y Almaceén y almacén, cobranza
{ Compras y almacén Departamento de Gerencia de Ejecucion del servicio,
! Compras y Aimacén Finanzas Recursos Financieros
Facturacion y cobro de los Gerencia de Subgerencia de Ejecucién, Recursos
ServICIos Cobranza Servicios Financieros
| Analisis y evaluacion de los Subgerencia de Departamento de Ejecucion de! servicio
| servicios Servicios Servicios
Revision del SGC (analisis Gerencia de Direccion Ejecucion del servicio,
de datos. mejora continua. Servicios Administrativa, Analisis y evaluacién

de los servicios,
Monitoreo, medicién y
mejora del SGC

Monitoreo, medicién y
mejora del SGC (auditoria
interna de calidad)

Direccion Operativa

Direccién
Administrativa

Ejecucion del servicio,
Analisis y evaluacion
de los servicios

! Comunicacion interna Direccibn Direccion Operativa | Ejecucion del Servicio
Administrativa
Recursos humanos (Gerencia de Subgerencia de Ejecucion del servicio
i Recursos Humanos Servicios Recursos financi.ios
| Recursos Financreros Gerencia de Subgerencia de Ejecucién del servicio
L Finanzas Servicios




16. PROCESO DE COMUNICACION INTERNA:

El objetivo de este proceso es que se establezcan los canales efectivos de
comunicacion interna en la organizacion, para asegurar que la informacién
relacionada con el Sistema de Gestion de Calidad (SGC), sea generaday .
recibida de manera clara, veraz y oportuna, logrando la retroalimentacion
necesaria para asegurar su funcionamiento.

Los directores de Administracion y Operativo, asi como los responsables
directos de los procesos, seleccionan los medios de comunicacion
apropiados para transmitir la infformaciéon a los involucrados en el SGC,
cuidando usar un lenguaje acorde a las caracteristicas del receptor y al
entorno en donde se efectuan estos procesos. Asimismo, se debe
determinar el canal de comunicacién especifico para cada asunto,
asegurando que los involucrados en el SGC, reciban la informacion
deseada de una manera clara y completa, tales canales podran ser a traves
de medios electronicos, reuniones, comunicados en papel, letreros y
anuncios, graficos u otros, cuidando que el receptor cuente con los recursos
para su recepcion y analisis. *

TRANSMISION (Mensaje)

i i
! R
£ SELECCION DE MEDIO E
R PREPARACION Y C
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ANALISIS R | 0 DEL MENSAJE.
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Retroalimentacion:

El receptor, si asi lo considera conveniente, procedera a transmitir el
resultado de su analisis a los Responsabies de los Procesos o
Representante de la Direccion, cuidando usar los canales adecuados, de
acuerdo con lo definido en |la primera etapa.

Analisis de la retroalimentacion:

El emisor procede a realizar el analisis de la retroalimentacion si es que el
receptor lo retroalimenta, con el fin de identificar si los requerimientos o
necesidades fueron comprendidas y si el proceso es ciclico, hasta cubrir la
necesidad o requerimiento identificado.

Para la comunicacién externa, el responsable de la comunicacién se
asegura que dicho procesc sea aplicado con las partes interesadas o
involucradas.

La comunicacion se podra realizar a través de los siguientes medios:

Matriz de Medios de Comunicacion

CANAL
TIPO DE RESPONSABLES [ Oficios | Verbales | Folletos | Platicas/ | Electré- | Circulares
INFORMACION | Reuniones | nico
Avisos Generales | Representante de g LY ST
la Direccion
Responsables de -
| Procesos.
Convocatorias Representante de o
la Direccién -
Responsables de
Procesos.
Acuerdos, Representante de
cambios la Direccidon
Responsables de
Procesos.
Capacitacion Representante de
la Direccion
Responsables de
Procesos.
SGC Representante de :
« Politicas ta Direccidén ..
« Objetivos Responsables de SEr e
«Procedimientos | Procesos. L
« Manuales E
« Metodologias :
s Auditorias >
e Indicadores
» Satisfaccion del
cliente
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PRODUCTIVIDAD Y MANTENIMIENTO
PLANEACION ESTRATEGICA ALTA DIRECCION

13.- PRODUCTIVIDAD Y PLANEACION ESTRATEGICA

Introduccién .- La Planeaciéon Estratégica es la base para garantizar la
operacion confiable de los equipos e instalaciones, previendo con
anticipacion las fallas dentro de costo-beneficio del mantenimiento bajo
un modelo de Reingenieria del Mantenimiento

En la Planeacién, se determina las actividades de Informacién del
Organismo como una estructura funcional , teniendo como recursos las
Instalaciones, Equipos Electromecanicos, y Técnicos Especialistas en su
operacidon, asi como, la estructura del Mantenimiento y de lo equipos
sujetos a mantenimiento, incluyendo los programas y recursos necesarios
para realizar los trabajos, y el control de los mismos, bajo el concepto de
mejora continua.

l.as previsiones necesanas en planeacién, permiten formular programas
con alto valor de confiabilidad, eficiencias y calidad.

La programacion implica el inicio v término de una actividad, con fechas
determinadas v cantidad de recursos aprobados.

Objetivo de la Productividad y Planeaciéon Estratégica

Crear una estructura funcional en informacidén, programas, recursos,
procedimientos v resultados, basados en una retro-alimentaciéon de los
programas v de la informacién.

*» Establecer los conceptos de mantenimiento

* Control fisico de los activos

= Integracién de recursos

* Utilizacion optima de la obra de mano

= Formulacion de programas

* Establecer funciones y organizacion

= Control establecido

* Toma de decisiones del mantenimiento, operacién alta direccién

Para lograr los objetivos, se requieren de principios y procedimientos en
sus distintos conceptos

* Recabar informacion técnica de los equipos e instalaciones

* Formular programas de mantenimiento acordes a las necesidades
de operacion

* Equilibrio de la aplicacidon de los recursos

* Obtencion del mejor costo-beneficio de mantenimiento

* Orden de trabajo v sus variantes

* Controlar la informaciéon técnica y de costo del mantenimiento
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PRODUCTIVIDAD Y MANTENIMIENTO
PLANEACION ESTRATEGICA ALTA DIRECCION

* Determinar funciones y organizacién del mantenimiento
* Evaluacion del mantenimiento

El cumplimiento de los puntos anteriores, permiten un mantenimiento
eficiente v de alta calidad con la toma de decisiones oportunas.

La reduccion de las fallas de los equipos e instalaciones debido a los
wrogramas de mantenimiento, permiten reducciéon del costo en un relacién
costo-benefico.

La Planeacion Estratégica es el cumplimiento de los objetivos propuestcs y
desarrollados por principios y procedimientos en ¢l Modelo de
Reingenieria del Mantenimiento basado en un sistema de Informacién
Integral

Mision

Integrar los servicios de mantenimiento a las politicas, directrices y
objetivos de de la Empresa; proporcionando un mantenimiento confiable,
que permita operar satisfactoriamente las instalaciones y equipos electro-
mecanicos que conforman los activos de la empresa.

Visiéon

Los servicios de mantenimiento se integran a las politicas y objetivos de la
Empresa; donde el mantenimiento obtendra la confiabilidad de la
operacion de las instalaciones v equipos que proporcionan Servicios o
productos

I a Reingenieria del Mantenimiento establece politicas, objetivos, conceptos
v procedimientos para obtener un mantenimiento de alta calidad; basado
en un sisterna retro-alimentado de la informacion en la aplicacion de
programas de mantermimiento, prevencion de fallas, estado mecanico y vida
util de las instalaciones v equipo; para la toma de decisiones del
mantenimiento v de la alta direccion.

Objetivos

* Los programas de mantenimiento, evaluarlos para dar un ciclo
continuo de los mismos.

* Registro del mantenimiento bajo conceptos técnicos y de costo.

* Integracidon a los objetivos, politicas y directrices de la empresa.
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FRODUCTIVIDAD Y MANTENIMIENTO
PLANEACION ESTRATEGICA ALTA DIRECCION

» El mantenimiento como parte funcional de las instalaciones y
equipos.

» Funciones y organizacién acordes a la empresa.

» Garantizar la operacion de los equipos e instalaciones.

*» Mantener en forma confiable el nivel de operaciéon de los equipos
e instalaciones.

* [mplementar la Orden de Trabajo como fuente de informacion del
mantenimiento.

» Establecer Programas de Mantenimiento.

* Implementar la informacién como forma para toma de decisiones
técnicas y de costo.

= Planear, programar y evaluar el mantenimiento como activo de la
empresa.

Dentro de la Productividad y Planeaciéon Estratégica y después de la ob
tencion de la informacién inicial de Informacién para Mantenimientn e
informacion de Mantenimiento, que nos permite la primera visualizacion
de la Empresa y de los equipos productivos o de servicio, se implementa
como parte de la Planeacion Estratégica el concepto de Reingenieria del
Mantenimiento en sus fases siguientes de informacion 4

N
¥

INFORMACION POR MANTENIMIENTO

Corresponde a un concepto delineado de mantenimiento a aplicar, en
principios v procedimientos; en este caso llamado REINGENIERIA DEL
MANTENIMIENTO., los conceptos serian:

+ Nivel de mantenimiento

* Programas de mantenimiento

e Organizacién funcional

s Costos de mantenimiento

* Propuestos.

¢ Orden de Trabajo.

e Registro de costos y técnicos.

« Formatos de control e informacién.

Nivel de mantenimiento es la cantidad de mantenimiento definidos al
formular los programas de mantenimiento v el presupuesto, e inicia la
INFORMACION POR MANTENIMIENTO, La organizacién funcional del
mantenimicnto permitira establecer la orden de trabajo.

Los registros técnicos v de costo, los formatos de control e informacion,
daran orden a la INFORMACION para la toma de decisiones del
COMPORTAMIENTO DEL MANTENIMIENTO. .
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PRODUCTIVIDAD Y MANTENIMIENTO
PLANEACION ESTRATEGICA ALTA DIRECCION

Esta informacion es obtenible mediante un proceso estructurado del
concepto de REINGENIERIA DEL MANTENIMIENTO, y actian como
informacion técnica v de costo

INFORMACION DEL MANTENIMIENTO

La informacidn corresponde a los resultados obtenidos de la aplicacion del
concepto REINGENIERIA DEL MANTENIMIENTO, en parametros gque
permiten EVALUARLO para su aprobacion, modificacién, reprogramacion
y mejora del mantenimiento.

Informacion del mantenimiento en:

Avance de programas

Indices de programas

Bitacora

Estado mecanico

Vida uul

Nivel de mantenimiento

Informes de inspeccion

Informes de mantenimiento

Informe presupuestal

Informe presupuestal por mantenimiento

La informacion obtenida permitira evaluarlio en lo general:

Informacion valorada al indicar actividades del mantenimiento en

programas
Evaluar consideraciones técnicas, va realizada la actividad del
mantenimiento

Del grado de serviclos de mantenimiento, cuantifica los resultados
en calidad v oportunidad

Diagnostico de la informacion en los distintos niveles de la
organizacion funcional

De la informaciéon técnica, a la del costo en un equilibrio del
resultado

Comparativo del estado mecanico v vida util

Del costo-beneficio del mantenimiento

La INFORMACION como parte SUSTANTIVA en la TOMA DE
DECISIONES. 2
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PRODUCTIVIDAD Y MANTENIMIENTO
PLANEACION ESTRATEGICA ALTA DIRECCION

CONCEPTOS FUNDAMENTALES DEL. MANTENIMIENTO

Introduccién.- El Mantenimiento Total y la Reingenieria de
Mantenimiento se integra a los servicios, politicas y objetivos de la
empresa; donde el mantenimiento obtendra la confiabilidad de la
operacion de las instalaciones y equipos que proporcionan confort y
sServiclos.

La Reingenieria del Mantenimiento establece politicas, objetivos, conceptos
y procedimientos para obtener un mantenimiento de alta calidad; basado
en un sistema retro-alimentado de la informacion en la aplicaciéon de
programas de mantenimiento, prevencion de fallas, estado mecanico y vida
utit de las instalaciones y equipo; para la toma de decisiones del
mantenimiento y de la alta direccion.

Conceptos fundamentales del mantenimiento.

* Sistematizar la informacion técnico-administrativa.

*» Contro! Fisico como parte de la informacién basica.

* Formacion de programas de mantenimiento.

* Implementaciéon de la Orden de Trabajo.

* Establecer funciones y organizacion

* Conformar liderazgo v principio de autoridad.

* Asignacion de tareas. .

*» Conceptos de mejora continua.

* Retro-alimentacion de la informacion para la toma de decisiones de
mantenimiento v alta direccion.
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COMUNICACION MANTENIMIENTO
DESTRIBUCION DEL TIEMPO ALTA DIRECCION

15. COMUNICACION. DISTRIBUCION DEL TIEMPO

Como forma de comunicacidn en Reportes con tiempos definidos de
elaboracién v entrega para el CONTROL DEL MANTENIMIENTO, como
forma de EVALUACION y TOMA DE DECISIONES, en una ORGANIZACION
FUNCIONAL.

Del Programa a la Orden de Trabajo.

o Aprobados por el Cliente / Operacion y la Direccion de
Mantenimiento, los PROGRAMAS DE MANTENIMIENTO .se
distnibuiran : Cliente / Operacion, Direccion de Mantenimiento,
Planeacion v Control , la Coordinacién de Operaciones del PLAN
BASICO DE MANTENIMIENTO.

¢ La Coordinacion de Operaciones entregara al Ingeniero Supervisor,
en formato de 12 Semanas ( trimestral ) el Programa de su
especialidad a su cargo, del PLAN BASICO DE MANTENIMIENTO
para su conocimiento.

e« Los PROGRAMAS DE MANTENIMENTO en la modalidad de
Asignacion de Tareas, sera entregados a los INGENIEROS
SUPERVISORES de su especialidad, en formato de 4 semanas para
su autorizacién de EJECUCION por la COORDINACION DE
OPERACIONES.

* Los PROGRAMAS DE REPARACIONES MENORES en la modalidad
de Asignacion de Tareas, sera entregados a los INGENIEROS
SUPERVISORES de su especialidad, en formato de 1 semana para
su autorizacion de EJECUCION, por ORDEN DE TRABAJO en
actividad de mantenimiento individual; por la COORDINACION DE
OPERACIONES.

* Los PROGRAMAS DE REPARACIONES MAYORES, ya evaluados y
aprobados, seran entregados por la Coordinacion de Operaciones al
INGENIERO SUPERVISOR de la especialidad mediante la POLIZA
DE REPARACIONES para su autorizacion de EJECUCION.

e Las SOLICITUDAD DE ORDEN DE TRABAJOQO, generados por Cliente
/ Operacion o Mantenimiento, seran atendidas por Planeacion y
Control .

e Plancacion v Control generara la Orden de Trabajo y entregara a
Coordinacion de Operaciones para determinar el grado de
reparacion, v esta entregara al [INGENIERO SUPERVISOR para
aworizar su EJECUCION,
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COMUNICACION MANTENIMIENTO
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DE LA ORDEN DE TRABAJO A CONTROL

Integrada la propuesta de Organizacion Funcional, el SEGUIMIENTO DE
LA INFORMACION debera cumplirse en TIEMPO y FORMA , la informacion
se dara en OPORTUNIDAD.

Para un EDIFICIO CORPORATIVO la propuesta de Organizacion
Funcional, con horarios de servicio v de mantenimiento.

Plantilla de personal de Mantenimiento :

Director de Mantenimiento.
Planeacion v Control.
Coordinacién de Operaciones.
Ingenieros Supervisores.
Tecnico Especialista.

¢ Personal de Apovo.

Horas Laborables del Edificio : 7:00 a.m a 15:00 p.m. Lunes — Viernes
Servicio de Confort 6.00am a16:00 p.m. Lunes — Viernes
Actividades de Mantenimiento 7:00am a2100pm. Lunes - Viernes

700 a.m. a 15 00 p.m. Sabados

Del Manterimiento

Para persona!l Tecnico y Administrativo 2 turnos  De B horasc/ u

Tecnicos

De Lunes - Viernes 700am a300pm 1° Turno
100am ag900pm. 2° Turno

Sabado 7700 a.m a1200p.m. 1° Tumo

10:00a.m a300p.m. 2°Turno
Administrativo
De Lunes - Viernes 8:00a.m a 400 pm. 1° Turno

Sabado 800am a100pm 2° Turno

ingeniero Supervisor

De Lunes - Viernes 7.00am. a500p.m. 1° Turno
11:00am. a9:.00 p.m. 2° Turno
Sabado 700am a12:00 p.m. 1° Turno

1000am a300pm. 2° Turno
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COMUNICACION MANTENIMIENTO
DESTRIBUCION DEL TIEMPO ALTA DIRECCION

Ingeniero Coordinador , Planeacion y Control a 10 Horas Diarias. A
caracteristica de la Empresa ode 800 A M. a6: 00 P M.

La INFORMACION INICIAL proviene de los PROGRAMAS DE
ASIGNACION DE TAREAS, Orden de Trabajo y Poliza de Reparacion,
tendran respuesta en el REPORTE DE MANTENIMIENTO v la
correspondiente en el cambio de turno (REPORTE DE ACTIVIDALES
PENDIENTES Y REPORTE DE INTEGRACION }, vy la condicién actual del
Mantenimiento ( ASEGURAMIENTO DEL MANTENIMIENTO )

Técnicos Especialistas :

e RECIBIR y EJECUTAR la ORDEN DE TRABAJO v / 0 PROGRAMA de
ASIGNACION de TAREAS, del Ingeniero Supervisor. Al inicio y
durante el turno.

e FORMULAR REPORTE DE MANTENIMIENTO.-Indicando grado de
reparacion ejecutada, entregar a Ing. Supervisor para su aprobacion
a las 3:00 P.M. del 1°. Turno, y 9:00 P.M. del 2°.turno

Ingeniero Supervisor del 1° turno ;

» Recibir de Coordinacion de Operaciones ORDEN DE TRABAJO y / o
PROGRAMA DE ASIGNACION DE TAREAS, POLIZA DE
REPARACION 1 0 a 4 Semanas, en el primer caso, al principio y
durante el turno.

e APROBACION del REPORTE DE MANTENIMIENTO. Recibir de
técnico especialista a las 3:00 P.M., evaluar consideraciones
técnicas, Vv anotar pronostico de reparacién. Entregar a
Coordinacion de Operaciones a las 4:00 p.m.

» FORMULAR  REPORTE DE  ACTVIDADES  PENDIENTES,
identificando actividades pendientes v consideraciones técnicas para
su continuacion; formular a las 1:00 P.M. . Entregar a Ing. Supervisor
del 2¢. Turno v a Coordinacion de Operaciones a las 2:00 P.M.

e EVALUAR “ INTEGRACION DEL MANTENIMIENTO “ del 2°. turno
de trabajos ejecutados 2. Y del 1°. Turno del dia anterior de los
SISTEMAS ELECTROMECANICOS de su RESPONSABILIDAD vy
anotar aquellos que requieran una programacion y recomendar, lo
conducente. Recibir de Control a las 2:00 P.M. y entregar a
Coordmacion de Operaciones a las 3:00 P.M..

* BSolicitud de Orden de Compra, entregar a las 4:00 pm a
Coordinacion de Operactones.

Ingeniero Supervisor del 2° Turno :
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COMUNICACION MANTENIMITO
DESTRIBUCION DEL TIEMPO ALTA DIRECCION

Recibir de Coordinacion de Operaciones ORDEN DE TRABAJO vy / ©
PROGRAMA DE ASIGNACION DE TAREAS 1 6 a 4 Semanas, en el
primer caso al principio y durante el turno.

APROBACION del REPORTE DE MANTENIMIENTO. Recibir de
Técnico Especialista a las 9:00 P.M. evaluar consideraciones
técnicas vy anotar pronostico de reparacion. Entregar a Coordinacidon
de Operaciones a las 12:00 a.m. del dia siguiente.

FORMULAR REPORTE DE  ACTIVIDADES PENDIENTES;
identificando las actividades y consideraciones técnicas para su
continuacion a las 9:00 P.M..Disponible al Ing. Supervisor del 1°.
Turno v Coordinacidon de Operaciones a las 7:00 A.M. del dia
siguiente

EVALUAR “ INTEGRACION DEL MANTENIMIENTO “ de trabajos
ejecutados del 1° v 20 turno de los SISTEMAS
ELECTROMECANICOS DE SU RESPONSABILIDAD , y anotar
aquellos que. requieran una programacion, y recomendar lo
conducente para su MEJORA. Revisar a las 5:00 p.m. y entregar a
Coordinacion de Operaciones a las 6:00 p.m

Solicitud de Orden de Compra a 1:00 p.m. del dia siguiente.
Entregar a Coordinacion de Operaciones.

Coordinacién de Operaciones :

Recibe de Control ORDENES DE TRABAJQO,; aprueba, determina
gradoSde reparacion v entrega al Ingeniero Supervisor de la
especialidad, al principio v durante el turno.

APROBACION DEL REPORTE DE MANTENIMIENTO,; recibe de Ings.
Supervisores a las 4:00P.M. del 1°. Turno , y a la 12:00 A M. del 2°.
Turno. Verificando la totahdad de las notaciones por normatividad
v ampha en ¢l concepto del entorno de la actividad ejecutada en et
contexto del equipo. subsistema o sistema.

Entrega a Control a las 5:00 P.M.del 1°. Turno , y a lal:00 P.M.

Del 2° turno

REPORTE DE ACTIVIDADES PENDIENTES; del 1° Turno a las

3:00 p.m. del Ing. Supervisor del 2o0. Turno ;del 2°. Turno a las 8:00
A.M del Ing, Supervisor del 1°. Turno, Entrega a Control a las
4:00p.m. v 9:00 a,m. respectivamente

Recibe  INTEGRACION DEL MANTENIMIENTO de trabajos
cjecutados del 1° turno a las 6:00 p.m. del Ingeniero Supervisor
del 2°. turno , ANOTANDO SUS CONCLUCIONES DEL ENTORNO
DEL MANTENIMIENTO Y TOMA DECISIONES '
Entrega a control a las 9:00 A.M.del dia siguiente.

INCG FRANCISUORMALTAS ORTTGA 4



COMUNICACION MANTENIMIENTO
DESTRIBUCION DEL TIEMPO ALTA DIRECCION

Rectbe INTEGRACION DEL MANTENIMIENTO de trabajos
ejecutados del 2° turno a las 3:00 P.M. por Ing. Supervisor .
Anotando el entorno del mantenimiento y la toma de decisiones del
turno. Entrega a control a las 4:00 P.M.

Formula ASEGURAMIENTO DEL MANTENIMIENTO del 2° turno y
entregar a las 4:00 p.m. Del 1°. turno a las 9:00 a.m. del dia
siguiente a Planeaciéon y Control .De ambas recomendara mejoras y
conclusiones a Planeacion y Control.

APROBAR, Solicitudes de Ordenes de Compra a 2:00 p.m. del 2°
turno, del 1° turno a las 9:00 a.m. del dia siguiente. Entregar a
Planeacion y Control a las 3:00 p.m.

Planeacion y Control :

Recepcion del Cliente / Operacidn ¢ Mantenimiento SOLICITUD de
ORDEN DE TRABAJO durante los turnos.

FORMULACION DE ORDENES DE TRABAJO. Entregar a
Coordinacion de Operaciones al principio y durante €l turno.
Recepcion de REPORTE DE MANTENIMIENTO y ORDEN DE
TRABAJO del 1° turno a las 500 p.m. por Coordinacion de.
Operaciones.

Recepcion de REPORTE DE MANTENIMIENTO y ORDEN DE
TRABAJO del 2° turno a la 1:00 p.m por Coordinaciéon de
Opcraciones

Recepcion de ACTIVIDADES PENDIENTES de 2°.. Turno a las 10: 00-.
A.M. por Coordinacion de Operaciones v del 1°. Turno a las 4:00 P.M
Formulacién de  INTEGRACION DEL MANTENIMIENTO del 1°.
Turno. v del 2° warno a las 5:00 P.M entregar a Ing. Supervisor del
2¢.Turno ‘

Recibir de Coordinacion de Operaciones INTEGRACION DEL
MANTENIMIENTO v ASEGURAMIENTO DEL MANTENIMIENTO ,

a las 9:00 A M. del dia siguiente del 1. turno

Formulacion del REPORTE DE INTEGRACION DEL
MANTENIMIENTO del 2°. Turno, v del 1° Turno del dia anteric.” a

-

las  2:00 P.M. entregar al Ing, Supervisor del 1°. turno.

Recepeion  de  Coordinacion  Operaciones INTEGRACION DEL
MANTENIMIENTO Y ASEGURAMIENTO DEL MANTENIMIENTO del
2°turno a las 4:00 P.M.. .

Recepcion de  del PROGRAMA DE UTILIZACION por el Cliente /
Operacion cada 4 semanas.

Recepeion de Solicitud de Orden de Compra de la Coordinacion de
Operaciones del 1° turno y 2° turno 5:00 pm. y 2:00 P.M..
respectivamente para su APROBACION.

ING ERANUISUO MAUTAS ORTEGA 5



COMUNICACION ' MANTENIMIENTO
DESTRIBUCION DEL TIEMPO ALTA DIRECCION

« Enviar a ADMINISTRACION DE RECURSOS Solicitud de Compra a
la 10:00 a.m. del dia siguiente.

+« RECEPCION DE ORDENES DE COMPRA / COPIA DE FACTURA
durante el 1° turno

« Nota: Lo anotado se refiere al horario de dos turnos de
mantenimiento , referido a un dia y al 2°. Torno del dia anterior a su
termino y al inicio del dia en cuestion.

ING FRANCISCOMAUIAS ORTEGA 6



CURSO EN ADMINISTRACION DEL
MANTENIMIENTO

MODULO VI ,
CA249 MANTENIMIENTO ALTA DIRECCION

TEMA: CIRCULOS DE CALIDAD Y MANTENIMIENTO

EXPOSITOR: ING. FRANCISCO MACIAS ORTEGA
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CAPITULO 1LI.

PLANIF[CAC[(’)N DEL SISTEMA
DE GESTION DE CALIDAD

1. DEFINICIONES

2. PLANES Y PROGRAMAS PARA LA
IMPLEMENTACION DEL SISTEMA
DI GESTION DE LA CALIDAD

3. CARACTERISTICAS DEL PLAN DE
IMPLEMENTACION

4. ELEMENTOS DEL PLAN PARA
IMPLEMENTAR 1SO 9000 / NMX-CC
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El plan de implementacion es fundamental para una adecuada administracion del proyecto de
gestion de la calidad. Son muy diversas las formas de elaborar este plan dependiendo de las
necesidades de la organizacion. s frecuente encontrar que algunas empresas manejan el
concepto de plan v programa como sindnimos. o mientras que para unos el documento es un plan.
Prtlel Olros ¢s un progrania.

1. Plan para Ly implementacion

tis el documento formal que contiene wodas las ctapas necesarias para implementar el sistema de
gestion de calidad.

2. Programa de implementacion

s el documento formal que describe al detalle cada una de las actividades necesarias para cubrn
cada una de das etapas del plan. En ¢l programa también se describen las fechas v
tesponsabilidades de cada una de las actividades

2. PLANES Y PROGRAMAS PARA LA IMPLEMENTACION DEL
SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD

2.1, PREPARACION, REVISION Y APROBACION

Uina ver que b Al Direecion ha decidido implementar un sistema de gesuon de la calidad. ¢
primer paso a dar es planear en tiempo yorecursos las actividades necesarias para la
implementacion,

Cieneralimente ¢l plan es cluborado por medio de alguna de las siguientes formas

al La Al Direceion desarrolla ¢l plan junto con un comitd de calidad {gerentes
o jetes de departamenton,

by Lo Al Dircecton junto con un asesor externo elaboran ¢l plan.

1 B oplan puede ser desarrollado por 1o Al Direccion en conjunto con ¢l
comite de cahdad v el asesor.

Jdr o La Adta Direccion realiza ¢l plun en coordinacion con mandos medios de la
OTLUNIZACIOn

Antes de dar w o conocer el plan, es necesario que dste sea revisado por Ta Alta Direccion
v Tos involucrados para asegurarse gque se han tomado en cuenta todos los factores que podrian
atectar al plan en un momento dado.

[.os ll.\PL'L'lU.\ U BOEAT e cuenta sons

1) Fas actividades contenidas en el plan v su secuencia,
b1 1 tiempo otal del plany tos tiempos de cada fase.
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[ DESCRIPCION:
| FORMACION A LA ALTA DIRECCION

PROYECTO:
IMPLEMENTACION DE 150
9001:2000

FAC FEVIDADES

TIEMPO

RESPONSABLE |

1( 1'[\\(‘
l INEFOOUL DE PROCESOS

I( THRSOY .
LINTERPRI TACION DI LA
EN JRAMA IS0 90012000

CCLIRSOr '
FADNINISTRACIHON DE
IPROYECTO

(I R‘\l\
1 [N \[)( RIS ~ DY DESEMPENU

'c TIRSCY,
i TANIC ACTON ESTRATEGICA

CTALLERS
Ill\l\ [R5 DECISIONES

Y [ I{ '
FAARORAUCION DEPOLITHCAS
YOOHUE TV OIS

CCLUTRSOY
L RAZG

P TER
CoasTos A H).o'_\_l) o

SORSTRVACTONT S

| on cursos taltcres se impactran durante el mes de febrero del 2004

FIGURA. 2.2

I implementacion de un SGC muese ¢ stas guo de cualquier organizacion. lo que propicia:

¢c)oromper - con
OrgaNIZACion.

I ncertidumbie lo cual genera shock.

“estabihidad”

aspectos habituales de  la

o1 resistencia del personal lo gque dificulta inicialmente la facil operacion del
sistema de calidad

I Jus orgimizaciones van & suceder acontechmientos gue muy probablemente no se lievaban a

cabo de manera sistemdtica. coma son entie otros las siguientes:
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U Acostumbramos a medir

< Acostumbrarnos a registrar

< Asisur a cursos gue reporten beneficios a las actividades

D Definir resultados a los gue nos podemos comprometer

- Acostumbrarnos a seguir lo que dicen nuestros documentos

S Reconocer que estamos en una cadena de servicio (lodos estamos involucrados y
afectamuos a los demas)

= Acostumbrarnos a ser evaluados por medio de auditorias y revisiones directivas

-

Acostumbrarnos a comunicar y ser comunicados de los aspectos relevantes del SGC

I LA BASE PARA FL. CAMBIO ORGANIZACIONAL SON LOS 8 PRINCIPIOS DE
GESTION DE 1LA CALIDAD

Con ¢l tin de hiderear o una organizacion con éxito, garantizar que se dirija y controle en forma
sistenitica, tramsparente v pueda lograr ¢l éxito implementando y manteniendo un SGC fomente
que st orzammzacion utibice los ocho principios de gestion de la calidad:

Clienie

aderazgo

Parocipacion de personal

Fntogue basado en procesos

Lntoque de sistemas para L gestion

AMejora Contimua

Fatogue basado en hechos para Ja toma de decisiones
Relaciones mutuamente heneticiosas con el proveedor

I l 3 \II()] \ I A I'\II LEMENTACION Y MANTENIMIENTO DEL SGC SON LOS 8
. __PRINCIPLIOS DE_GESTION DE LA CALIDAD

23 ELEMENTOS DEL PLAN PARA IMPLEMENTAR 1SO 9000 / NMX-CC

P Lotabla 41 se proponen los elementos mimimos necesarios que se toman en cuenta para
realizin una adecuada implementacion del sistema.

Cabe mencionar que estos elementos no necesariamente se siguen de manera consecutiva, pues es
fuctible que algunos se realicen en forma paralela.
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PLAN PARA LA IMPLEMENTACION DEL SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD

ACTIVIDAD

Ene

Feb

Mar

Abr | Mav

INVOLUCRAMIENTO DE LA ALTA DIRECCION

FORNMACION DE LA ESTRATEGIA DE INTERVENCION
CALT AN DIRECCIHON)

IHAGNOSTICO DEL SISTEMA ACTUAL

FORMACION A LA DIRECCION Y AL COMITE DE LA
CALIDAD

| SELECCION ])I 1. REPRESENTANTE DE LA DIRECCION

IDENTIFICACION DE NECESIDADES Y EXPECTATIVAS
DELOS CLIENTES Y DEOTRAS PARTES INTERESADAS

u! FABORACTON Y DIFUSION DE LA POLITICA DE
!( ALIDAD Y OBIFTIVOS DE LA CALIDAD

O FTRMINAR Y PROPORCIONAR 1.OS RECURSOS
NECESARIONS PARA EL LOGRO DE LOS OBJETIVOS DE LA
M ALIDAD

i%l NSIBILIZACION DEL PERSONAL INVOLUCRADO EN EL
|\L L

CEDENTIFICAC ION DI PROCESOS Y RESPONSABILES

'Hl SPUIEGUE. DE ESTRATEGIAS PARA LA APLICACION
‘])ll ENTOOUH A PROCTSOS N EL SGC

| TTORM, AU 1ON DE GRUPOS DE TRABATO (GT) PARA LA
(1[ STION DE O ADA PROC l 50)

il INFEAR Y Do Ting \.I \I{I()\ PROCESOS CONFORME A
'1 ACNORMAISO 00120000 PROCTEDINTENTOS,
,1\\.1!{1 WCCIONT S, FORMATOS, RLGISTROS. ETU )

LU ABORACION DELMARNUAL DECALIDAD Y
| PROCEDINIENTOS DEL_SGC

'I'\ll LEMENTACION DE PROCESOS, (PROCEDIMIENTOS,
il\\!lxl COTONES TORMATOS, REGISTROS, DIFUNDIR,
!l=|ll [ZARY AVDITAR)

'l STABRLECER TOS METTONOS PARA MEDIR LA EFICACIA
"\ EFICTELNUEA D O ADA PROCLESO

i APLICAR LAS MEDIDAS PARA DUTERMINAR LA
PEUICACEN Y REIC HENCEA DE ADA PROCESO

| CCORMACION Y (AL II I ACKH W DE AUDITORES INTERNOS

’ll\l\ll RA AU |)||H|\| A IN §H IRNA

| ATROBACION DEJL MG

* AL TONY- ‘\tURRI CTIVAS! PREVE NIIVAS

\PRI J\lil)ll(llil A DE CERTIFICAC 1ON

| ACCIONE \LURRI( TIVAS/ PREVENTIVAS

‘ AUDITORIA DE CLRITFICACION

'\l'l)lli)l(l\\l)l VIHGILANCIA
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¢} Los responsables de cada etapa.
dy La dispombiiidad de los involucrados.
¢ La disponibilidad de los recursos matenales

Despuds de que ¢f plan ha sido revisado. debe ser aprobado por la Direccion general para datle un
matriz de {formalidad v de compromiso por parte de ésta. Una vez que ¢l plan sea aprobado, se
chifundina a tedos Tos principales involucrados en el provecto.

2.2 CARACTERISTICAS DEL PLAN DE IMPLEMENTACION

I estiuctata caracteristica de un plan de calidad para la implementacion de un sistema de la
gestion de Lo calidad es:

* litulo,

* Alcance.

*  Secuencia de actividades.

* Referencn de procedimientos ¢ instrucciones aplicables en el plan,
®  Caracleristiicas a verificar v/'o controdar,

*  Nétodo de contol para un punto en especial.

¢ Responsable de cada fase (matriz de responsabilidades),

L ]

Tiempo estimado para cada fase.

L1 plan para T implementacion del sistema de gestion de la calidad serd un documento tan amplio
como Lo necesidades de la organizacion o requiera, de modo que los puntos mencionados
antetiormente no son limitativos. Los ejemplos. figura 2.1 v 2.2, se pucde apreciar diferentes
tipos de planes ene donde se muaestran algunos de os puntos tratados con anterioridad.
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Relaciones laborailes_

Introduccion

Objetivo

Derechos y obligaciones de los trabajadores y patrones

Las obligaciones institucionales a cargo de los trabajadores
Conclusiones

GhWN =

INTRODUCCION

En la actualidad la Ley Federal del Trabajo protege mas al trabajador de la explotacién de los
patrones. Uno de los principales problemas de las relaciones laborales son las prestaciones ya que
el patron en algunos casos no cumple con lo estipulade en la misma ley para mencionar un
ejemplo: las empresas textiles y de maquila.

Lo dicho con anterioridad se refiere a una de las Fracciones del Articulo 450 de la L.F.T. pues
dentro de este hay otras seis que si el patrén no la lleva acabo serd motivo de perder la relacion
laboral.

Los antecedentes del derecho laboral empiezan desde la prehistoria porque los hombres tenian
que fuchar contra otros y contra las fuerzas de la naturaleza

El prnmer documento importante, es el Cédigo de Hamurabi, Rey de Babilonia, mas de 2000 afios
antes de Cristo, en el gue se reglamentaba algunos aspectos del trabajo.

f:n Grecia se admiré inicialmente la actividad agricola y mercantil y vemos como Toso y Soleen
introdujeron el principio del trabajo en la constitucién ateniense

Roma se nos presenta como una estructura organica extraordinaria y su armazén juridico influyen
poderosamente en todo el mundo.

El pueblo Israehta consagréd en la Biblia, en los libros Pentateuco y Deuteronomio, marcan algunas
reglas laborales.

En la edad media nacieron los gremios que regulaban el trabajo desde entonces sé vislumbraba
una relacion laboral.

La relacion obrera patronal y los problemas que se suscitan tienen que ser resueltos por las ieyes,
entonces vigentes. Es el derecho det trabajo una de las uitimas ramas del derecho.

Brun y Galland explican que el derecho del trabajo es una defensa de los asalariades por lo
consecuente el patron no tiene ninguna herramienta para defenderse.

Los imperativos del derecho del trabajo con esto me refiero al sentido de equidad, de justicia que
se da en las relaciones laborales

Los antecedentes en México sedan desde la €poca de la colonia con la esciavitud donde esto era
la base del trabajo como funcién econémica

Al redactarse la Constitucidbn de 1857 sus voceros mas destacados hacen gala de sus
convicciones liberales. En los primeros afios de este siglo se registraron algunos movimientos que
llamaron la atencién, como los de Rio Blanco, Nogales, Santa Rosa y Cananea.

En la Revolucién de 1910 surgié como un movimiento esencialmente politico se combatié la
reeieccion de Presidente Profirid Diaz, junto con sus seguidores que habian formado una
oligarquia, pero ni Madero, ni Villa, ni Zapata propugnaron por los derechos de los trabajadores.



En la asamblea constituyente donde nacen articulo de verdadera importancia como lo fue el
Articulo 123 de la Constitucion Mexicana.

Observando en nuestra patna, plasma en la carta magna preceptos que en su origen tuvieron
como objetivo la proteccién de los trabajadores La Constitucion protegié al trabajador prohibiendo
abusos que le agotaran fisicamente o que se Impidiera una remuneracion justa por su labor

Después de la Constitucion surgid la Ley Federal de Trabajo, se mencionaban los derechos y
obligaciones de los patrones y trabajadores y marcaba el funcionamiento correcto de las relaciones
iaborales.

Por medio de esto se logro el equilibrio de intereses y desarroflando principalmente la lucha ckrero
patronal, dentro dei campo del derecho, todavia se necesita que los dingentes sindicales y algunos
patrones entiendan el papel que deben de desempeniar en un México progresista, para permitir una
verdadera justicia -

En noviembre de 1978 se reforma él Articulo 123 Constitucional para incluir la siguiente
daclaracién’ " Toda persona Util, al efecto promoveran la creacién de empleos y la organizacion
social para el trabajo conforme a laley "

OBJETIVO

En este tema se lleva a cabo la comprension de manera clara, precisa usando metodologia
sencilla

Los elementos esenciales de las reiaciones obrero patronales tiene su finalidad en la equidad de
arbas partes ya que esto nos ayuda a tener un mejor desarrolic dentro de las organizaciones y
respecto al pais nos permite tener una estabilidad que la necesitamos para no tener un clima de
incertidumbre para que empresas extranjeras inviertan el capital en nuestro pais.

El patron debe tener un panorama muy ampho para con sus trabajadores o sindicato y cumplir sus
necesidades sin llegar al paternalismo.

En lo reahzado veremos los derechos y obligaciones tanto de los patrones como de los
trabajadores por 1o tanto la ley regula a cada uno de estos grupos como un tercero en discordia
con el fin de mantener la congruencia entre dichos miembros.

Fara eso necesitamos saber el resultado de! contenide de un orden general de relaciones de
derecho establecido, desde luege mas permanentes de menor imitacion en su alcance

Las obligaciones en términos generales se clasifican en funcion de la naturaleza de su objeto como
lo menciona el Articulo 1824 del Cadigo Civil se dice;

i.- La cosa gue el obligado debe de dar.
Ii.- Ef hecho gque e! obiigado debe hacer 0 no hacer,

La awversidad de objetos determinados, con esto se habla de obligaciones de no hacer que en
terminos menos técnicos se denominan prohibiciones, ahorra bien, en el derecho del trabajo, tiene
un especial significado las conductas patronales, que st caracterizarse como una obligacién tipica
de no hacer. no implica una conducta propia sino la aceptacion de una conducta ajena. asi
podemos hablar de obligacién de tolerar

Con lo siguiente nos podemos dar cuenta de la complejidad de llevar a cabo de manera eficiente
I~s relaciones obrero patronales.

Con esto manejamos el derecho de preferencia, los descuentos, pagos, INFONAVIT, las medidas
de seguridad e higiene, capacitacitn entre otras



El objetivo fundamental es tener unas buenas relaciones laborales para la productividad de la
empresa, los patrones y trabajadores teniendo siempre una equidad y responsabilidad con su
trabajo.

NDERECHOS Y OBLIGACIONES DE LOS TRABAJADORES Y PATRONES

Para el trabajador y el dirigente es indispensable conocer cuales son los derechos cuales sus
obligaciones, con esto podemos recordar el principio general del derecho, que a todo derecho le
corresponde una obligacion,

Las obligaciones institucionales participan de la naturaleza de la institucion. En medida surgen
como un modelo, o de un patrén ordenador " de una vastisima gama de relactones.
Vamos a ver algunas obligaciones de los patrones.

OBLIGACIONES DE DAR

Atendiendo a las obligaciones mencicnadas en el Articulo. 132, encontramos las siguientes:
A)  Pagar los salarios e indemnizaciones

B) Proporcionar oportunamente a los trabajadores los dtiles, instrumentos y materiales
necesanos, de buena calidad y en buen estado para la ejecucion del trabajo y repararlos tan
luego dejen de ser eficientes, siempre y cuando los trabajadores no se haya comprometido a
usar herramientas propias.

¥
C) Proporcionar local seguro para la guarda de los instrumentos y utiles de trabajo
pertenecientes al trabajador.

D) Proporcionar a los trabajadores el numero suficientes de asientes o sillas, en las casas
comerciales, oficinas, hoteles, restaurantes y otros centros de trabajos analogos y en los
establecimientos industriales cuando lo permita la naturaleza de! trabajo.

E) Pagar lo necesario para el sostenimento en forma decorosa de los estudios técnicos,
industriales o practicos, en centros nacionales o extranjeros, de uno de sus trabajadores o de
uno de los hijos de estos

F) Proporcionar a sus trabajadores los medicamentos profilacticos que determine la
autoridad sanitania en los lugares donde existan enfermedades tropicales o endémicas o
cuando exista peligro de epidemia.

G) Reservar, cuando la poblacion fija de un centro rural de trabajo exceda de 200 habitantes
un espacio de terreno no menor de 5000 metros cuadrados para el establecimiento de
mercados publicos, edificios para los servicios municipales y centros recreativos, siempre que
dicho centro de trabajo este a una distancia no menor de 5 kilémetros de la poblacidon mas
proxima,

H} Proporcionar a los sindicatos, en los centros rurales, un local para que instalen sus
oficinas.

OBLIGACIONES DE HACER

A} Expedir cada 15 dias, solicitud de los trabajadores, una constancia escrita de numeros de
dias trabajados y del salario percibido.



B)  Expedir al trabajador que lo solicite 0 se separe de la empresa dentro del término de 3
dias, una constancia escrita relativa a sus servicios

C) Poner en conocimiento del sindicato titular del contrato colectivo y de fos trabajadores de
la categoria inmediata anterior los puestos de nueva creacion, las vacantes definitivas y las
temporales que deban cubrirse.

D)  Fijar y difundir las disposiciones conducentes de los reglamentos de higiene y seguridad
en lugar visible de los establecimientos y lugares donde se presta el trabajo.

E) Hacer las deducciones que soliciten los sindicatos de las cuotas ordinarias.

F) Hacer las deducciones de las cuotas para la constitucién y fomento de sociedades
cooperativas y cajas de ahorro,

OBLIGACIONES DE NO HACER

A)  Maltratar a los trabajadores de palabra o de obra.
B) Rechazar trabajadores por razdn de su edad o de su sexo.
C)  Exigir que los trabajadores compren sus articulos de consumo en tienda o lugar determinado

D) Exigir o aceptar dinero de los trabajadores como gratificacién porque se les admita en el
trabajo o por cualquier otro motivo que se refiera a las condictones de este.

E} Interverur en la vida sindical de sus trabajadores.

F) Hacer ¢ autorizar colectas o suscripciones en los establecimientos y lugares de trabajo.
G) Ejecutar cualquier acte que restrinja a los trabajadores los derechos que otorga las leyes.,
H)  Hacer propaganda politica o religiosa dentro del establecimiento

) Poner en el "indice” (las llamadas listas negras), a los trabajadores que se separen o sean
separados del trabajo para que no se les vuelva a dar ocupacion,

J} Portar armas en el interior de i0s establecimientos ubicados dentro de las poblaciones,

K) Presentarse en los establecimientos en estade de embriaguez o bajo la influencia de un
narcético o droga enervante.

OBLIGACIONES DE TOLERAR

A)  Permitir a los trabajadores que para ejercer el derecho del voto en las elecciones populares
y para el cumplimiento de los servicios de jurados, electorales y censales, falten a su trabajo,
cuando esas actividades deban realizarse en horas de trabajo.

B) Permitir a los trabajadores faltar a su trabajo para desempefiar una comisién accidental o
permanente de su sindicato o el estado, siempre que avisen con la oportunidad debida, y que el
namero de trabajadores comisionado no sea tal que perjudique la marcha del establecimiento. Sila



comision es permanente los trabajadores podran volver al puesto que ocupaban siempre y cuando
regresen a su trabajo dentro del término de 6 anos.

C) Permitir la inspeccién y viglancia que las autoridades de trabajo practiquen en su
establecimiento para cerciorarse del cumplimiento de las normas de trabajo y darle los informes
que a ese efecto sean indispensables, cuando lo soliciten.

OBLIGACIONES COMPLEJAS

A) Colaborar con las autoridades del trabajo y de educacion, de conformidad con ias leyes y
reglamentos a fin de lograr la alfabetizacion de los trabajadores.

B} Capacitar y adiestrar a sus trabajadores.

C) Instalar las fabricas, talleres, oficinas y demas lugares en que deban ejecutarse los trabajos,
de acuerdo con los principios de seguridad e higiene

D) Observar las medidas adecuadas y las que fijan las leyes para prevenir accidentes en el uso
ce magurmnarna, instrumentos o materiales de trabajo y disponer en todo tiempo de medicamentos vy
matenal de curacion indispensable, a juicio de las autonidades que corresponda.

E) Contribuir al fomento de las actividades culturales y del deporte entre sus trabajadores y
proporcionar 10s equipos y utiles indispensables.

F)  Hacer las deducciones previstas en la Fraccion IV del articulo 97 y la VIl del Articulo 110, ¥
entregar los descuentos a las instituciones bancarias acreedoras.

() Proporcionar a las mujeres embarazadas, 1a proteccion que establezcan los reglamentos
LAS OBLIGACIONES INSTITUCIONALES A CARGO DE LOS TRABAJADORES

OBLIGACIONES DE DAR

Como es légico suponer ya que la pnncipal obligacion de los trabajadores, es de hacer, esto es,
realizar el trabajo contratado, las obligaciones de dar a su cargo, son minimas.

OBLIGACIONES DE HACER

A) Ejecutar el trabajo con la intensidad, cuidado y esmero apropiado y en la farma, tiempo y
lugar convenidos.

B) Dar aviso inmediato al patrén salvo caso fortuito o fuerza mayor de las causas justificadas
que le impidan incurnr al trabajo.

C)  Prestar auxilios en cualquier tiempo que se necesite, cuando por siniestro o riesgo inminente
peligren personas o los intereses del patron o de sus compafieros de trabajo.

D) Integrar los organismos que establece la ley fundamentalmente comisiones mixtas a nivel,
empresarial

E) Comunicar al patrén las enfermedades contagiosas que padezca, tan pronto tenga
conocimiento de ellas



F)  Comunicar al patrdn o a su representante las deficiencias que adviertan, a fin de evitar dafios
y perjuicios a los Intereses y vidas de sus compaferos de trabajo o de los patrones

OBLIGACIONES DE NO HACER

A)  Guardar escrupulosamente (no divulgar), los secretos técnicos, comerciales y de fabricacion,
de los productos que elabore la empresa y asuntos administrativos reservados, cuando su
divulgacion pueda causar pericios a ala empresa.

B)  Ejecutar actos que puedan poner en peligro su propia seguridad y las de sus compaferos de
trabajo o la de terceras personas, asi como la de los establecimientos o lugares en que €l trabajo
se desempeia

C)  Fatltar al trabajo, sin causa justificada o sin permiso del patron.
D) Sustraer de la empresa o establecimiento Utiles de trabajo 0 matena prima elaborada.
E) Presentarse al trabajo en estado de embriaguez.
)
F} Presentarse al trabajo bajo influencia de algun narcético o droga enervante, salvo que exista
prescripcion médica. En todo caso debera de poner en conocimiento al patron.
C) Portar armas en el lugar de trabajo, salvo que este lo exija.
H)  Suspender las labores sin autorizacion del patron.

1) Hacer colectas en el establecimiento o lugar de trabajo.

J) Usar los utiles y herramientas suministrades por el patron, para objeto distinto de aquél a que
estan destinados

K)  Hacer cualquier clase de propaganda en las horas de trabajo dentro del establecimiento.

OBLIGACIONES COMPLEJAS

A)  Cumplir las disposicicnes de las normas de trabajo que le sean aplicables.

B) Observar las medidas preventivas e higiénicas que acuerden las autoridades competentes y
las que indiquen los patrones para segundad y proteccién personal de los trabajadores.

C) Desempefar el servicio bajo la direccion del patrén o de su representante, a cuya autoridad
estaran subordinados en todo lo concerniente al trabajo.

D)}  Observar buenas costumbres durante el servicio

E) Someterse a los reconocimientos medicos previstos en el reglamento interior de trabajo y
demas normas vigentes en la empresa o establecimiento, para comprobar que no padece de
alguna incapacidad o enfermedad de trabajo contagiosa o incurable.

EL DEBER DE FIDELIDAD

A)  Guardar los secretos de la empresa.



B)  Abstencion de actos de competencia.
C) Obligacion de trabajar eficientemente
D)  Obligacidn humanitana de asistencia.
E) Obligacién de actuar con honestidad

DERECHOS Y OBLIGACIONES LABORALES PARA TRABAJADORES Y PATRONES

La Constitucidn Politica de los Estados Unidos Mexicanos, Titulo Sexto, Articulo 123, Apartado Ay
la Ley Federal del Trabajo constituyen el marco juridico que reguia la relacién laboral de los
trabajadores.

Todo trabajador tiene derecho al trabajo digno y socialmente Gtil, bajo condiciones que aseguren la
vida, salud y un nivel economico decoroso para €l y su familia. No pueden hacerse distinciones por
raza, sexo, edad, credo religioso, doctrina politica o condicidn social y se debe promover y vigllar la
capacitacién y adiestramiento del trabajador.

TRABAJO

Es un derecho y un deber social. No es articulo de comercio, exige respeto para las libertades y
dignidad de quien lo presta. Debe efectuarse en condiciones que aseguren la vida, 1a salud y un
nivel econdmico decoroso para el trabajador y su familia, )

MARCO JURIDICO

La Constitucion Politica de los Estados Unidos Mexicanos, en su Articulo 123, y la Ley Federal del
Trabajo constituyen el marco juridico gque regula la relacidon de trabajo. No pueden hacerse
distinciones por motivos de edad, sexo, raza, credo religioso, doctrina politica o condicion social.

CONDICIONES GENERALES DEL TRABAJO

(_ey Federal de! Trabajo Art. 25y 56, 279 al 284)
La Ley Federal del Trabajo dispone que en ningun caso las condiciones de trabajo pueden ser
inferiores a las fijadas en la propia Ley.

La jornada de trabajo no puede exceder el maximo legal, de ocho horas para la diurna, siete para
la nocturna y siete y media para ia mixta.

Por cada seis dias de trabajo se tiene derecho a disfrutar, por io menos, de un dia de descanso
con goce de salario integro.

Por mas de un ano de servicios se debera disfrutar de un periodo anual de vacaciones pagadas.

En ningun caso podra ser infertor a seis dias laborables y aumentara en dos dias laborables hasta
llegar a doce por cada afio subsiguiente de servicios, después del cuarto afio, el periodo de
vacaciones aumenta en dos dias por cada cinco de servicio

En ningun casc las condiciones de trabajo pueden ser inferiores a las fijadas en la propia ley, es
importante que consten por escrito, Por ello, deberas solicitar a quien requiera de sus servicios, la
firma de un contrato en el que se estableceran de manera clara y precisa los términos de la
confratacion:

El nombre, nacionalidad, edad, sexo, estado civil, domicilio (tuyos y del patrén).

Ol trabajas por obra, tiempo determinado, o por iempo indeterminado.

El tipo de trabajo se va a realizar.



El lugar o lugares donde tiene que presentarte a laborar.
Las horas de la jornada (nunca mas de 8 horas).

Cdmo y cuanto van a pagar

Dia y lugar del pago.

[)ias de descanso.

Vacaciones.

OBLIGACIONES DE LOS TRABAJADORES

(Ley Federal de Trabajo Art. 134)
Asistir puntualmente a tu trabajo

Desempefar con cuidado y dedicacion las labores gue te han sido encomendadas. en la forma,
tiempo y lugar convenidos

Desempenar el servicio bajo las instrucciones del patrén o jefe inmediato,
Conservar en buen estado las herramientas que le proporcione el patrén,

Prestar auxilio en caso de incendios ¢ desastres graves, que pongan en peligro la vida o los bienes
del patrén o de los compafieros de trabajo

Informar al patrén st sufres de alguna enfermedad contagiosa en seguida gue tenga conocimiento
ce la misma

Cumplir con esmero las labores derivadas del contrato de trabajo

Obedecer las medidas de seguridad e higiene sefaladas en el centro de trabajo.
Observar buenas costumbres durante el servicio.

Participar en las Comisiones Mixtas integradas en el centro de trabajo.
No ingerir bebidas alcoholicas en el trabajo o presentarse a laborar en estado de embriaguez
OBLIGACIONES DE LOS PATRONES

Freferir en igualdad de circunstancias a tos trabajadores que le hayan servido satisfactoriamente
por mayor tiempoc

Guarda la debida consideracién y buen trato.
Proporciona capacitacion y adiestramiento para e! mejor desempefio en el trabajo.

Cumplr las disposiciones de seguridad e higiene para prevenir accidentes y enfermedades de
trabajo.

DERECHOS DE LOS TRABAJADORES

{Ley Federal del Trabhajo Art 132, 133, 136 a! 153-X)

E!l pago dei salario minimo cuando menos y en efectivo, semanaimente en el lugar donde trabaje.
Pago de aguinaldo anual.

Participar de las utiidades de la empresa.

Sin costo, habitaciones adecuadas e higiénicas, con espacio suficiente para el y su familia (esposa
e hijos en su caso).



Por cada 6‘ dias que trabaje, un dia de descanso.

Capacitacién para el trabajo

El pago por el tiempo excedente, al doble de lo fijado para las horas normales.
Buen trato en &l trabajo.

Cuando tus herramientas ya no sirvan, deberan reponerlas ¢ repararlas sin costo alguno sin costo
alguno para el trabajador

Si el lugar donde prestan los servicios se encuentra a 100 0 mas kilémetros de la poblacion en que
vives, el patron debera pagar el transporte hasta el centro de trabajo y si es necesario también el
de su familia

Es importante gue sepa el trabajador que su patrén tiene la obligacién de inscribirlo en el Instituto
Mexicano del Seguro Social para contar con los beneficios de las prestaciones que otorga:

a Por enfermedad ordinaria. atencidbn médica, medicinas y hospitalizacién para el trabajador,
esposa, hijos o padres en su caso

b En caso de que sufran accidente de trabajo, atencidon medica y medicinas, sin costo

c. Servicio de guarderia para sus hijos.

d. Si el accidente de trabajo le impidiera laborar, se pagara su salario integro hasta que sane.

e. Pensién por invalidez, por accidente o enfermedad que contradiga en el trabajo.

PROHIBICIONES DE LOS TRABAJADORES

(Ley Federal del Trabajo Art. 135.)
F altar al trabajo sin causa justificada 0 sin permiso de tu patrén.

Presentarse a trabajar en estado de embriaguez o bajo la influencia de drogas, asl como hacer uso
de éstas durante el desempeno de sus labores,

Tomar del lugar de trabajo herramientas o productos propiedad del patrén sin su permiso.

Portar armas de cualquier clase durante |as horas de trabajo a menos que te lo permitan por el
puesto que desempenes

Realizar cualquier acto que ponga en pehgro su propia segundad, la de sus companeros o la del
legar donde trabajas

DERECHOS LABORALES DE LA MUJER

{Ley Federal del Trabajo, Art. 164 al 172)
Tiene los mismos derechos y obligaciones que los hombres, salvo que esté embarazada o
amamantando

Si esta embarazada, no se le pueden obligar a realizar trabajos pesadoes, que pongan en peligro su
salud y la de su hijo que espera; tampoco se le obligara a estar presente cuando fumiguen o hayan
fumigado, ni cuando apliquen agroguimicos.

También tiene derecho a descansar seis semanas antes y seis después de que nazca el bebé; en
este periodo recibira el pago completo del salario y conservara su empleo.



Durante el tiempo en que amamante al recién nacido, tienes derecho a descansar media hora, dos
veces al dia,

TRABAJADORES DE 14 Y 16 ANOS.

(Ley Federal del Trabajo, Art. 173 al 180)
En ia jornada de trabajo no puede ser mayor de seis horas diarias, divididas en dos periodos
maximos de tres horas y entre cada uno, una hora de reposo.

No pueden obligar ha trabajar los domingos y dias de descanso obligatorio.
E! patron debe dar el ttempo necesario para que asistas a la escuela,

No podran obligar a realizar labores que pongan en peligro su salud y crecimiento (por ejemplo:
aphcar fumigantes o agroquimicos)

La Ley prohibe el trabajo de los nifios menores de 14 afos (Art. 123 Constitucional, Apartado "A"
Fraccién 1)

DERECHOS LABORALES PARA PERSONAS
MAYQORES DE 60 ANOS

En la actualidad la vejez tiene una definicion legal, al establecer una edad en la que las personas
puedan optar por retirarnos del trabajo y obtener el beneficio social de una pension.

En México, sin embarge, las tendencias demograficas demuestran un considerable incremento de
adultos mayores en mejores condiciones de salud y con una esperanza de vida creciente, lo jue
facilita la posibilidad de recibir una segunda orientacidn vocacional y con ella el adiestramiento
para reincorporarnos a la fuerza laboral de nuestro pais.

PREFERENCIAS

Ei Articulo 154 nos indica que si no existe un Contrato Colectivo de Trabajo o el celebrado o no
tiene Ia cldusula de admisibn los patrones estan obligados a ser sus preferencias con respecto a 1o
anterior

La Ley sefiala la obligacion patronal de emplear no menos de un 90% de trabajadores mexicanos,
el patron podréd emplear temporalmente a trabajadores extranjeros, en una proporcion que no
exceda del 10% de los de la especiaidad Los trabajadores extranjeros tendran solidariamente la
obligacidn de capacitar a trabajadores mexicanos en la especialidad que se trate Las Limitaciones
en materna extranjera no son aplicables a los directores y administradores.

f:l extranjero emigrante o visitante tienen diversas limitaciones que no le permiten trabajar, en una
empresa determinada, necesita la autorizacion de |la Secretaria de Gobernacién.

La Ley ordena que las vacantes definitivas, las provisionales con duracién mayor de 30 dias y los
puestos de nueva creacion seran cublertas escalafonariamente por el trabajador de la cateooria
inmediata inferior, del respectivo oficio o profesion. El escalafén ciego es el mayor enemigo de!
progreso.

En &1 Articulo 43 Fraccidn de la Ley Federal Del Trabajo Al Servicio Del Estado se ordena dar
preferencia. en igualdad de condiciones, conocimientos aptitudes y antigledad.

En él Articulo 157 L F.T. si el patrén no respeta los derechos de preferencia, los trabajadores
excluidos podran solicitar a la Junta de Conciliacion y Arbitraje que se les otorgue el puesto o se
les indemnice con el impore de 3 meses de salario, ademas del pago de los salarios caldos.
Cuando un trabajador tenga mas de 20 afos de prestar sus servicios al patron solo podra rescindir
su relacién de trabajador las causas que sefala él Articulo 47, en caso de reincidencia procedera el
despido.
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En realidad, no existiendo un sistema legal de clasificacion de mérntos que sea de observancia
obligatoria, el requisito de la igualdad de circunstancias se puede convertir en un facil instrumento
para eludir el mandato legal. Puede pensarse que serd muy sencillo para el patron invocar
circunstancias particulares y aun objetivas.

Los factores de preferencia que marca la Ley, a partir de la reforma, son las siguientes’

1. Nacicnalidad mexicana
2. Servicios prestados satisfactoriamente, por mayor tiempo.
3 El hecho de tener a su cargo a una familia, y no tener otra fuente de ingrisos
economicos.
4. El de pertenecer al sindicato.
PAGOS

Para entender en concepto de salario es conveniente entender 1as siguientes caracteristicas.
a) Debe ser remunerado
b) Debe ser por lo menos equivalente al minimo.
c) Debe ser suficiente
d) Deber ser determinado o indeterminable.
e) Debe cubrirse periédicamente.
f) El salario en efective debe pagarse en moneda de curso legal,
a) El salario en especie debe ser apropiado y proporcional al salario pagado en efectivo.
h) Debe haber reciprocidad entre el salario y el servicio.
CLASIFICACION DE SALARIOS.
a) Por su naturaleza
Solo en efectivo
En efectivo y en especie
b) Por la férmula de valuacion
Por unidad de tiempo.
Por unidad de obra.

Por comision.
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De cualguwer otra manera.
c) Por su determinacion.
1.- En cuanto a la cuantia.
Salario minimo general
Salario minimo profesional
Salaro remunerado
2.- En cuanto su origen de su fijacién
Legal
Individual
Por contrato colectivo de trabajo.
Por contrato-ley
Por resclucion de la Junta de Conciliacion y Arbitraje.
d) Por causa que lo origina,
Ordinania
Extraordinario
Excepcional (gratificacion especial),
Anual {aguinaldo)
e) Por los factores que lo integran.
Noémina o tabular.
Por cuota diaria.
Integral
f) Por la oportunidad de pago.

Semanal.
Quincenal.
Mensual.
Anual.

La Ley sefiala como una obligacion de los patrones pagar a los trabajadores los salarios e
indemnizaciones, de conformidad con las normas vigentes en la empresa 0 establecimientc No
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consiste solamente en pagar los salarios convenido, sino hacerio en el tiempo, lugar y forma como
lo indica la L.F.T.

El cumplimiento de esta obligacién de lugar a la accidn de rescision del contrato por el trabajador,
con la consiguiente responsabilidad del patron, consiste en indemnizar con 3 meses de salario y el
pago de otras cantidades que expresa el Articulo 50 de ia Ley.

HABITACIONES OBRERAS

En caso de empresas que se establezca en un lugar retirado que su poblacidn exceda de 200
habitantes deberd reservar un espacio de terreno de 5000 metros cuadrados, para el
establecimiento de un mercado publico, instalacion de edificios, servicios municipales centros
recreativos.

La Ley de INFONAVIT trata de sustituir la obligacién patronal, de alquilar casa a los trabajadores
con una contribucion del 5% de los salarios que pague. E! patréon a fin de constituir un fondo que
otorgue a los trabajadores créditos baratos y suficiente para adquirir en propiedad habitaciones
comodas e higiénicas, para su casa-habitacion y el pago de pasivos adquiridos por ese concepto
Articulo 137 de la Ley

La asamblea general de INFONAVIT se constituye en forma tripartita, se integra de 15 miembros
designados por las organizaciones de trabajadores, 15 miembros por las organizaciones
patronales y el ejecutivo federal designaran a los 15 miembros que representan al estado.

SEGURIDAD E HIGIENE EN EL TRABAJO

Uno de los objetivos principales de la Secretaria del Trabajo y Prevision Social, es promover la
mejoria de las condiciones fisicas y ambientales en que se desempenfa el frabajo de los centros
productivos del pais, para de este modo contribuir al beneficio mutuo de los trabajadores y de las
empresas.

La Direccién General de Seguridad e Higiene en el Trabajo, tiene el compromiso de propiciar una
mejor normativa a fin de generar un medio ambiente iaboral seguro y productivo, abatir los indices
de riesgo de enfermedades y accidentes y facilitar ai empresario y al trabajador el cumplimiento de
las disposiciones legales en materia de segundad e higiene, para contribuir al incremento de la
productividad y el bienestar de la salud de los trabajadores

NORMAS OFICIALES MEXICANAS DE SEGURIDAD E HIGIENE

{Ley Federal de Trabajo, Art. 512; Norma Oficial Mexicana NOM-017-STPS-1994)

Cuando se aplique fumigantes o cualquier tipo de agroquimicos, tu patrén tiene la obligacion de
darle el equipo de proteccidon adecuado como: mascarilla, guantes, botas y traje, para prevenir que
sufra enfermedades y accidentes de trabajo. .

El patréon debe ensedar a usar, conservar, mantener, guardar y reponer el equipo de proteccion
que le sea proporcionado.

Darle a conocer el programa de seguridad e higiene en el trabajo y capacitarle para ejecutar el
mismo.

PREVENCION DE ACCIDENTES
La Fraccion XVII del Articulo 132 impone al patron la obligacién de cumplir las disposiciones de

seguridad e higiene que fija las leyes y los reglamentos para prevenir accidentes y enfermedades
en los centros de trabajo y lugares gue deban ejecutarse las labores, disponer en todo tiempo de
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los medicamentos y materiales de curacién indispensables para primeros auxilios, se debe dar
aviso a la autoridad competente de cada accidente que ocurra

El patrén tiene la obligacién de inscribir a sus trabajadores del seguro social.

Ef Articulo 46 de 1a L.F.T de la materia exime a los patrones del cumplimiento de las obligaciones
que sobre responsabilidades de nesgos profesionales.

Las indemnizaciones deben ser pagadas por el patrdon para considerar precisar cuanto un
empresario tenga inscrito a su trabajador o trabajadores en el Seguro Social por aplicacion del
Articulo 80 L.F.T. queda eximido del pago de tales indemnizaciones que carresponda al Sequro
Social.

E! patron debe de pagar indemnizaciones supernores a !as que otorga ta Ley en los casos de
riesgos profesionales, .

MEDIDAS DE HIGIENE

El patrén, al establecer su negociacién, debe de estar sujeto a reglamentacién relacionada con el
aspecto higiénico de ias instalaciones.

HERRAMIENTAS Y UTILES DE TRABAJO

La Fraccion 1l del Articulo 132 impone al patrén |a obligacidon de proporcionar oportunamente a los
trabajadeores los utiles, instrumentos y materiales necesarios para ejecutar el trabajo convenido,
salvo cuando el trabajador no se haya comprometido a usar su herramienta.

PERMISOS

La lhcencia constituye un permiso otorgado al trabajador para ausentarse por un periodo
determinado con o sin goce de sueldo. No esta reglamentada en la Ley sin en cambio, es objeto de
constante procuracién en los Contratos Colectivos de Trabaje.

Las finzlidades que se le persiguen con las licencias son infinitas. Por regla general tienen por
objeto permitir al trabajador atender un asunto particular o familiar urgente o bien, desempefiar una
funcion sindical, circunstancial o permanentemente: asi, asistir alguna convencion cbrera, para lo
que puedan otorgarse algunos dias de licencia, o para desempednar un puesto de eieccion sindical
que contractualmente autorice dejar de laborar durante el periode en que desempefie el cargo.

Hay otro tipo de licencias, particularmente en l0s centros de ensefianza que se denomina "licencias
sabaticas”, por regia general de una extensidn importante y cuya finahidad es dar al profesorado la
oportunidad de perfeccionar su preparacion asistiendo ha otros centros de estudio, sin dejar de
percibir un suelde En la universidad nacional auténoma de México el permiso sabatico se otorga al
profesorado de tiempo completo y de medio tiempo y comprende un afio por cada 5 de trabajo
continuo, con pago integro del salario

En la licencia encontramos también una forma de interrupcion de la realizacién laboral que, por
regla general solo afecta a la obligacion de trabajar y, eventuatmente, a la de pagar el salario, pero
mantiene en vigor las demas obligaciones sin afectar, por otra parte, los derechos de antiglt:dad
que se siguen incrementando en fa mayoria de los casos, durante el pericdo de ausencia

El Articulo 132 Fraccion IX, X se refiere a la obligacion que tiene el patron de conceder permisos a
sus trabajadores en los siguientes casos:

a) Para que pueda ejercer el voto en las elecciones populares y que cumpla con los
servicios de jurados electorales y censales a que se refiere el Articulo V.
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b) Para que falte a sus labores para desempefar una comisién accidental o permanente de
su sindicato ¢ dei estado.

La Ley sobre si el permiso debera ser con goce 0 sin goce de salano se condiciona a la obligacién
patronal para concederlo al hecho de que las actividades enumeradas deban cumplirse en sus
horas de trabajo. En el sequndo caso se trata de permisos para una comision sindical o del estado.
El sindicato respectivo tiene €l monopoiio del trabajo, por ng poder contratar el patron diversos
trabajadores que le envian como candidatos, esta oportunidad se debe de entender que el
organismo sindical provea de lo necesario al patrén para cubrr los puestos.

El trabajador podra volver al puesto que ocupaba, conservando todos los derechos derivados de su
respectivo contrate, siempre y cuando el regreso tenga lugar dentro del término de seis afios.

Por altimo desprendemos, también gue transcurrido los seis afios sin que regrese el patrén tiene
derecho de rescindir su contrato sin responsabitidad para €}

Los patrones también deben de conceder permisos de sels semanas, con goce de salario, a las
mujeres antes del parto en el periodo de lactancia, dos descansos extraordinarios por dia de media
hora cada uno para amamantar a su hijo y durante el periodc de embarazo no encomenuarle
trabajos fisicos que exijan un esfuerzo considerado ( Articulo 170)

ACTIVIDADES DEPORTIVAS

La Fraccion XXV del Articulo 132 impone a los patrones 12 obligacion de contribuir al fomento del
deporte entre sus trabajadores y proporcionarles los equipos y utiles indispensables. Esto debe ser
a la capacidad de la empresa casos de discrepancia tendra que someterse a ia decision de los-
Tribunales de Trabajo

RELACIONES HUMANAS

En la Fraccion Vi de dicho Articulo indica que el patron debe guardar la debida consideracion,
absteniéndose del mat trato de palabra o de obra -
Todos los seres humanos tenemos problemas y preocupaciones que son propios y la misidén del
Jefe de Personal es tratar de entender a su personal de captar sus inguietudes y ayudarlo a
resolver sus problemas

El superior tiene gue actuar con energia y decisiéon para tener la debida obediencia, pero a su huen
juicio queda el transgredir fa disposicion absteniéndose de ejecutar actos © usar locuciones que
ofendan al trabajador.

CARTAS DE SERVICIO

La Ley en la Fraccion VIl impone al patrén que debe de otorgar esta carta; pero es claro que
cuando los servicios no han sido satisfactorios asi, se debe de hacer constar.

LUGARES PARA GUARDA

Cuando el trabajador tiene que usar en su trabajo instrumentos o utiles que son de propiedad
personal, el patrén esta obligado a proporcionar un local para la guarda de ellos.

Fraccion IV el patrdn normalmente es el que proporciona los instrumentos de trabajo y también
acondiciona el lugar seguro para que los guarde el trabajador,

INSPECCIONES

La Ley establece en 1a Fraccién XXV la obligacidn patrenal de permitirle la inspeccién y vigilancia
que las autoridades del trabajo practiquen en su establecimiento, para cerciorarse
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Del cumplimiento de las normas del trabajo y darle los informes que ese efecto sean
indispensables Cuando lo soliciten,

En relacién con la vigitancia de las medidas de seguridad e higiene se realizan visitas, por los
inspectores del Seguro Social en las Empresas sujetas a este régimen como consecuerzias
legales sobre el aumento o disminucién en la cuantia de las cuotas que paga por seguros de
riesgos profesionales

PROPORCIONAR LOCALES SINDICALES

En los centros rurales de trabajo se imponga al patron la Fraccion XXI del Articulo 132, la
obligacién de proporcionar al sindicate si io solicitan, un lugar que se encuentre desocupado para
que en el instale sus oficinas

Ei patrén tiene la facultad para cobrar por ese local. Con el sindicato obteniendo como mejoras la
prestacion del Contrato Colectivo, en el cual dicha prestacion es que el patron proporcione el local
adecuado sin cobrar renta, y aun teniendo edificios, previos del sindicato los patrones cubren los
servicios esenciales edificios.

DESCUENTOS

tos mas comunes descuentos los que el patron debe realizar en los salarios, tratandose de cuotas
sindicales y aquellas para la caja de ahorro lo anterior se encuentra en el Articulo 132 de la
Fraccion XXI1'Y XXl

CAPACITACION

En toda empresa se debe de partir del conocimiento integral de la misma. Para ello es necesaro
elaborar el diagnéstico situacional, que permita conocer las condiciones y caracteristicas actuales
del centro de trabajo a efecto de compararlas con los objetivos organizacicnales y traducir 1as
diferencias en un programa de trabajo que incluya las acciones a realizar, para mejorar el
desempedo individual y colectivo, las condiciones de trabajo y eievar los niveles de competitividad.
En este contexto, ios problemas y diferencias identficados que tengan que ver con el adecuado
desempefic de las funciones encomendadas a los trabajadores, permiten determinar las
necesidades y las prioridades en la formacion y desarrollo de sus recursos humanos.

En el entorno laboral el sistema de formacién reconocido es la capacitacion, que facilita e impulsa
los procesos de cambio que reguieren las organizaciones.

La capacitacidon se concibe como el proceso de formacidn continuo e integral a través del cual se
adquieren, desarrollan y actualizan conocimientos, habilidades y actitudes de los trabajadores para
su mejor desempefio

Es una de las técnicas modernas ya que sefala a los patrones que adiestren a su personai y los
capactten para que aumenten su productividad en su labor y pueda sin mayor trastorno en el
trabajo, ocupar puestos de superior categoria con un mejor sueido.

CONSTITUCION DE LA COMISION MIXTA

Para facilitar la organizacion y operacién de!l proceso capacitador, se conforma un grupe de trabajo
responsable de vigilar ia instrumentacién del sistema y de los procedimientos de capacitacion
conforme a las necesidades de los trabajadores y de las empresas

Para constituir la comisién mixta es necesario observar las siguientes normas:
Estar integrada por igual numero de representantes del patron y de los trabajadores,
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La eleccion de los representantes patronales la realizara directamente el patrén o su representante
legal.

-

Para el caso de relaciones colectivas de trabajo, el Secretano General del Sindicato designara a
los representantes de los trabajadores.

Cuando en la empresa sélo rija contratacion individual, los trabajadores elegiran por mayoria a sus
representantes.

Se deben elaborar fas Bases Generales de Funcionamiento que sefalen los objetivos, funciones y
mecanica de trabajo

Algunos aspectos a considerar al momento de integrar la comisién mixta se refieren al numero de
establecimientos y al tipo de relacién contractual existente:

Si la empresa cuenta con mas de un establecimiento y las relaciones laborales lo permiten, es
recomendable constituir una sola comision mixta y apoyar su operacidn con la creacion de
cubcomisiones en cada uno de ellos.

En caso contrario, se puede integrar una comisién mixta por centro de trabajo.

La LFT. en & Articulo 132 Fraccion XV se impusc la obligacion a ios patrones de organizar
periddicamente cursos de ensefianza de capacitacion o adiestramiento para sus trabajadores, de
conformidad con los planes y programas que se elaboren con los sindicatos o trabajadores,
informandoala S T.P.S.

Los patrones pueden establecer centros o escuelas segun su capacidad econdmica pueden
capacitar a sus propios trabajadores, también pueden celebrar convenios con escuelas e Institutos
con conocimientos en tas Areas que convenga a sus intereses,

Instructores externcs independientes.

Personas fisicas que por si mismas e independientes al centro de trabajo desarrollan acciones de:
capacitacion,

El regrstro que otorga la STPS es voluntario.
Instituciones o escuelas de capacitacion

Personas fisicas o morales con plantilia de instructores, programas y cursos de capacitacion.
Es requisito para este grupo de agentes capacitadores externos contar con el registro
proporcionado por la STPS

El patrén tiene diferentes opciones para este fin:
A) Que el propio personal de la empresa, habilitado como instructor, imparta la capacitacién.
Se sugeere, seleccionar a las personas que tengan 10s conocimientos técnicos vy
experiencia en |as actividades en que se va a capacitar y formarlos como instructores.
B)
C) Contratacion de servicios externos de capacitacién,
D)
Para este propésito, existen dos tipos de agentes capacitadores externos:
C) Utilizacién de agentes auxiliares de capacitacion

Se puede disponer también de los diversos servicios de asesoria técnica y administrativa de

aquellas empresas que, sin ser instituciones de capacitacion, participan en el proceso de formacion
cel personal de Ios centros de trabajo con los que existe relacion contractual por ta adquisicion de
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un bien o servicio de cualquier naturaleza con objeto del aprovechamiento del mismo o la
compraventa de bienes y servicios

Este tipo de instructores no requiere tramite algunc de registre ante 1a STPS,
E} Capacitacion en el extranjero o por técnicos extranjeras

Las empresas pueden incluir acciones de capacitacion de sus recursos humanos de empresas
ubicadas en el extranjero, © bien, a técnicos extranjeros que visiten el pais para formar a los
trabajadores mexicanos, de conformidad con las relaciones comerciales y laborales establecidas
Tampoco se debe realizar tramite de registre con la autoridad laboral

Los empresarios tienen la obligacion de becar a sus trabajadores o a uno de sus hijos (Fraccion
XiV) nos indica que el patrén cuando tenga mas de 100 y menos de 1000 trabajadores, debera
sostener en forma decorosa al becario mientras haga estudios técnicos, industriales y practicos, en
centros especiales, nacionales o extranjeros.

La designacién del becario se harad tomando en cuenta sus aptitudes, cualidades y dedicacion.
Cuando el trabajador tenga mas de 1000 debera sostener a 3 becarios.

La beca se cancelara cuando el becario se ha reprobado o cuando se observe mala conducta, pero
entonces, sera sustituido por otra persona.

El becario que hubiere terminado sus estudios debera prestar sus servicios al patrén a un ano de
plazo.

Los patrones tienen |a obligacién de propercionar capacitacion y adiestramiento a sus trabajadores,
stendo objeto, de ello ta Fraccidn Xl

Al‘formular el dictamen en la camara de senadores se dijo: la capacidad de trabajo de! hombre es
el instrumento primario, objetivo sélido, indiscutible de su paricipacidn en los procesos de
informacion y creacion de los sectores que demanda la comunidad. No debe limitarse solo aspecto
técnico de una empresa sino amphar el ambito cultural dei individuo, 1o mismo en el arte, que en la
ciencia, en to moral o en la técnica. Es de interés social promover y vigilar ia capacitacién y

“adiestramiento de los trabajadores.

En el Articulo 158, queda claramente establecida la posibildad de que. cuande un patrén ha
capacitado a todos sus trabajadores de una categoria inferior a aquella en que ocurra una vacznte,
el ascenso debe cofresponder a quien haya demostrado ser apte o tenga mayor antigiiedad.

Por otra parte se adiciono el Capitulo 3BIS de la Ley sobre CAPACITACION Y ADIESTRAMIENTO
de los trabajadores y se indico que todo trabajador tiene derecho a que su patrén le proporcione
capacitacion o adiestramiento en su trabajo, que le permita elevar su nivel de vida productiva,
conforme a los planes y programas formulé un comun acuerdo por el patron y el sindicato o sus
trabajadores y aprobados por la S T P.S. de acuerdo al Articulo 153-R, dispondra de 60 dias para
£u aprobacién o modificacion

Es importante tener en cuenta que la capacitacion o adiestramiento deberan impartirse durante las
horas de la jornada de trabajo Articulo 153-E salvo por ia naturaleza de los servicios de! patrén y
del trabajador.

‘Cuando el trabajador pretenda capacitarse en una actividad distinta a las labores que desempefie

ala empresa, pues en tal caso la capacitacion sera en las horas de la jornada de trabajo.
CTRO TIPO DE OBLIGACIONES A LOS PATRONES

En el Articulo 132 Ley Federal de Trabajo dispone que el patrén debera mantener el naraero
suficiente de asientos o sillas a disposicion de los trabajadores tambien el patron ponga en
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conocimiento de Sindicato Titular del Contrato Colectivo y de los trabajadores de la categoria
inmediata inferior, los puestos de nueva creacién las vacantes definitivas y las temporales que
deban de cubrirse.

OBLIGACIONES DE LOS TRABAJADORES SEGUN ARTICULO 134
OBEDIENCIA

En la cuarta Sala de la Suprema Corte de Justicia ha sostenido el siguiente criterio.

Desobediencia, rescisidn de contrato de trabajo por ia manifestacién que el trabajador hace al
patron © a sus representantes de que no es posible cumplir con las ordenes que se le de en
relacién con el trabajo contratado, implica una desobediencia por lo que debe estimarse que el
patrén prueba la defensa de despido justificado que apoye en la Fraccién X| del Articulo 47 Ley
Federal del Trabajo

LEALTAD

El trabajador y el patron se identifican con el fin superior que los guia y que ambos aporten con la
mayor buena fe el acopio de experiencias y conocimientos, por parte del primero y de lealtad y
cooperacién por parte del sequndo. Asi creo que debe atenderse la Fraccion |V cuando ordena al
trabajador " Ejecutar el trabajo con la intensidad, cuidado y esmerc apropiado y, en la forma,
tiempo y lugar convenides.

MATERIALES E INSTRUMENTOS DE TRABAJO

La Fraccion VI dispone que los trabajadores debe restituir al patrdn los materiales usados se:
cometeria una falta de propiedad y hasta un delito, y si los dejaran abandonado su descuido seria
punible es frecuente el despilfarro cuando no se tiene el cuidado debido en los instrumentos y
utiles de trabajo : :

BUENAS COSTUMBRES

L a Fraccion VIl ordena que los trabajadores deben observar buenas costumbres durante el trabajo,
esta obligacion es de naturaleza ya que fue constituida en consideracion a la comunidad,

PRESTAMO AUXILIO

La Ley exige en ta Fraccion VI, que los trabajadores presten auxilios en cualquier tiempao que se
necesiten cuando por siniestro o riesgo eminente peligren las personas o intereses del patron o de
sus compafieros de trabajo. . -

EXAMENES MEDICOS

La Ley establece en la Fraccion X, la obhgacidn para el trabajader someterse a los
reconocimientos medicos previstos en el reglamento interior de trabajo y demas normas vigentes
en la empresa o establecimento, para comprobar que no padece ninguna mcapac:ldad o]
enfermedad de trabajo, contagiosa o incurable.

Las normas de reglamento interior y otras que estuvieran en vigentes en la empresa Emplicari la
obligacion de pasar examen médico de admision, y después periddicos pues el precepto legal
tiende a proteger el interés social.

EVITAR PERJUICIOS

La Fraccién Xl corrobora la idea a cerca de la relacién que existe entre el patron y el trabajador,
produce efectos mas haya de solo dar trabajo no solo recibir satario, al quedar obligados los
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trabajado’fes a comunicar al patrdén o a sus representares las cbservaciones que hagan para evitar
perjuicios de los intereses y vidas de sus compaieros o del propio patron.

GUARDA DE SECRETOS

La Fraccion X, impone que debe de guardar escrupulosamente los secretos tecnicos,
comerciales y de fabricacion de los productos © cuya elaboracién concurren, directa o
indirectamente, de los conocimientos por razén del trabajo que se desempena.

La Suprema Corte bien a reforzar la idea que, a un elemental concepto de fidelidad, corresponde
en no relevar aguello que sabe el trabajador por virtud de ta confianza gue se deposita en &l

AVISOS DE FALTAS AL TRABAJADOR

La Ley dispone en la Fraccion V del Articulo 134 que el trabajador debe dar aviso inmediato al
patron, salvo caso fortuito o fuerza mayor, de las causas justificadas que el impida-concurrir a su
trabajo estamos seguros que este guarda una estrecha relacién con {a causa de rescision de
contrato fundamentada por la ausencia del trabajo.

INVENSIONES DE LOS TRABAJADORES

La Ley Federal del Trabajo se refiere a fos derechos que tengan 0s trabajadores con motivo de
ventos que realicen en las empresas en las que presten sus servicios.
En estos preceptos disponen:

1. Que el inventor tendra derecho a que a su nombre figure como inventor de la invencién.

2, Que en el caso de que las labores del trabajador en la empresa sea precisamente de
investigacion o perfeccionamiento de los procedimientos utiizados en la negociacion, ¢ sea
que €l salario que perciba sea para realizar este tipo de labores Sin embargo, para el caso de
que el invento reafizado 1mplique beneficios para el empresario, desproporcionados cu: el
salario que se pague al inventor, la ley dispone que por convenio entre las partes, o en su
defecto por decisiéon de ia J:C A tendra derecho e! citado inventor a una compensacién
complementana a su salario

3 En otros casos, o sea cuanto las labores del trabajador no consista precisamente en
investigacion, la invencion, que realice sera de su exclusiva propiedad; pero el patrén tendra
derecho preferente, en igualdades circunstancia, al uso exclusivo ¢ la adquisién de la invencién
y de las correspondientes patentes

CONCLUSIONES

La memoria que elabore permite encontrar los derechos y obligaciones que surgen en ias
relaciones laborales, con esto me permite analizar [as desventajas que tienen el trabajador en
nuestros dias y tener un margen mas amplio con otros paises.

Con esta memoria sabemos como puede afectar en la empresa, localidad, estado y en el pais los
medios de productividad ya que con esto podemos tener un pais estable para las empresas de la
iniciativa privada

Tedo lo que cumple los grandes organismos es por su buena disposicién tanto del patréon como de
sus trabajadores o en su caso el sindicato ya que cumplen con las reglas de la Ley Federal Del
Trahajo

Los trabajadores en un periodo corto de tiempo han ganado terreno de acuerdo a la explotacion
dzl ser humano que se daba desde la esclavitud, la revolucién industrial hasta nuestros dias.
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Las nuevas legislaciones para beneficio de las clases trabajadoras es un estimulo al paso
interrumpido para obtener la igualdad de derechos con el patron sin obtener. bengficios que no den
resultado a la organizacion que laboran. CT

Salgado Calderdn Edgar
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