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1. INTRODUCCION 

Anteriormente las empresas triunfadoras eran las que sacaban al 

mercado productos nuevos o innovadores, en la actualidad esto a 

cambiado, ahora las empresas importantes son las que hacen los mismos 

productos que las demas pero en menos tiempos o con menos pasos en 

los procesos. 

Para lograr esta rapidez muchas empresas redisefian sus procesos 

en un método al que se le ha llamado reingenieria, que en la actualidad 

es una idea popular, que ha dado buenos resultados a quienes [a han 

puesto en practica. 

Esta tesina tiene como objetivo promover un cambio radical aplicando 

la reingenieria en el departamento de mantenimiento de Vinci de México, 

S.A. de C.V. para obtener mejores resultados en cuanto al servicio que 

da esta a la empresa, como parte de un paso del proceso de produccién 

Este trabajo es una guia para reestructurar completamente el 

departamento, se da en el primer capitulo una introduccién para entender 

lo que es reingenieria, definiendo los conceptos fundamentales de esta 

filosofia, y subsecuentemente se habla de cémo implementaria en el 

mantenimiento. 

Ademas nos indica como mejorar los _procedimientos de trabajo, desde 

la recepcién del reporte de falla, hasta a entega del equipo funcionando, 

esto con el fin de evitar tempos muertos en produccion por la mala 

administracién del proceso de reparacion de la maquinaria
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Sé a tratado de tocar todos los procedimientos y recursos en los que 

hace falta mejorar, para que el cambio sea completo al momento de hacer 

la reingenieria. 

ts
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2. ANTECEDENTES 

La larga tradicion de VINCI en la fabricacién de pinturas comenzo 

hace mas de cincuenta afios en la Ciudad de México, cuando en mayo de 

1947 se fundo COLORES VINCI por el artista mexicano Roberto Duran 

Villalvazo, quien decidiéd elaborar sus propias pinturas para mejorar la 

calidad de sus obras de arte 

En el afio de 1966 se hace cargo de la compafiia un grupo de 

inversionistas mexicanos, quienes la manejaron a partir de ese afi, la 

empresa se diversifico e introdujo varios productos como gises, acuarelas, 

plastilina, crayones, juegos geométricos, etc. 

En 1967 se cambio el nombre de COLORES VINCI a VINC! DE 

MEXICO, S.A. DE C.V. Con este hecho, se reubicé fa fabrica para contar 

con mejores instalaciones, estructurandose en 5 departamentos 

productivos y una imprenta para necesidades internas. 

Debido a que fa compafiia tuvo un crecimiento importante, se vio en 

la necesidad de construir una nueva planta y fue en 1975 cuando VINCI 

se cambio a su domicilio actual. 

VINCI a combinado su tradicién e imagen para lograr productos de 

calidad y ofrecer un buen servicio al cliente, por lo que en la década de 

los 80's empezo a modificar y estandarizar sus presentaciones de 

acuerdo a las necesidades del mercado
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En 1997 VINCI fue adquirida por GRUPO DIXON, empresa fabricante 

de lapices y colores de madera. Esta empresa es !a que actualmente la 

administra, y al unirse las dos, se logro tener una gran diversidad de 

articulos papeleros. ' 

"Mamiaf de anduceion de VINCEDE MENICO 
Dept. De personal
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3.gQUE ES REINGENIERIA? 

EI concepto propone la reorganizacién de las compaiiias en torno a los 

procesos en vez de tareas y funciones Asi mismo propone que a través 

del aprovechamiento de la tecnologia informatica, las compahias podran 

mejorar su desempefio sustancialmente. 

Reingenieria es e! redisefo radical y rapido de !os procesos 

estratégicos de un valor agregado y de los sistemas, las politicas y las 

estructuras organizacionales que los sustentan para optimizar los flujos de 

trabajo y la productividad de una organizacion 

Para facilitar la comprension podemos definir lo que es un proceso: 

Un proceso es una serie de actividades relacionadas entre si que 

convierten los insumos en productos, los procesos se componen en tres 

tipos principales de actividades de traspaso (las que mueven el flujo de 

trabajo a través de las fronteras que son principalmente funcionales. 

Departamentales u organizacionales), y actividades de ‘control (las que se 

crean en su mayor parte para controlar los traspasos a través de las 

fronteras mencionadas) 

Reingenieria no es hacer mas con menos, es con menos dar mas al 

cliente El objetivo es hacer lo que ya estamos haciendo, pero hacerlo 

mejor, trabajar mas inteligentemente 

Es redisefiar los procesos de manera que no estén fragmentados. 

Entonces fa compahia se las podra arreglar sin burocracias e 

ineficiencias. La reingenieria empieza sin ningtin concepto, es decir sin 

dar nada por sentado.
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La reingenieria alcanza mejoras espectaculares en medidas criticas y 

contemporaneas de rendimiento, tales como costos, calidad servicio y 

rapidez. 

Algunos cambios que se pueden observar al implementar fa 

reingenieria son: 

* Cambios en las unidades de trabajo: departamentos funcionales 

hacia equipos de proceso. 

« Cambios de trabajo: de tareas multifuncionales. 

¢ Cambios de comportamiento: de control de tareas a 

responsabilidades compartidas. 

« Cambios de entrenamiento de personal hacia educacién personal. 

« Cambios de valores: de protector a productivo. 

« Cambios en la evaluacién: de actividad hacia evaluacién de 

resultados. 

* Cambios en la mentalidad gerencial: de jefe a entrenador. 

« Cambios en la estructura organizacional: de vertical a horizontal. 

« Cambios en los gerentes: de medidores de resultados a lideres. 

3.1 OBJETIVOS DE LA REINGENIERIA 

De acuerdo a la definicion de reingenieria podemos decir que se trata 

de conseguirla optimizacién de los recursos de la organizacién, 

poniendolo en coherencia con tos objetos a corto plazo que dimanan del 

plan estratégico de la compafiia, normalmente encaminado a satisfacer 

las necesidades y exigencias de los clientes, de la forma mas eficaz y 

rentable. 

La puesta en escena o la ejecucion de esta la definicién la podemos 

resumir en siete objetivos basicos a realizar:
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1. Identificaci6n de procesos horizontales que cruzan a través de las 

diferentes funciones de la empresa y que forman o deben formar 

parte de fa base del negocio. 

2. Identificacién y eliminacién de los procesos innecesarios y de las 

actividades no productivas o que no producen valor afiadido en los 

procesos nucleares o fundamentales de !a organizacion. 

3. Instalacién de !os nuevos procesos mediante pruebas piloto y su 

posterior extrapolacion. 

4. Cualificacién de las mejoras, absolutamente fundamentales para 

conocer en todo momento y de forma objetiva la mejora rea! y las 

tendencias con el paso del tiempo. 

5. Implantacién de los sistemas de gestion que permitan conocer 

adecuadamente y controlar las acciones y actividades de los 

nuevos procesos y organizacién. 

6. Asignacién de los responsables de los procesos: al igual que en las 

organizaciones tradicionales existen los jefes o directores de 

funcién o departamento, también ahora tendré que aparecer la 

figura del responsable o duefio del proceso. 

7. Cambio de la cultura y actitud de todos los componentes de la 

organizacion, involucrandose en el cambio y apropiandose del 

mismo, $o que permitira a la empresa seguir un proceso de mejora 

continua. 

Actualmente tres fuerzas, por separado y en combinacion, estan 

imputsando a las companiias a penetrar cada vez mas profundamente en 

un territorio que para las mayorias de los ejecutivos y administradores es 

desconocido. Estas fuerzas son: Clientes, competencia y cambio. 

Clientes: los clhentes asumen el mando, debido a que el mercado 

masivo hoy esta dividido en segmento, algunos tan pequefios como un
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solo cliente. Los clientes ya no se conforman con lo que encuentran, ya 

que actualmente tienen muchas opciones para satisfacer sus 

necesidades. 

Esto es igualmente aplicado en la relacién cliente-proveedor entre las 

proplas empresas, y los reclamos muchas veces se expresan en: o lo 

hacen como yo quiero o lo hago yo mismo. 

Los clientes se han colocado en posicién ventajosa, en parte por el 

acceso a mayor informacién. Para las empresas que crecieron con 

mentalidad de mercado masivo, la realidad es mas dificil de aceptar 

acerca de los clientes, en cuanto a que cada uno cuenta. 

La tecnologia transforma a la naturaleza de la competencia y la 

intensifica, las compafiias nuevas no siguen las reglas conocidas y hacen 

nuevas reglas para manejar sus negocios. 

E! cambio se vuelve una constante, !a naturaleza del cambio también 

es diferente. Los ciclos de vida de los productos han pasado de afios a 

meses A disminuido el tiempo disponible para desarrollar nuevos 

productos e introducirlos. Hoy las empresas tienen que moverse mas 

rapidamente, o pronto quedaran totalmente paralizadas. Ante este nuevo 

concepto, surgen nuevas modalidades de administracién, entre ellas esta 

la reingenieria, fundamentada en la premisa de que no son los productos, 

si no los procesos que los crean lo que llevan a las empresas al éxito a la 

larga. 

Los buenos productos no hacen ganadores, los ganadores hacen 

buenos productos. Lo que tienen que hacer las compafiias es organizarse 

en torno al proceso. Las operaciones fragmentadas situadas en 

departamentos especializados, hacen que nadie esté en situacién de
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darse cuenta de un cambio significativo, o si se da cuenta, no puede 

hacer nada al respecto, por que se sale de su radio de accién, de su 

jurisdicci6n o de su responsabilidad. Esto es consecuencia de un 

concepto equivocado de administracion organizacional. Lo grave es que 

estamos entrando en el nuevo siglo, con compafiias que no funcionaron 

en el XX con disefios administrativos del siglo XIX. 

3.2 TENDENCIAS DE LA REINGENIERIA 

La reingenieria es !a iniciativa nUmero uno que toman los altos 

mandos para alcanzar sus metas estratégicas. 

La competencia, la rentabilidad y la participacién de mercados son 

las cuestiones que con mayor frecuencia mencionan los altos 

ejecutivos para apelar a la reingenieria de procesos. 

La mayoria de los ejecutivos esperan ver resultados de la 

reingenieria de procesos en un afio o menos. 

Casi la mitad de los ejecutivos apelan el programa de reingenieria 

si se puede afectar a por lo menos el 10% de sus ingresos o 

gastos; casi el 90% de los ejecutivos apelan a la reingenieria si va 

a afectar el 25% de ingresos 0 gastos. 

Las metas de la empresa tales como aumento de rentabilidad, 

aumento de la satisfaccién de sus clientes, disminucion de costos 

y aumento de ingresos, son mas importantes para los ejecutivos 

en ta reingenieria que las metas del proceso tales como aumentar 

la precision y la rapidez.? 

“ Apnates de seman de rempeniens 

Iyot fuande la Crue tlemande 2
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4. ANALISIS DE SITUACION 

El concepto de situacién actual define una actividad gerencial que tiene 

por objeto ubicar a la empresa en su realidad presente y sus probables 

proyecciones. Se trata de preparar el camino de la reingenieria, mediante 

la construccién de modelos que al situarla en sus condiciones actuales, 

permitirian ademas obtener ventajas del cambio continuo a través de la 

informacién generada. 

Se pude usar un DAN (diagrama aplicado a los negocios) para conocer 

mucho mejor los procesos y usarse de guia para la reingenieria. 

En el! analisis de la situacién actual los modelos y la informacién 

asociada son la materia prima para simulaciones de cambio potenciales, 

mediante los cuales es posible establecer los efectos en las distintas 

areas de la empresa y sus necesidades particulares. Como usualmente 

se aplicara reingenieria a todas las operaciones, gradualmente, el andlisis 

correctamente desarrollado, permitiraé una evaluacién progresiva y 

fundamentara las propuestas de planeamiento a mediano y largo plazo. 

El analisis de situacién se refiere al estudio critico de datos pasados, 

presentes y probables en el futuro, como base para el proceso de 

planeamiento estratégico con el decisivo aporte de la ingenieria. La 

actividad que abarca suele denominarse también evaluacién actual o 

premisa de planteamiento. Uno de los principales objetivos consiste en 

analizar las tendencias, fuerzas y fenémenos clave que tiene un impacto 

potencial en la formulacién e implantacion de estrategias. 

Esto representa un paso critico, porque, algunos cambios en el entorno 

del negocio tendran un fuerte impacto en la dinamica de la empresa y
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para poder lograr los resultados optimos esperados es indispensable 

identificar las fuerzas antes de que el impacto llegue. En segundo lugar 

hay que examinar y evaluar adecuadamente dichos cambios del medio 

ambiente. 

Es evidente que el volumen de datos necesario que deben procesarse 

es muy elevado y dificulta notablemente las tareas, de no contar con las 

técnicas y herramientas informaticas adecuadas. 

Existen algunas caracteristicas del andalisis de situacién que deben 

comprenderse, como se expondra a continuacién: 

No existe una manera unica de llevar a cabo el analisis de situacion. 

Varia notablemente de una empresa otra en magnitud y complejidad, y 

aun dentro de distintos sectores de una misma organizacion. 

El alcance potencial de! analisis debe ser amplio y cubrir todos los 

factores importantes del entorno tanto interno como externo, aun 

cuando abarque areas convencionales del negocio como produccion, 

comercializaci6n, finanzas, ingenieria, personal, etc. 

El analisis se adaptara a ta entidad organica involucrada en el 

planeamiento. En esquemas descentralizados puede cubrir cada 

unidad, y en organismos centralizados abarcara su totalidad, en todos 

fos casos debera tenerse en cuenta el analisis, las interrelaciones 

funcionales. 

El analisis de situaciones no puede basarse solamente en elementos 

formales durante ef proceso de planeamiento, sino que incluira, como 

una parte importante, observaciones personales y consultas a fuentes 

confiables * 

1 
Apuntes de scarmniio de remap nacre 

Prot hia de li Crue Hernan?
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4.1 SITUACION DEL DEPARTAMENTO 

Primero daremos una breve introduccion de las actividades que se 

desarrollan en el departamento: 

El departamento de mantenimiento es el responsable de que tanto la 

maquinaria como los inmuebles de la empresa este siempre en Optimas 

condiciones. Y principalmente para que todo los demas departamentos en 

especial los de produccion, trabajen satisfactoriamente y alcancen sus 

metas propuestas. 

Dentro de lo que es mantenimiento se deben de manejar tres tipos: el 

correctivo, el preventivo y el predictivo. 

El mantenimiento correctivo es el que se lleva acabo después de 

que una maquina a fallado, y por lo regular se hace en el tiempo que se 

deberia usar para producir. 

El mantenimiento preventivo consiste en acciones que se toman 

antes de que la maquinaria falle, para esto se necesita informacion 

técnica de cada maquina, para saber el tipo de lubricantes, refacciones 

que se necesitan, vida Util de los componentes etc. 

En cuanto al mantenimiento predictive este es muy dificil de 

implantar por que en el se tienen que hacer mediciones y monitoreos de 

vibraciones, perdidas de calor, radiaciones etc., y para esto se necesitan 

equipos muy costosos, que desgraciadamente los directivos no se 

interesan por ellos, por que plensan que no tienen que ver con la mejora 

de la produccién Pero sin embargo es muy importante, por que gracias a
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este, se sabe cuando esta por fallar algun miembro de !a maquinaria y asi 

se puede aprovechar mas el tiempo produciendo, en lugar de estar 

haciendo mantenimiento preventivo 

El mantenimiento preventivo y el predictivo van de la mano por que 

gracias al predictivo se puede llevar un buen preventivo y por si fuera 

poco se puede llevar a casi cero el correctivo, esto es importante para la 

empresa, ya que de ellos depende el buen funcionamiento de todas las 

maquinas, y al funcionar bien estas se puede cumplir con tos tiempos de 

entrega de la produccién, entre otras cosas. 

Los departamentos de produccién a los que se Jes da mantenimiento 

actualmente son los siguientes: 

¢ Pinturas de agua (carteles) 

* pinturas de aceite (dleos) 

* gises 

« plastilina 

* crayones 

* acuarelas 

* juegos geométricos 

marcadores. 

Ademas de que esta por fusionarse con la empresa Dixon 

Ticonderoga, que produce Japices y colores de madera. 

Podemos considerar para nuestra conveniencia en este trabajo al 

departamento de mantenimiento como un proveedor y a los demas 

departamentos, principalmente a los de produccién, como los clientes.
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4.2 SERVICIO 

El departamento de mantenimiento es el encargado del buen 

funcionamiento de todas las maquinas existentes en la empresa, si este 

departamento no funciona bien puede ser el causante de que produccién 

no cumplan con las fechas de entrega, y de sus respectivas 

consecuencias. 

Los problemas principales que se tienen a! dar el servicio es que no se 

cuenta con la informacién necesaria para el apoyo técnico en las 

reparaciones, ademas de que el almacén de! departamento no cuenta con 

las refacciones que se necesitan, esto ocasiona que el tiempo de entrega 

de las maquinas reparadas sea mas del necesario. 

Una manera de mostrar las carencias del sistema actual para 

mantenimiento se ilustra en Ja fig. 4.1 con un DAN (diagrama aplicado a 

los negocios) del proceso actual que se sigue al solicitar el 

mantenimiento. 

4.3 CLIENTES 

Como se menciono anteriormente, los clientes son los demas 

departamentos de la empresa, principalmente el de produccion, que 

depende muchas veces del servicio de mantenimiento para cumplir con 

sus fechas de entrega, y desgraciadamente es el unico proveedor de este 

servicio que se tiene en la empresa. Y al no haber una buena 

coordinacién de ambos, en cuanto al tiempo que produccion tiene libre 

para darle mantenimiento preventivo a las maquinas, a estas solo se les 

da servicio cuando fallan.
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fig. 4.1 DAN del procedimiento actual de mantenimiento 

En poco tiempo la empresa se fusionara con la fabrica de lapices 

Dixon Ticonderoga, esto traera un aumento de lineas de produccién y por 

lo tanto de maquinas, por lo que se tendra que preparar un buen sistema 

de administracion para el departamento Mantenimiento tendra que crecer 

junto con produccién.
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4.4 INSTALACIONES Y EQUIPAMIENTO 

Las instalaciones en donde se encuentra el equipo para las funciunes 

de! departamento son los adecuados, se cuenta con él suficiente espacio, 

aunque para la futura fusion con DIXON se tendra que duplicar el area 

disponible, tanto para los equipos como para el personal involucrado en 

mantenimiento. 

En cuanto al equipamiento, no se tiene él suficiente para toda la 

plantilla de mecanicos, hay veces que se tiene que improvisar, esto 

obviamente que retarda el tiempo de mantenimiento a la maquinaria. Esto 

es en cuanto la herramienta, por que también se tienen carencias del 

equipo electrénico, que se utiliza para realizar diversas mediciones en las 

maquinas. 

Hace falta también equipo de computo para poder guardar la 

informacion generada, mas delante se discutira sobre este tema. Otro 

aspecto importante a considerar es que no se tiene un soft-wear para 

manejar todos los movimientos importantes del departamento como son: 

control de refacciones, control de fechas de mantenimiento preventivo, 

control de la vida util de las refacciones, etc. 

Se debe considerar para la futura unién de los mantenimientos de 

VINCE y DIXON un lugar para almacenar tas refacciones mas 

comunmente usadas, y que en dado momento no se puedan conseguir 

rapidamente para una emergencia. Y es que se tienen maquinas que 

producen un producto por segundo, y al haber una descompostura en Ja 

que la maquina esté parada al menos una hora, se dejan de producir
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3,600 productos, esto lleva a que se tenga que trabajar mas tiempo para 

Teponer ese tiempo muerto. Y entonces la empresa tendria que pagar 

tiempo extra, que redittta en menos utilidad. 

Con respecto a la maquinaria que se tiene actualmente se puede 

decir que la mas delicadas son las maquinas semiautomaticas, que tiene 

componentes electrénicos, y solo personal debidamente especializado las 

puede revisar, el resto de las maquinas no son tan sofisticadas y el 

personal que hay actualmente en mantenimiento las puede reparar. 

4.5 INFORMACION 

Este es un aspecto muy importante, por que para llevar un buen plan 

de mantenimiento preventivo se debe ilevar un excelente control de las 

tefacciones que debe de haber en el almacén, seguimiento de las 

modificaciones a las maquinas, calendarios de fechas de preventivo etc, 

Se tiene que tener la mayor informacién posible 

Actualmente todas las reparaciones y modificaciones que se hacen a 

las maquinas son registradas en algunas ocasiones en una bitacora 

general, esto provoca, que se tenga que desperdiciar tiempo buscando fa 

informacion cuando se requiere de esta. 

Por ejemplo: todos los baleros y chumaceras tienen una vida util (que 

es e] intervalo de tiempo que funcionan), al momento de remplazar alguna 

de estas piezas, se debe de tener registrado cuando se tlene que cambiar 

nuevamente, esto con el fin de que la maquina no tenga que parase y 

dejar de producir en una fecha no programada por ta falla de uno de estos 

elementos.
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En el caso anterior se debe tener informacion tanto de fa vida util del 

balero, como también si se tiene en existencia en el almacén, en caso de 

no ser asi, entonces de tendra que tener una lista con los el proveedores 

que lo tienen de entrega inmediata. 

Actualmente no se tiene informacion técnica completa de las 

maquinas que estan operando, esto repercute en muchos problemas y 

atrasos en los procedimientos de mantenimiento. 

4.6 TOMA DE DECISIONES 

Este es uno de los puntos mas importantes que tocaremos, debido a 

que la toma de una decision correcta, evita muchas perdidas de tiempo. 

Actualmente la unica persona autorizada para tomar decisiones es el 

Gerente del departamento. Esto trae algunos problemas consigo por las 

constantes triangulaciones de informacién, que deriva en perdida de 

tiempo, ya que al tener un problema el mecanico de turno pasa el reporte 

@ su supervisor y este a su vez lo pasa al Gerente. 

Hace falta capacitar a los mecanicos para que ellos mismos tomen las 

decisiones, cersiorandose de que estas sean acertadas, para esta se 

tiene que inculcar a la gente una cultura de responsabilidad de tratar de 

hacer las cosas una sola vez y bien hechas, de contribuir con los demas 

para llegar juntos a los objetivos. 

Tienen que hacerse procedimientos para ayudar al personal a tomar 

decisiones importantes, sin afectar los procesos de produccién y disefar 

un nuevo organigrama donde no se tengan que triangular demasiado las 

autorizaciones.
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4.7 PERSONAL 

En al departamento se tienen mecanicos especializados en electrénica, 

mecanica y electricidad, esto repercute en que si alguna maquina falla 

del sistema electronico, y el especialista indicado esta atendiendo otra 

maquina, esta tenga que estar parada, hasta que la persona indicada la 

pueda reparar. 

No se tiene un programa bien definido de capacitacién, para todos los 

miembros de departamento, cosa que hace falta para evitar las 

“especializaciones”. Es necesario que todos los trabajadores tengan por So 

menos los conocimientos basicos, de cada area para evitar 

contratiempos. 

En conclusion to anterior descrito son los problemas mas graves que 

tienen que atenderse inmediatamente para mejorar los procesos de 

mantenimiento, se tomaran como base para realizar los cambios que nos 

resulten al realizar la reingenieria.
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5. EL REDISENO DE LOS PROCESOS 

El redisefo de los procesos es de aplicacién a todas actividades 

industriales, administrativas y de servicios, no solo de empresas 

manufactureras, si bien en éstas puede ser mas facil puesto que a través 

de la ingenieria industrial se ha trabajado tradicionalmente en !a medicién 

y mejoramiento de las operaciones. 

Al decidir !a aplicacién de !a reingenieria para el redisefio de procesos, 

es preciso considerar la naturaleza de los procesos y los motivos por los 

que son, sin duda, los parametros que puedan decidir la rentabilidad del 

quebranto de! negocio. Se reconocen como estratégicas, tres razones 

principales que justifican y promueven la reingenieria: 

a) reduccion de costos 

b) obtencién de innovaciones 

c) destacar en competitividad, con miras a ser la mejor opcién del 

mercado consumidor. 

El redisefio de un proceso puede concretar reducciones de costos no 

imaginadas mediante las metodologias convencionales. La obtencién de 

innovaciones radicales implica en la mayoria de los casos “cambiar las 

teglas del juego” de manera que las actividades tradicionales que no 

agreguen valor son eliminadas y ‘as restantes, replanteadas y 

combinadas en nuevos esquemas de organizaciones de trabajo. 

2
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Se entiende que el propésito de introducir innovaciones en un proceso 

dado, a través de la reingenieria, es producir un cambio radical. Por ello, 

debe distinguirse esta clase de esfuerzos de aquellos que persiguen 

Unicamente algtin mejoramiento parcial 6 temporal. 

La aplicacién de la reingenieria debe comenzar, con un analisis 

sistematico de los procesos por redisefiar, que permita establecer las 

caracteristicas, alcances y limites de cada uno, como bases para 

concentrar el esfuerzo en los que mas criticamente lo requieran. 

5.1 METODOS DE REDISENO 

Existen basicamente 2 métodos para el redisefio de los procesos, estos 

son’ 

1. El redisefio sistematico: en el se tienen que identificar y entender los 

procesos existentes y después revisarlos en forma sistematica, para 

crear nuevos procesos con el objeto de lograr los resultados 

deseados. 

2. Método de Ia hoja en blanco: en este se vuelve a pensar la forma 

como se ofrece el producto o servicio y se disefian nuevos procesos a 

partir de cero. 

Muchas empresas escogen una combinacién de ambos y la eleccién 

entre estos dos procedimientos depende de lo que la organizacion 

considera mas cémodo y también de las escalas de tiempo que 

intervienen. Cualquiera que sea fa alternativa seleccionada, es importante 

asegurase que el analisis del proceso existente no sea excesivo, aunque 

este riesgo es mas alto en el método de disefio sistematico. Recuerde
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que el objetivo, independientemente del método escogido, sera lograr 

mejoras significativas en rendimiento. Por lo tanto, debe ponerse mas 

atenci6n al nuevo proceso que al antiguo, que sera simplemente un punto 

de partida. 

A continuaci6n se da una breve explicacién de que consta cada 

método, para que se analicen y se implante el mas adecuado a las 

necesidades de! departamento. 

5.2 REDISENO SISTEMATICO 

Este método la ventaja de que los cambios pueden efectuarse en 

forma incremetal y, por to tanto, rapidamente en pequefias fracciones, con 

rupturas y riesgos reducidos. Su desventaja es que su base es el proceso 

existente y es menos probable que surja un nuevo método innovador, 

como en el caso del método de hoja en blanco, aunque puede ocurrir. Sin 

embargo, este método incremental puede resultar en cambios 

significativos por pasos en el rendimiento, cuando se aplica en escala 

masiva, lo que se identifica como “mejoria incremetal masiva”. Muchas 

empresas han experimentado un cambio incremetal masivo, al poner en 

practica cientos de pequefias modificaciones, que llevan a mejoras 

significativas en rendimiento. No solamente se ha mejorado su 

rendimiento, sino que también esta aplicando la filosofia de mejora 

continua, que asegura que no se vuelve conformista y pierden su actitud 

competitiva. 

Finalmente el redisefio sistematico se convertira en parte integral de 

la vida organizacional.
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5.3 METODO DE LA HOJA EN BLANCO 

Este método tiene la ventaja que descarta las hipdtesis existentes, 

implicitas en el proceso existente y permite una reconsideracién 

fundamental de la forma como se lleva a cabo el negocio. Un método 

como este ofrece la posibilidad de un salto en rendimiento; un cambio de 

dimensién en los resultados deseados. Para lograr su mejoria en varios 

cientos, o incluso en varios miles por ciento en un objetivo, las cosas se 

tienen que hacer de una manera muy distinta. El método de “la hoja en 

blanco” significa trabajar hacia atras, desde dicha meta, hacia un disefio 

que hara que se logren los resultados. 

Este método, ademas de procesos completamente nuevos también 

esta dando lugar a una modificacion a los productos y servicios ofrecido, 

Las empresas adoptan un método de “hoja en blanco” ya sea por que 

en su opinién han llegado a un punto ruptura, o simplemente por que 

intentos anteriores de aplicar la reingenieria en los procesos existentes, a 

través de estrategias sistematicas no han logrado ninguna mejora 

significativa en rendimiento. 

La desventaja principal del método de la “hoja en blanco” es que los 

cambios organizacionales requeridos puede resultar dificil, aunque no 

imposible, de poner en practica de manera incremental. En general, con 

este método el riesgo es mayor y el dolor de Ja ruptura mayor. Mientras se 

pone en practica, un problema crucial que se enfrentan muchos equipos 

que utilizan este método es que !os nuevos procesos difieren tan 

fundamentalmente de los existentes, que los trabajadores encuentran 

grandes dificultades para relacionarse con ellos. A menos que se tenga
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cuidado y el compromiso de la administracién sea firme, fos trabajadores 

pueden rehusarse a cambiar a los métodos nuevos. Algunas veces las 
  

empresas deciden que se necesita una nueva division u operacion, en vez 

de tratar de modificar la ya existente. 

Con el disefio de nuevos procesos, las organizaciones obtendran 

beneficios al aplicar o a continuacion el método de redisefio sistematico, 

antes de ponerlo en practica y en una forma continua, posteriormente. 

Una de Jas caracteristicas de los nuevos horizontes es el compromiso de 

mejora continua. 

En el departamento de mantenimiento se ha decidido implementar el 

método de la hoja en blanco, esto por que los procesos actuales 

necesitan ser cambiados totalmente ademas de que existen acciones en 

las que no existen procedimientos a seguir, por lo que se tendra que 

partir desde cero. Después de que se tenga ya una base establecida se 

tendra que implantar el redisefio sistematico, para tener siempre una 

mejora continua. 

Cualquiera que sea el método para redisefiar los procesos, requiere 

una combinacién de motivacién, actitud, conocimientos, creatividad e 

innovacién. 

5.4 MOTIVACION 

Establecer metas altas significar4 un reto y creara confianza en las 

capacidades, conforme empiece a conseguirse lo imposible. 

Como primera instancia seria necesario establecer lo que se 

consideran metas alcanzables, para generar confianza en el potencial de
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mejora. Sin embargo, estas metas alcanzables no deben quedar 

grabadas en piedra y en forma continua debera revisarse y ampliarse, 

como se llevan acabo las mejoras, asegurandose que los equipos sientan 

que sus esfuerzos son premiados y reconocidos (aunque no sea en un 

sentido monetario). 

5.5 ACTITUD 

Las personas deben tomar una actitud de cuestionamiento. Parte de 

esto puede infundirse mediante la educacion y parte mediante !a mezcla 

del personal. Deben cuestionar todo, principalmente las suposiciones o 

hipdtesis. Siempre es una buena idea tener una nueva vision de como se 

lleva acabo el trabajo en el proceso, aunque esto puede resultar bastante 

dificil, cuando uno forma parte de la operacién. Al considerar como 

tedisefiar el proceso es importante ser creativo e innovador. 

5.6 CONOCIMIENTOS 

Especificamente, las personas deberan tener mas conocimientos en 

dos Areas claves, independientemente de su enfoque hacia la 

reingenieria. 

* Entender la tarea de servicio. Si no se ha comprendido ta tarea de 

servicio es probable que cualquier esfuerzo que se haga se dirigira 

mal. Si se examinan los resultados de los procesos existentes, 

podria dar una nueva luz en la tarea de servicio e identificar lo que 

tealmente sé esta entregando, aunque los resultados existentes 

podrian no ser por si mismo Jos resultados objetivo del nuevo 

proceso.
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¢ Comprender el potencial en las areas claves de los procesos 

personas y tecnologia. Se puede pensar en esto como el entorno 

del proyecto de redisefio, Cualquiera que sea e! método que utilice. 

¢ El equipo, se necesitara mucha experiencia en todas aquellas areas 

para disefiar un proceso de clase mundial. La verificacion de 

especificaciones podria ser una valiosa fuente de informacion. 

5.7 CREATIVIDAD E INFORMACION 

La reingenieria se apoya en !a creatividad y en la innovacién aplicada 

a los procesos. La creatividad y capacidad natural para innovar existe en 

todos los seres humanos. Puede y debe cultivarse y controlarse, si una 

organizacién debe maximizar el valor de su persona. A pesar de todo Io 

anterior, las personas pueden volverse obtusas dentro de una cultura 

organizacional y resulta sorprendente hasta que grado un par de ojos 

nuevos puede revelar areas “obvias” de mejorar. 

Antes de pasar al redisefio del proceso, considerariamos como 

necesaria alguna forma de capacitaci6n en la creatividad y generacién de 

ideas.‘ 

    

“La esenuia de la teinge en los procesos de los negocios 

Joe Peppard, Phithip Row land,
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6. REDISENANDO 

El servicio que dara el departamento debera ser rapido y debe tener 

como sustento un sistema completo y Iégico que cumpla con la 

continuidad, consistencia, contundencia y con la participacién activa de 

todo el personal (mantenimiento total) en sus diferentes niveles. 

Se llevaran los tres tipos de mantenimiento mencionados 

anteriormente, estos se pondran en practica siguiendo procesos 

determinados por manuales, que tendran que elaborarse con la ayuda y 

la experiencia de los mecanicos, y tratando de que sean lo mas practicos 

posibles. 

Reglas que deberan regir 

1.Todas las solicitudes de trabajo de mantenimiento deben dirigirse 

por escrito a un punto central de control. 

2.E! personal de produccién no debe emprender ningtin trabajo de 

mantenimiento (excepto en emergencias) 

3.Los almacenes de mantenimiento se deben controlar con cuidado 

como cualquier otro almacén de la compafia. 

4.Debe llevarse registros de todos los trabajos realizados, asi como 

un estado de materiales requeridos, ya que pueden ayudar a determinar 

politicas racionates de mantenimiento, reposicion y depreciacién. 

Politicas de mantenimiento 

Dentro del contexto de mantenimiento, falla se define como Sa 

incapacidad para producir trabajo en la forma apropiada, y no 

simplemente como la incapacidad para producir trabajo.
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Al trabajo que se efectéa antes de ta falla_se le lama mantenimiento 

preventivo o trabajo de mantenimiento planeado, mientras que el 

realizado después de la falla se te llama_ trabajo de emergencia, de 

reparacién, de restauracién o mantenimiento correctivo. 

Mientras mas frecuente sea él mantenimiento preventivo, menor sera 

la disponibilidad del equipo, con lo cual aumentaran los costos directos de 

produccién. 

6.2 PROGRAMACION DEL MANTENIMIENTO 

La funcion del mantenimiento moderno puede expresarse como el 

empleo de las mejores técnicas de administracién cuya eficacia ha sido 

comprobada en el trabajo de produccidén. 

Principios basicos 

Los principios de la programacién de produccién que sirven también 

para el mantenimiento, son los siguientes: 

1.Los programas deben basarse en lo mas probable que ocurra, mas 

también que en lo quisiéramos que ocurriese. 

2.hay que tener presente que puede presentarse la necesidad de 

hacer cambios al programa. 

3.El programa es un medio para conseguir un fin, y no un fin en si 

mismo. 

4.Los plazos de entrega, prometidos deben incluir un margen de 

tiempo para conseguir material, efectuar los tramites y planear, asi como 

maquinas y mano de obra.
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5.Los registros de cargas de trabajo o acumulacién de dérdenes 

pendientes correspondientes a maquinas, departamentos 0 grupos de 

personal, tienen que comprender el minimo de detalles necesarios para 

predecir entregas y suministrar un plan de accién. 

6.Materiales, herramientas, personal y accesorios tienen que hallarse 

oportunamente en cada uno de los puntos de control. 

7.Todo programa tiene que fundarse en un estudio del costo mas bajo 

y de la fecha de entrega. 

Pre-requisitos 

Se necesita seguir determinados procedimientos y condiciones, entre 

otros una prevision de las ‘ventas y el! rendimiento, precisar las 

limitaciones en capacidad provechosa, definir autoridad y 

responsabilidad, y el funcionamiento de los procedimientos de control. 

El aleance y eficiencia de una programacién de mantenimiento 

quedan limitados por el acierto de la orden de trabajo y los procedimientos 

de control, y de manera muy especial por el grado y exactitud de la 

planeacién hecha. 

Si ambos, planeadores y estimadores, cuentan con una buena 

informacion, los programas resultaran acertados; pero si dicha 

informacion es incorrecta o insuficiente, el programa sera inutil. 

La importancia de contar con una informacién que sirva de base, 

contribuye a la tendencia natural de identificar el control de produccién 

con el sistema. 

La experiencia ha demostrado que un sistema, por bueno que sea, 

no garantiza un magnifico control de ta programacion.
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Los mejoramientos son el resultado de cambios en la forma de 

pensar de la direccién y de las estipulaciones de politica administrativa; 

el sistema no es mas que un instrumento para llevar ala practica y cumplir 

lo que la direccion se propone. 

6.3 APLICACION DE PRINCIPIOS BASICOS A LA PROGRAMACION 

DE MANTENIMIENTO 

Equilibrio entre las necesidades y la capacidad de satisfacerlas. 

Esta debe ser la mas ajustada a la realidad que se pueda tomando 

encuenta las condiciones existentes. 

Programas deficientes y plazos no cumplidos, acabaran con la 

confianza del personal de produccién y de contro! de la misma en la 

capacidad y formalidad del departamento de ingenieria de fabrica. 

Las necesidades deben siempre equilibrarse con la capacidad para la 

ejecucién del trabajo, Sdlo cumpliendo con este requisito sé elaborar 

programas satisfactorios. 

Revisién y provisién para cambios en el programa 

En todo sistema de programacién debe tenerse presente la posible 

necesidad de hacer cambios. Por tanto, conviene darle flexibilidad, ya que 

es imposible mantenerse dentro de una rigidez inmovil. 

Habra veces en que el material ordenado no llegue, en que hubo 

modificaciones en el plan de produccién, en que se destino el equipo a
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otros trabajos de preferencia, o el tiempo real se ha prolongado mas de Jo 

previsto, o en que la fuerza de trabajo disponible result6 sea menor que la 

planeada. 

Esta y otras muchas situaciones necesitan de una revision del 

proyecto. 

Provision de emergencia 

La programacién es un medio para conseguir un fin. De ninguna 

manera es un fin. 

Su objetivo es asegurar los servicios del personal, material y equipo 

de mantenimiento con ta suficiente anticipacién para conferir un maximo 

respaldo ala produccidn. 

Facilita la realizacion ordenada y econdémica de las tareas, asi como 

su ingreso organizado del trabajo ala jurisdiccién de! departamento de 

mantenimiento y sus talleres. 

La actividad de contro! de mantenimiento debe programar 

aproximadamente un 75 por ciento de la mano de obra disponible en el 

area y talleres de rendimiento, para atender solicitudes especificas 

importantes y érdenes de trabajo. 

El restante 25 por ciento es una especie de amortiguador para cubrir 

trabajos pequefios o de relleno. 

Provision de tiempos flotantes 

El control de manteninuento debera tener un grupo de ordenes de 

trabajo por hacer en Jos siguientes diez a quince dias laborables, con su
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correspondiente material preparado o pedido y las herramientas 

especiales que se necesitaran, debidamente numeradas. 

Un plazo normal de preparacién permite efectuar la planeacion 

necesaria para establecer una corriente uniforme de trabajo, material, 

herramientas y equipo el punto de trabajo. 

Una aceleracion indebida de ciertas obras para abreviar el plazo de 

preparacion normal, puede perjudicar otras labores que estén 

programadas. 

Registros practicos 

EI sentido comtin nos dice que todo registro de programacién debe 

ser sencillo y practico. El tablero de programas tiene por objeto 

suministrar una historia completa, pero el mismo tiempo, breve, de las 

principales ordenes de labores, mostrando el desarrollo planeado y el real 

de los trabajos. Los informes a los programadores deberdn ser los mas 

sencillos posible. 

Coordinacién de materiales, personal, herramientas, equipo y 

produccién. 

El programador debe contar con informes precisos para que pueda 

arribar a decisiones que resulten de un eficaz desempefio. 

Los datos que necesitan son los siguientes: 

Ordenes de trabajo. Copia de la orden de trabajo para saber quién 

autoriza, lo que se autoriza y las fechas de iniciacién y finalizacién del 

trabajo. 

no
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Plan de trabajo. El plan de trabajo que empleara el programador, 

habra sido preparado por el planeador y enumeraré las distintas clases de 

especialidades que se necesitaran, asi como las horas-hombre que se 

calculan necesarias para cada fase. 

Informe de la mano de obra disponible. En este informe se 

consigna la mano de obra de que se dispone para la semana. 

Informe de la acumulacién de érdenes. Se trata de una lista de 

trabajos no terminados, dispuestos por area o taller, con una estimacion 

de las horas-hombre prescritas para cada oficio. 

Informe de situacién de materiales. Copia del informe de situacién 

de materiales rendido por el almacén bastara para saber con que 

accesorios se cuenta para los trabajos autorizados. 

\Informes sobre e! adelanto del trabajo. Aun tratandose de una 

programacion diaria, el programador y el supervisor de area u oficio 

necesita conocer el estado en que se encuentra cada tarea, en términos 

de trabajo terminado y trabajo por terminar. 

Autoridad. Se remitiran copias a los funcionarios de !a alta direccién 

cuyo respaldo sea indispensable para lograr un funcionamiento éptimo de 

la ingenieria de fabrica. Mediante estos informes, que abarcan el tiempo 

de paro de las maquinas por deficiencias de mantenimiento, desempefio 

presupuestal y los tres dieses principales mensuales ( o sea el grupo de 

diez maquinas que causan el mayor tiempo de paro cada mes, aquéllas 

que tienen un costo mayor de mantenimiento y las que se para con mayor 

frecuencia).
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La direccién tendra un panorama mas claro de 10 que esta realizando 

la ingenieria de fabrica y se percatara de las tendencias en cuanto a una 

mejoria del servicio de conservacién. Ademas, le serviran para tomar 

decisiones rapidas y acertadas que den lugar a una elevada eficiencia de 

dicho servicio.® 

6.4 REPORTE DE FALLAS 

EI mantenimiento correctivo debe estar completamente documentado 

por escrito, desde el reporte de falla hasta la entrega de la maquinaria 

funcionado. Todo esto para llevar un control de lo que se hace en el 

departamento y tener informacion que facilite las futuras reparaciones 

Se debe tener un formato foliado para los reportes, para llevar un 

buen seguimiento, el formato debera contener la mayor informacion 

posible. Ademas en este mismo formato se debera anotar un reporte final 

del mecanico que reparé o dio servicio a {a maquina. Los reportes no se 

archivaran hasta que no se haya entregado funcionando normalmente la 

maquina. Estos deberan archivarse en numero ascendente. 

Lo anterior es con el fin de que al revisarse estos reportes y falte un 

numero de los consecutivos, esto indicara que no sé a entregado 

funcionando Ja maquina relacionada con ese reporte, y hay que darle 

seguimiento a ese este, hasta que este lNegue a su fin. Habra una persona 

encargada de revisar estos archivos en un tiempo que se determinara 

segun la demanda del servicio. 

  

‘ Apuntes de Mantenimento, 

Prof, Victor Alvarez Juarez, 

34
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INCI “wo 
une enprase de GRUPO 1HDIXON 

  

REPORTE DE MANTENIMIENTOQ 

AREA MAQUINA FECHA HORA 

REPORTADO POR: 
  

FALLA 
  

  

  

  

  

AUTORIZADO POR, 

MECANICO ENCARGADO 
  

TRABAJO REALIZADO 
  

  

  

  

  

  

FECHA DE ENTREGA DE LA MAQUINA HORA, 

REFACCIONES UTILIZADAS, 

  

  

  

FIRMA Y NOMBRE DE LA PERSONA QUE RECIBE LA MAQUINA 

FUNCIONANDO 

NOTAS 
  

  

  

Fig.6.1 formato para orden de mantenmmiento,
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En el formato anterior es el que se debera manejar para los reportes 

de falla, se debera anotar la mayor informacion posible con respecto a la 

maquina y el tipo de falta. 

6.5 ALMACEN DE MANTENIMIENTO 

Este punto es muy importante para dar una respuesta rapida en cuanto 

al suministro de refacciones, claro que no todas, pero si por lo menos las 

mas comunes. 

Dentro de las comunes hay refacciones que no se pueden tener 

almacenadas, ya sea por el! espacio disponible, por el costo de estas, etc., 

por lo que hay que tener al alcance una lista con los proveedores que las 

pueden tener en todo caso de entrega inmediata. O si no tener los 

tiempos de entrega, para calcular el intervalo en el que se entregara la 

maquina funcionando. 

Para coordinar el almacén se tiene que tener una persona que conozca 

Ja mayoria de las refacciones, inclusive esta persona puede ser el 

comprador (la persona que sale a la calle a hacer las compras de 

emergencia), ya que es el que se debe de involucrar mas con las 

tefacciones, la demanda, los lugares donde se consiguen a mas bajo 

precio y en el menor tiempo posible. Claro que las compras directas del 

departamento de mantenimiento no rebasaran la mitad del dinero que se 

tendra que tener en una caja chica, 

Toda la informacién de inventarios del almacén se tendra que tener 

archivada en una PC. misma que el aimacenista programara, haciendo 

inventarios en tiempos determinados segun la demanda de refacciones. 

Ww
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El control de! almacén se podra llevar haciendo que los mecdnicos 

pidan las refacciones por escrito al encargado de este. 

Otro asunto importante es en cuanto al equipo que se utilizara para et 

mantenimiento preventivo, para lo que los mecanicos dias antes de hacer 

el servicio, pasaran una lista de lo que necesitaran. Y asf el encargado del 

almacén surtira o en el caso de que no existan las refacciones, pasara 

una requisiciOn a autorizar o comprara Jas refacciones 0 el equipo que se 

necesite. 

6.6 MANTENIMIENTO CORRECTIVO 

Para el mantenimiento correctivo se tendraé que modificar todo el 

proceso de la reparacion de las maquinas, una manera mas rapida de 

comprender el nuevo método ya redisefiado es viendo é! DAN que se 

muestra en la fig. 6.2. 

Este DAN da una ilustracion breve pero muy concisa de la nueva 

forma en que se tratara de llevar el proceso de reporte de falla de la 

maquinaria, tambtén se llevara este mismo para reportar algunas otras 

cosas que necesiten el servicio de mantenimiento, como por ejemplo 

composturas de equipo de oficinas, al edificio etc.
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fig.6.2 DAN de cémo se debera llevar el servicio de mantenimiento con la reingenieria. 

6.7 MANTENIMIENTO PREVENTIVO 

Se tratara de tener los expedientes de cada maquina lo mas rapido 

posible, este con el fin de que el proyectista, elabore una lista donde 

aparezcan las maquinas que mas han fallado. Estas serdn las primeras a 

fas que se hard ef mantenimiento preventivo, haciendo para cada una de 

ellas una tabla en donde se indicaran los elementos de Ja maquina que 

seran atendidos como parte del mantenimiento preventivo, un ejemplo de 

esta se da en la ilustracién siguiente.
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Cabe aclarar que se debera crear un departamento de proyectos 

donde ademas de realizar la ingenieria mejoras y Ja fabricacion de nuevos 

prototipos de maquinas, se realizaran los calendarios de mantenimiento 

preventivo y predictivo, ocupando la informacion obtenida. 

Para empezar desde cero, se deberan cambiar los elementos 

sometidos desgaste (chumaceras, baleros, bandas etc.), en el primer 

mantenimiento preventivo de cada maquina y se registrara !a fecha de 

esta accién en el expediente de cada maquina y ahi mismo se anotara la 

fecha propuesta para el proximo cambio de estos elementos. Ademas de 

lo anterior también se engrasara y cambiaran todos los aceites lubricantes 

de la maquina, con su respectivo registro en los expedientes. 

Las fechas para los cambios de los elementos sometidos a desgaste 

seran obtenidas de la informacion técnica, que se determinara por el 

tiempo de vida util que proponen los fabricantes. 

Para hacerle mantenimiento preventivo a la maquinaria se tendra que 

elaborar una orden de trabajo por mantenimiento preventivo que se 

muestra en la pag. 42 fig 6.5. Por lo regular esta debera ser hecha dias 

antes de que sea requerido el servicio para que se tengan listas las 

refacciones, por si no las hay en el almacén se obtengan para la fecha 

propuesta. 

En la orden de trabajo se anotaran las refacciones mencionadas y la 

herramienta que seran utilizadas. Se le dara al mecanico que hara el 

servicio una copia de la orden de trabajo junto con el expediente de la 

maquina en donde debera encontrar informaci6én de cdmo hacer los 

cambios de baleros, bandas, aceites etc. y ademas de darie informaci6n 

de todo lo que tendra que inspeccionar. 

40
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El mecanico hara el servicio procurando hacerlo en el tiempo propuesto 

en la orden de trabajo, acto seguido llenara el reporte en donde anotara 

los detalles del trabajo realizado asi como los comentarios que tenga 

acerca del mismo. 

Al terminar el servicio hara pruebas con la maquinaria para cerciorarse 

que funciona correctamente, de no ser asi tendra que volver a revisarla. 

Después de terminado el trabajo pasara el reporte debidamente llenado 

junto con el expediente de la maquina al encargado del mantenimiento 

preventivo, el cual usaré y archivara esta informacion para posteriores 

usos. Lo anterior se puede resumir en él DAN de Ia fig. 64 . 

    

    

fig 64 DAN de como de deberd evar eb servicio de mantenimniento praventive
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INCI 
praus do GRUPO DIXON   

0001 

ORDEN DE TRABAJO DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO 

MAQUINA. AREA FECHA. HORA 

PERSONAS QUE REALIZARAN EL TRABAJO. 

  

  

PERSONA QUE AUTORIZA 

ACCIONES A REALIZAR 
  

  

  

  

TIEMPO EN EL QUE SE REALIZARA EL TRABAJO 

  

REFACCIONES Y HERRAMIENTAS A UTILIZAR 

  

  

  

SINO SE REALIZA EL TRABAJO ANOTAR EL MOTIVO 

  

  

  

HORA Y FECHA EN EL QUE SE ENTREGA LA MAQUINA 

  

NOTAS 
  

  

Fig 6 5 Formato de manteninvente preventiva,
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6.8 MANTENIMIENTO PREDICTIVO 

En cuanto este tipo de mantenimiento es muy dificil implantarlo, esto 

debido a que los equipos para realizarlo son muy caros. 

Pero al igual que en el mantenimiento preventivo, se tendra que 

realizar un calendario con las fechas propuestas para realizarlo. Se 

hablara més de este tema en el Liltimo tema de este capitulo. 

6.9 INFORMACION 

Antes de empezar a aplicar los cambios propuestos por la reingenieria 

se debera recabar la mayor informacion posible con respecto a las 

maquinas, para esto se tendra que consultar a los distribuidores de las 

marcas. 

Toda informacién recopilada y la obtenida al hacer el mantenimiento 

correctivo, asi como el preventivo y el predictivo se capturara en una PC. 

En la que se llevard un seguimiento de cada modificacién y fechas en que 

se hicieron estas en las maquinas. 

Asi mismo se llevara un registro de las refacciones mas comtinmente 

usadas, asi como de las maquinas que mas fallan, para ser sometidas a 

una revision mas profunda. 

La informacion de las fechas de mantenimiento preventivo propuestas, 

as! como de las existencias en et almacén sera puesta en red, para que 

los supervisores de produccién tengan acceso a ella y puedan consultarla, 

para que en el dado caso de que necesiten una refaccién o vayan a hacer
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su plan de produccion y alguna fecha de! mantenimiento preventivo, se 

traslape con sus fechas de trabajo o tenga alguna duda, lo consulte con el 

encargado del mantenimiento preventivo. 

EI proyectista responsable del mantenimiento, tendra que elaborar 

tablas de falla correccién, misma que se incorporara al expediente de 

cada maquina, esto es para que al momento de que los mecanicos vayan 

a realizar una reparacién tengan una ayuda importante para hacer el 

trabajo mas rapido. 

6.10 CAPACITACION 

En el departamento se debe evitar la especializacién, todos los 

miembros de mantenimiento tienen que ser versatiles, por lo que se les 

tiene que capacitar en las diferentes areas que maneja el departamento. 

Estas areas son: la electronica o electricidad, la mecanica y la 

hidraulica y neumatica. 

Como es obvio las personas no pueden especializarse en todas estas 

areas por lo que se tiene que hacer un plan de capacitacién, en el que se 

impartan tos conocimientos que se pueden llegar a utilizar al fallar las 

maquinas de las distintas areas, estos conocimientos, pueden ser dados 

por los mismos miembros del departamento, de acuerdo a su experiencia 

en la reparacion de la maquinarla. 

Se pueden impartir también cursos que den instructores externos, con 

temas nuevos, que también pueden llegar a usar los miembros del 

departamento, estos temas podrian ser PLC, computacién, etc., 

aa
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Una forma de ahorro a la empresa, es que solo se les imparta a tres 

miembros del departamento los cursos externos, y estos a su vez lo 

impartan al demas personal de mantenimiento. Esto es una buena idea ya 

que ademas del costo de los cursos que casi siempre es bastante 

elevado, también se evitaria el tiempo en el que los empleados tienen que 

estar fuera tomandolos, ademas al impartirios el propio personal del 

departamento, estos se resumen y solo se da !o que podrian usar en el 

trabajo diario. 

6.11 PERSONAL 

En cuanto al la distribucion del organigrama quedara de la siguiente 

manera ilustrada en la fig. 6.6, en ella se puede apreciar que ya no solo 

es horizontal sino también vertical, esto hace que se gane tiempo en 

cuanto al desarrollo de las actividades por que ya no tienen que recibir 

ordenes de su jefe directo, ya las pueden recibir también de ios 

supervisores de las otras areas. 

  

GERENTE DE MANTO, 
  

  

  

    
PROYECTISTA, 
    

  
  

———-—— 
  

    
SUP. ELECTRONICA |__| SUP. eecreico. |_| SUP. MECANICO ] 
          

  

TLECTRONICOS poo ELECTRICOS | MPECANICOS LFuscrRONcos BLECTRICOS AN 
Fig 66 Nuevo organigiama de mlantoninentty
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Esto ayuda que no se triangulen las érdenes y las decisiones. 

Los mecanicos en general podran tomar la decision de parar la 

maquina si esta esta fallando, haciéndose las siguientes preguntas: 

£Si la maquina se para afectara a todo el proceso de produccién? 

é No se sabe cual es exactamente la falla de la maquina? 

é La reparacion puede tomar mas de una hora? 

V
v
w
v
v
 

é La maquina no tiene solo una falla? 

En el caso de que al menos una respuesta de estas preguntas sea si, 

solo ser podra parar la maquina con autorizacion del gerente de 

mantenimiento o jefe de produccion del departamento, al cual pertenece 

la maquina. Solamente ellos podran decidir si tiene que pararse la 

maquina, de acuerdo a las necesidades de produccion o a la urgencia de 

la reparaci6n. 

6.12 MANTENIMIENTO ViA COMPUTADORAS 

Aunque todavia no han sido masivamente adoptados por las 

empresas mexicanas, sobre todo las pequefias y medianas, los paquetes 

computarizados de mantenimiento se estan convirtiendo en un fuerte 

soporte para la implantacion de las modernas tecnologias en este campo. 

Con su apoyo es posible programar las diferentes rutinas y sacar en 

forma razonada jas ordenes de trabajo, asi como elaborar ia estadistica y 

el historial de cada equipo o linea de produccién, hacer costeo de 

reportes, y almacenar en una sola base de datos la informacidn técnica 

necesaria.
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Bajo su tutela se pueden instalar sensores y otros instrumentos que 

permitan anticipar la ocurrencia de una falla, algo que se ha denominado 

mantenimiento predictivo. No sdlo esto: se le puede cargar informacién 

sobre los equipos, las rutinas de mantenimiento sugeridas por los 

fabricantes o la experiencia, el tipo de lubricante y refacciones que 

requieren y con qué periodicidad. incluso pueden importarse graficas y 

tablas para que operativos y “mantenentes” conozcan su mecanica, 

circuitos, herramental, etc , y también llevar un costeo individualizado por 

equipo para conocer su rentabilidad o determinar Ja necesidad de una 

reparacién mayor o una sustitucion definitiva. 

Los sistemas computarizados de administracién de mantenimiento 

(CMMS, por sus siglas en inglés) han estado en el mercado durante una 

década, pero sus ventajas han comenzado ha sentirse de una manera 

profunda hasta hace pocos afios. Han dejado de ser solamente una base 

de datos aisiada en el departamento de mantenimiento para convertirse 

en sistemas inteligentes de administracion y control, cuya informacion 

fluye a través de los distintos departamentos de la empresa. 

Dentro de los departamentos de mantenimiento, quienes conocen 

cada vibracién de la maquina que tienen a su cargo y que saben cuando 

va a fallar cuando necesita clerta reparacion. Quitarles el valor de ‘la 

corazonada” significa perder una de sus herramientas mas valiosas. Es 

necesario explicar que un sistema de mantenimiento no reemplaza la 

valiosa corazonada, sino que la puede documentar, ademas de que 

analiza la informacién en razones de costos, frecuencias y tendencias 

para soportar la toma de decisiones y ayudar en procesos de certificacion 

de calidad.
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El principal obstaculo que enfrentan los departamentos de 

mantenimiento para adquirir un sistema computarizado de administracién 

de mantenimiento es Ja infraestructura de sistemas de la propia empresa. 

La raiz del problema esta en que esa area suele ser la unica que no se 

incluy6 en Ja arquitectura de los sistemas de informacion de la compania, 

y eso provoca que los mismos ingenieros de sistemas pongan reparos a 

la insercién de médulos externos o que jes exigian una absoluta 

compatibilidad con el resto 

Software para mantenimiento industrial 

El Mantec-Win 1.2 esta disefiado para dar respuesta a cualquier tipo 

de empresa y actividad a través de 21 médulos que abarcan cada uno de 

los temas requeridos en el sector de mantenimiento e ingenieria industrial. 

Desarrollado por especialistas con gran experiencia en industrias 

locales, incluye facilidades para el uso de técnicas preventivas, TPM, 

RCM, planteamiento por camino y monitoreo en linea, entre otras. Con 

acceso a multimedia e Internet y disponible en varios ambientes y 

versiones, opera bajo una arquitectura cliente / servidor en todas las 

bases de datos, sistemas operativos, y utiliza un cliente bajo Windows. 

Se adapta totalmente a las necesidades del usuario en cuanto al léxico 

empleado, Jas pantallas, los reportes y e| disefio de Ja propia base de 

datos. 

PMC para Windows fo guia por el camino del mantenimiento 

preventivo y a una administracién total del mantenimiento. Es un sistema 

computarizado completo para administrar el mantenimiento en su 

empresa, PMC para Windows ayuda a optimizar su operacién, tener un 

mejor control sobre el inventario, programar las ordenes de trabajo por 

prioridad e incrementar la productividad. 

as
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PMC para Windows ofrece: 

Programacion de las ordenes de trabajo por prioridad 

Modulo de compras. 

Gran variedad de reportes y graficas. 

Interfaces con codigo de barras. 

Médulos adicionales. 

Capacidad para multi-compafias. 

Capacidad para multimedia. 

Soporte técnico especializado. 

6 meses de garantia. 

Servicio de asesoria en la implementacién. 

Totalmente en espafiol. 

Escrito en Microsoft Access.® 

— 

ve ee ESTA TESIS NO SALE 
“Apuntes de mantenuento DE LA RIBLIOTES c x 
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7. CONCLUSIONES 

Con el gran numero de empresas que se tienen como competencia 

en el mercado, es importante ir un paso mas adelante que todas ellas, y 

como se menciono, en la actualidad se tiene que tener ventaja en cuanto 

a la simplificacién de los procesos, no en si en la innovacién de 

productos. 

Es por eso que la reingenieria promueve estos cambios, quitando los 

pasos de los procesos que no agregan valor al producto. Esta 

simplificacion tiene que hacerse en absolutamente todos los procesos de 

las industrias, aunque en este trabajo solo se hace al departamento de 

mantenimiento (por algo se empieza). 

La idea de hacer la reingenieria en mantenimiento, es por que este 

departamento es parte imprescindible en toda empresa que fabrique 

productos, pero que desgraciadamente no se le da ja importancia que a 

los demas departamentos. 

Es obvio que surgiran mas cuestiones en las que haya que hacer 

cambios, y es obligacién de los coordinadores de la reingenieria estudiar 

estos aspectos y buscar la solucian mas adecuada. 

La reingenieria abarca todo jos aspectos, es solo cuestién de tener un 

poco de imaginacién y mucha iniciativa, con estos dos ingredientes 

esenciales para todo proyecto se logran muchas cosas.
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Este trabajo puede ser implementado en cualquier empresa, inclusive 

se pueden aportar mas ideas al hacer la reingenieria, aunque el 

departarnento sea modelo, se le pueden hacer mejoras. El objetivo es no 

quedarse estancado, a fo mejor en algunos meses el sistema ocupado en 

sus procesos ya no es funcional. 

Es obvio que surgiran mas cuestiones en las que haya que hacer 

cambios, y es obligacién de los coordinadores de la reingenieria estudiar 

estos aspectos y buscar la solucion mas adecuada. 

La reingenieria abarca todo los aspectos, es solo cuestion de tener un 

poco de imaginacién y mucha iniciativa, con estos dos ingredientes 

esenciales para todo proyecto se logran muchas cosas. 

sy
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8. GLOSARIO 

Caja chica: Fondo monetario para gastos de refacciones, papeleria, etc. 

Informatica: Materia que se encarga del estudio del procesamiento de 

datos 

Insumos: Son materiales que mediante trabajo se transforman en 

productos. 

PC: Computadora personal (CP) 

PLC: Sistema de automatizacion por medio de Conectores Légicos 

Programables. 

Radicaf : Una accién drastica, profunda, refevante.
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