Capitulo 2

Proceso del trabajo y del puesto

En la empresa se lleva a cabo un proceso de blusqueda de clientes que va desde la prospeccion
de los proyectos, presentacidon, negociacion y cierre de los mismos, por lo que se hara una
breve descripcidén de este proceso, sin embargo al final de este proceso y durante la duracidn
del nuevo proyecto, la JSM esta directamente y muy relacionada con los clientes y proyectos
mismos, tomando en cuenta que, son estos proyectos a donde se envia la maquinaria para
habilitar la varilla, o en su caso, son clientes que han adquirido maquinaria a la cual hay que
darle mantenimiento, esto se ejemplifica en el siguiente diagrama de bloques.
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Los primeros pasos del proceso son la prospeccion y presentacién del servicio de nuestro
producto y beneficios que ofrecemos a nuevos clientes, los cuales aun no nos conocen, o
también como en todas las empresas contamos con clientes que ya nos conocen y que
anteriormente ya han trabajado con nosotros, y realizan una requisicién del equipo que van a
requerir en su nuevo proyecto.

Posteriormente, la Jefatura de Ventas presenta a los clientes nuestro producto, y en conjunto
con la Jefatura de Operacion solicitan la informacién del proyecto, tal como: Calibre maximo de
acero de refuerzo (varilla) que van a manejar en el proyecto, volumen promedio o maximo a
utilizar en todo el proyecto, y tiempo de ejecucion del mismo, opcionalmente se requieren los
planos estructurales del proyecto para hacer el andlisis y conocer el tipo de armado que se
realizara ademas del tipo de piezas de habilitado que se trabajaran.

También se debe analiza el tipo de operador requerido en el proyecto puesto que existe una
clasificacion de nuestros operadores que van desde el tipo A hasta el C, esto se determina por
la dificultad del proyecto y su tiempo de ejecucion.

Con lo anterior se ofrece a nuestros clientes la mejor opcion y propuesta para llevar a cabo su
proyecto en tiempo y forma con una produccion garantizada y con la maquinaria que realmente
se necesita para poder alcanzar la produccion deseada cuidando los costos para nuestro cliente.

Esto se lleva a cabo debido a que en ocasiones el cliente, al no conocer de manera especifica el
funcionamiento y el trabajo de estos equipos, creyendo que necesitan mayor nimero de
maquinas de las que realmente se requieren para llevar a cabo de manera eficiente su
proyecto; ademas que aun no cuentan con la experiencia, ni la garantia de poder abastecer con
la materia prima, que es el acero de refuerzo (varilla) toda la maquinaria.

También en ocasiones aunque ya han trabajado con el sistema, quieren comenzar con un gran
numero de maquinas sin tener definidas las areas de trabajo, ni asegurado el abastecimiento
del acero como anteriormente se menciono, pudiendo ocasionar con todo esto un gasto mayor
al no aprovechara al 100% los equipos.

Por ello después del andlisis del proyecto, y luego de determinar la cantidad ideal de maquinas
con las cuales se va a comenzar o cuantas maquinas realmente va necesitar el proyecto para
trabajar dptimamente para obtener los beneficios que ofrecemos, nuestro cliente tiene que
realizar el siguiente paso que es la contratacién formal, firmando los documentos necesarios
tales como: contratos, pagares, pagos de anticipos y depdsito del primer servicio, para lo cual
después de esto se tiene un tiempo estimado de entrega de equipo de entre 5 a 7 dias habiles.

En este punto la JSM vy el jefe de dicha area comienza a participar directamente, ya que la
Jefatura de Ventas y la de Operacién al tener asegurado el proyecto, le comunican a la
Direccién General del nimero de maquinas que se requieren para el nuevo proyecto, y es ésta
misma le comunica al Jefe de Servicio y Mantenimiento de esto, para que éste mismo informe
sobre los equipos listos o la etapa de mantenimiento en la que se encuentran.

Este tema se trata en la junta general los Lunes, donde se discuten los pendientes de la
semana y del mes de todos los departamentos, y es aqui donde el Jefe de Servicio y
Mantenimiento da a conocer la disponibilidad y capacidad de los equipos en almacén listos para
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salir a obra (Figura 6), los que estan en proceso de mantenimiento y el tiempo en que estaran
disponibles y los que se encuentran en espera de comenzar con su mantenimiento.

También en este punto se considera la maquinaria de los proyectos activos (Figura 7), los
cuales en ocasiones estan proximos a terminar y por consiguiente, también el préximo retorno
de la maquinaria a taller, de la cual hay que saber de manera aproximada, dependiendo del
tiempo y del desempeio que hayan tenido en la obra.

La consideracion de los equipos que regresan se hace en base a un control de los
mantenimientos recibidos de cada equipo (Apéndice A) que se va llevando durante el tiempo
que estuvieron en proyecto donde se ha ido especificando el destino de cada una de las
refacciones, 0 mantenimientos realizados de cada uno de ellos.

Con lo anterior podemos conocer las condiciones casi reales en las que llega el equipo a taller y
evaluar si seria factible sélo hacer un mantenimiento preventivo general para volver a enviarlos
a un nuevo proyecto, decision que debe tomar el Jefe de Servicio y Mantenimiento de forma
responsable, sabiendo que un error en esto, puede ser costoso para la nuestra empresa, por
cuestiones de calidad en el servicio a nuestros clientes, en tiempo de horas hombre, en dinero
por cuestiones de transporte, refacciones, etc. Por ello no se deben tomar estas decisiones a la
ligera ya que la Direccidon General confia en las indicaciones y decisiones de la JSM con respecto
a la situacion fisica y operativa de la toda maquinaria ya sea que regresa, que esté lista o en
proceso de mantenimiento.

Figura 6
La imagen muestra la maquinaria que se

encuentra en almacén listas para salir a obra.
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Figura 7
La imagen muestra la maquinaria de alguno de los
proyectos en funcionamiento, y que préximamente

estara de regreso para mantenimiento




Entonces tenemos que los equipos presentan diferentes etapas, una de ellas es cuando
regresan de obra y entra a taller, la otra cuando ya se encuentran en taller ya sea en proceso
de mantenimiento o en espera de entrar a mantenimiento, la otra que estén lista para salir
nuevamente a algun proyecto, cuando salen y se entregan en los nuevos proyectos, y la ultima
ya trabajando en obra

En la etapa de retorno de equipo de obra y entrada a taller, el Jefe de Servicio y Mantenimiento
elabora el documento de retorno de equipo (Apéndice F "Retorno de Equijpo”, y junto con su
personal, realiza la revisién visual y prueba de funcionamiento de los equipos, efectuando un
levantamiento de datos sobre el estado del equipo en los formatos de revision y entrada de
equipo a taller ya sea dobladora, cortadora o combinada (Apéndice B) que se disefio para tener
un registro de la situacién real de llegada de los equipos de obra.

Los Formatos se dividen en dos partes una es de prueba mecanica y de las partes de desgaste
0 piezas eléctricas que hay que reparar o cambiar (Apéndice B Primera parte) y la otra es una
inspeccion visual del equipo, la cual se divide en tres partes principales de cada equipo, donde
se realizan las anotaciones pertinentes sobre las actividades y trabajo que se tenga que realizar
para su reparacion (Apéndice B segunda parte).

Estos formatos nos permiten saber en cualquier momento el estado fisico o de funcionamiento
de los equipos, de sus piezas y areas a reparar al momento de comenzar con su
mantenimiento, evitando volver a efectuar la revision y prueba.

Esta se forma de registro se cred porque hay ocasiones en que las maquinas tardan demasiado
tiempo en ser reparadas, ya sea por cuestiones de flujo de efectivo dentro de la empresa,
refacciones dificiles de conseguir, por el costo tan alto de su reparacion, o porque no son
requeridas para algun nuevo proyecto, ya que con la maquinaria que se encuentra en
funcionamiento se logra cubrir la demanda de los nuevos proyectos, asi entonces como ya se
comento con la aplicacion y trabajo de dichos formatos se evito la necesidad de volver a revisar
y probar dicha maquinaria.

En la etapa cuando las maquinas se encuentran en taller presentan dos fases una cuando se
requiere del equipo y hay que comenzare su reparacion de manera urgente y otro cuando se
les va dando mantenimiento poco a poco para ir teniendo maquinaria en almacén listas para
salir a obra.

Entonces si el equipo entra a mantenimiento urgente, el Jefe de Servicio y Mantenimiento con
apoyo de su personal y de los diferentes formatos y tablas tales como: La tabla de control de
mantenimiento de cada uno de los equipos (Apéndice A) donde se registra si regreso de obra,
si esta en taller, o si esta aun en obra y todos los trabajos que se le efectuaron; los formatos de
entrada a taller de cada tipo de equipo (Apéndice B “Entrada de equipo”) y la tabla de de piezas
principales de desgaste (Apéndice C) que se elabord para conocer el tiempo de vida util de las
partes basicas de cada tipo de equipo y con ello saber cuando se necesitara mantenimiento
preventivo o correctivo.

Con lo anterior se hace una comparacion de como llega o se encuentra el equipo y de cuando
fue su Ultimo mantenimiento y se evallan sus elementos y vida Util para elaborar la remesa
(Apéndice D “Remesa”) correspondiente, para la reparacion del equipo, la cual incluye todos o
la mayoria de los elementos que se utilizaran para dicha reparaciéon, tales como:
Microlimitadores, Cuchillas, Zelios, Fuentes, Botones, Pintura, etc. (Figuras 8 y 9), dicha remesa
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ya elaborada pasa a la Direccion General para su aprobacion y se genera la caja de efectivo
para que el departamento de compras surta dicha remesa.

El tiempo de entrega del equipo tiempo varia debido al departamento de compras y de la
disponibilidad de las refacciones, para lo cual en ocasiones se toma la decisién de tomar la
partes en buen estado de otros equipos para no demorar la salida de los solicitados, sin
embargo aqui es donde tengo que ver la prioridad de ello pues si hay algo que tardara mucho y
es muy costoso en ocasiones no es muy conveniente pues para poder arreglar nuevamente el
equipo al que se le retiraron las refacciones se hara mas complicado y costoso para la Direccidn
General, por lo que a veces es mejor esperar si existe esta posibilidad, pero si no se tiene otra
opcidn para fines practicos lo mejor es reducir el tiempo de entrega y hacer el registro de esto y
del conocimiento de lo que sucede a las direccion general, si no en el momento, a la brevedad
posible, para poder contemplar dichas reparaciones para cuando se requieran los equipos.

Por ello dicha remesa en ocasiones se va modificando en el proceso de mantenimiento (Figura
10) debido a imprevistos en refacciones que no estaban contempladas en un inicio ni en el
costo, por lo que este punto es el que se tiene que minimizar, para hacer mas eficiente el
proceso de mantenimiento, el cual poco a poco debido al control de cada una de las maquinas,
se ha mejorado, de tal forma que cuando llega una maquina se sabe cual fue la Ultima
reparacion que tuvo, que fallas presentd o viene presentando y cada vez disminuye el nimero
de elementos que no se llegan a considerar en dichas remesas.

Figuras 8y 9
Muestra algunos elementos eléctricos desgaste y cuchillas

Figura 10
Cortadora CRM55 en proceso de
mantenimiento.
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Cuando no se requiere el equipo de manera urgente y se va dando el mantenimiento poco a
poco, se evalla que tipo de equipo es el siguiente para que entre a mantenimiento, esto es que
se debe considerar el costo, la dificultad y el tiempo en que se tendra dicho equipo, para ir
contando con un equipo de cada tipo a la vez, cubriendo cualquier necesidad que surja con un
nuevo proyecto.

Este proceso es el mismo al anterior cuando se requiere un equipo de urgencia, ya que se
elabora una remesa en base a las diferentes tablas antes mencionadas, la remesa pasa a la
direccién general para su aprobacidn, después al departamento de compras y esta surta las
refacciones para comenzar con el mantenimiento.

Una vez listos los equipos, pasan al almacén donde permanecen en espera de ser solicitados
para algun proyecto.

Cuando los equipos son solicitados y estan listos para entrega, el Jefe de Servicio y
mantenimiento junto con su personal prueban la funcionalidad del equipo y para que el primero
elabore el documento de entrega de equipo (Apéndice F "Entrega de Equipo”) para el cliente,
donde se sefiala el nimero de equipo, el tipo de equipo, sus accesorios, lugar de salida del
equipo, lugar de entrega y responsables de envio y recepcion en obra.

La instalacion del equipo al efectia la cuadrilla de técnicos que el Jefe de Servicio y
Mantenimiento envia para la puesta en marcha del equipo, o también si es factible la realizan
nuestros operadores los cuales en su mayoria conocen la forma correcta de conectar los
equipos.

Entonces, una vez que las maquinas estan trabajando en obra y operadas por nuestro personal
capacitado, se tiene un monitoreo sobre el estado y funcionamiento de los equipos, los cuales si
llegan a presentar alguna falla, el operador reporta dicha falla, para saber si él puede solucionar
el dicho problema o no.

Si no es posible el Jefe de Servicio y Mantenimiento o uno de sus técnicos se comunican con el
operador para orientarlo en la revisidon de algunos puntos para la su soluciéon o reparacion del
equipo la cual en ocasiones es posible reparar con tan solo la asesoria via telefénica.

Sin embargo cuando no es suficiente la asesoria via telefénica, se analiza la gravedad del
problema y se solicitan las refacciones pertinentes que nos permitiran resolver dicha falla, y es
aqui donde se evalla, gravedad del problema, tomando en cuenta la carga de trabajo, ya sea
en la obra, en taller, en servicio (7abla 1 "Actividades”), y la disponibilidad de refacciones en
inventario, o en su caso si no se cuenta con ellas porque en ocasiones se tienen que adquirir de
proveedores externos; lo cual toma varias horas o un par de dias dependiendo de cada pieza,
esto para tomar la decisidon para enviar la cuadrilla de técnicos y resolver el problema lo antes
posible.

El tiempo de respuesta es mi deber reducirlo al minimo para lo cual he tenido que hacer una
gestion con la Direccion General pues como sabemos en ocasiones no se ve la importancia de
tener un almacén bien surtido con las refacciones esenciales para la reparacion de los equipos y
lo Unico que se toma en cuenta es el costo de las mismas, por lo que frecuentemente o lo que
en un principio se hace es pedir y comprar las refacciones en el momento especificadas en las
remesas.
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Por lo que debido a esto la JSM ha acordado una forma de trabajo con el departamento de
compras, para crear un pequeio almacén de las piezas principales, las cuales se autorizaron
adquirir, sin embargo se tomo la decisidon de no cambiarlas, ya que las piezas del equipo al cual
se le estd realizando el mantenimiento, se encontraban en buen estado y funcionando
Optimamente.

Teniendo con esto, la posibilidad de ir guardando poco a poco refacciones en almacén, utiles en
un futuro para resolver los problemas de mantenimiento de algin otro equipo, reduciendo el
tiempo en la entrega de los equipos o de su reparacién, ya que muchas veces requieren con
urgencia estas reparaciones.

Esta forma de trabajo la Direccidon General la ha aceptado pues se nota el maximo
aprovechamiento de las refacciones, la reduccion de tiempo de respuesta y reparacion de los
equipos, ademas de la disminucion de gastos y costos de mantenimientos que en ocasiones por
cuestiones econdmicas no hubiera sido posible resolver en el momento.

Asi entonces y retomando el tema del mantenimiento de los equipos en obra locales, si es
necesario el envio de una cuadrilla del personal técnico para solucionar el problema y si se
cuenta con las refacciones necesarias, se manda a dicho personal, el cual tiene la instruccion de
llevar a cabo la reparacién en el menor tiempo posible para no afectar la produccidon de acero
habilitado del proyecto.

Si surge un imprevisto en la reparacidn, el personal técnico se lo hace saber al Jefe de Servicio
y Mantenimiento el cual ya sea que esté en el mismo lugar del problema o en oficinas, para que
tome la decision adecuada para resolver el problema y la cuadrilla regresa a taller a sus
actividades dentro del mismo estas reparaciones pueden desde unas horas, y hasta un par de
dias.

Otra situacién es cuando la maquinaria esta en obra foranea y ha pasado determinado tiempo
de operacion y trabajo, por lo que hay que efectuar mantenimientos preventivos, los cuales en
ocasiones hay que evaluar la factibilidad de realizarlos en sitio (Figuras 11 y 12), o si es mejor
cambiar el equipo por otro que esté disponible y listo para trabajar, si este es el caso se elabora
el documento de Cambio de Equipo (Apéndice F "Cambio de Equipod”) donde se especifica la
maquinaria que se retira y la que se entrega es sustitucién para seguir trabajando en obra,

Asé entonces la maquinaria que es sustituida llega a taller para recibir el mantenimiento
necesario para salir a obra nuevamente (Figuras 13 y 14).
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EJEMPLOS DE MANTENIMIENTO EFECTUADOS EN TALLER Y EN OBRA

Figura 11
Maquinaria en proceso de mantenimiento
realzado en obra

Figura 13
Proceso de mantenimiento que reciben las
magquinas en taller

Figura 12
Magquinaria después del mantenimiento realizado en
obra

Figura 14
Maquinaria después del mantenimiento en taller
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En ocasionas los mantenimientos en sitio no resultan tan benéficos, ni para nuestros clientes, ni
para nosotros, esto es por el tiempo, la disponibilidad y costo de la reparacion ya que no se
cuenta con la infraestructura del equipo, los accesorios, ni la herramienta necesaria para llevar
a cabo dicho mantenimiento.

La decision de realizar en sitio o en obra el mantenimiento la tiene el encargado de la JSM pues
es el quien conoce las ventajas y desventajas de cada una de estas situaciones, y toma asi la
mejor decisidn, la se hace saber a la Direccion General para que de la autorizacion de los
viaticos del personal

En ocasiones la Direccion General pensdé que la mejor opcion es siempre efectuar el
mantenimiento en sitio, sin embargo, la JSM hasta la fecha a dado los argumentos necesarios
para tomar la mejor decision de la accién a tomar para llevar a cabo dicho mantenimiento, tal
como atencion al cliente, tiempo de reparacion, costo, dificultad, infraestructura necesaria, etc.

Asi entonces se ha logrado que la Direccion General se apoye en los argumentos que la JSM da
sobre como y en donde debe de llevar a cabo el mantenimiento de los equipos ya sea en obra
(figura 11 y 12) o taller(figuras 13 y14), ademas de cuestiones como las refacciones de los
equipos y como dirigir el personal a mi cargo.

Un ejemplo de esto es cuando la falla o el problema no es posible atacarla y resolverla en sitio,
se analiza la posibilidad de cambiar el equipo como se menciono anteriormente por uno listo y
en funcionamiento en almacén, tomando en cuenta la disponibilidad que tengo de equipo y la
demanda de nuevos proyectos basandome en la tabla general para conocer rapidamente la
disponibilidad de los equipos.

El control de la maquinaria la cual es un nimero considerable, alrededor de 37 dobladoras, 33
cortadoras, 6 combinadas, sin contar 46 mesas se lleva en una tabla la cual se disefio para
tener un control de cada uno de estos equipos (Apéndice E "Tabla General”), aqui se mantiene
el control de todos los equipos, por ejemplo: donde se encuentran fisicamente, nimero de
obra, cliente, ubicacion del proyecto si es que estan en alguno, su estado fisico general, su
estado de mantenimiento de manera general, el tiempo aproximado de mantenimiento si es
que se encuentra en taller, la remesa actual o Ultima que contiene las refacciones necesarias en
ese momento para darle el mantenimiento requerido.

De manera paralela a esta tabla se lleva otra de control del costo de la Ultima reparacion y de
costo que ha tenido a lo largo del mes o afo (Cont. Apéndice E parte costos), tomando en
cuenta las refacciones adquiridas por el departamento de compras.

Asi entonces con esta tabla podemos saber en el momento que es lo que hay disponible, lo que
esta mas proximo, donde estan los equipos y esta tabla nos ayuda a saber de manera rapida la
situacion de los equipos, los que tenemos listos, los que tararian menos en ser reparados, a
encontrar de manera rapida la remesa para surtir las refacciones, por lo que es esta misma con
la que se mantiene el control de la maquinaria, con apoyo de las anteriormente mencionadas.
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Analisis e Interpretacion de los resultados

Las decisiones que se toman sobre la disponibilidad de maquinaria se basa en factores como: el
tiempo de reparacion, la disponibilidad de las refacciones, el costo de dicha reparacion, la
prioridad de entrega que tiene el cliente, el tiempo disponible en horas hombre de mis técnicos
para hacer la reparacion, etc., por lo que él responsable de la Jefatura de Servicio debe ser
precavido al tomar la mejor decision para nuestros clientes y para nuestra empresa, estas
decisiones se basan tomando en cuenta las tablas antes mencionadas de tal forma que cuando
se responda en el menor tiempo posible.

Las tablas de control has sido de vital importancia para poder mantener un control sobre lo que
hay que tomar en cuenta al momento de efectuar los mantenimientos de los equipos, ademas
de poder llevar a cabo un historial por cada uno de ellos lo que nos sirve también como apoyo
para ir ampliando nuestra experiencia en el mantenimiento de nuestros equipos

Esto se ve ya que ahora el personal técnico, también ya consulta estas tablas para poder asi
saber si ya se realizo alguno cambio de algin elemento y llevar a cabo la accion
correspondiente para su reparacion.

La tabla general (Apéndice E) es en donde se basa el control de todo el equipo tanto para todos
lo equipos ademas de llevar una actualizacion cotidiana de los movimiento de equipo y
mantenimientos, para asi tener de primera mano la informacion necesaria de cada proyecto y
de cada equipo en el momento que se necesite.

Debido al control de los equipos el mantenimiento que se le da a nuestros equipos dependiendo
del proyecto puede variar de 1 a 3meses, de 3 a 6 meses para un mantenimiento preventivo, y
si es un equipo que ya ha trabajado mas de un afo se trata de traer a taller para poder
efectuar un chequeo exhaustivo desarmando todo el equipo para revisar sus rodamientos
(baleros), transmisiones primarias y secundarias, limpieza, engrasado general, pintura, cambio
de aceite, cambio de bujes de desgaste, cambio de piezas eléctricas dafiadas, ajustes de
elementos como bandas, arrancadores, Zelios, contactores, etc.
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