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CAPITULO l 

lHTRDDUCClON 



Eatk l••l• tl•n• cama objetiva principal proponer 
un •l•t•m• d• Ad•lnl•traclbn del Hant•nl•l•nta lnduwtrlal 
d•t•llada y tle•lb1• 1 tomando como ba•• una t~rlca de 
colchan•• pera can apltcaclbn a cualquier ••Pr•••• 
lnd•pendlente••nl• del rama lnduwtrtat. 

Se pretenden d••a•trar 1•• ventaja• qÜe tendrla la 
l•plantaclbn de dicho •lwl••• analizando la• candlclonv& 
actual•• d• trabaja y proponiendo ••Jaraa canelderabl••· 

Partiendo de un an•ll•la detallada de la aperacl6n 
de un •l•l••• de •d•lnlatraclbn del •antenl•lenta, •• 
pretende crear un ••nual para •1 ln9•nl•rD-d• planta can el 
fin de que pueda auperviaar tadaa Y.cada una de loa aapecta• 
n•c•••rla• para t•n•r un control ••acto de la que auc•d• en 
I• •~pr••a• Eato no podrla lograra• p•rti•ndo de un libro de 
texto o •lmll•r••• •n loa que •• pr••enta una vlalbn 9•n•ral 
de ta admlnl•traclbn del mant•nl•l•nto con una ••ri• d• 
teorla• que 9eneralment• aon dificil•• de aplicar •n ca•o• 
••P•clflcaa. 

Se har• una d••crlpclOn de la metodolagla para la 
lmplantaclbn del •late•• abtenl•nda lnfar•aclOn adicional con 
el prapb•lta de hacer •A• aencllla y prActlc• la apltcaclOn 
de ••t• tearla. 

Eeta t•al& •• justifica •n •l casa espectflca del 
Ingeniero mec•nlca que, •l•nda un •l•m•nta lndlapen••bl• en 
el •rea de mant•nl~lento 1 tncuralcna por primera vez en tate 
campa. Oeneral••nt• una lnduatrla cuenta con un grupa de 
m•clntca5 eapeclall2adca en dlfer•nt•• lrea• de cperaclOn d• 
la empreaa, alenda cada une reupcnable del funcionamiento de 
detprmtnadaa •lqutnaa. Dta a dta, lo• mec•ntcoa •• enfrentan 
a •ltuaclon•• lneuperadaa, teniendo que Improvisar acluclon•a 
para que las mlqulnaa contlnden funcionando, llevando a cabo 
•apar•dtc•~•nte, y segdn su criterio, labor•• de 
mantenimiento co•o llmple2a 1 lubrlcaclbn 1 •te. El Ingeniera 
generalmene empieza a conocer laa ••quinas a trav6a de loa 
cat•1agoa 1 y de au operacton, Identificando plezp• de 
desga•te 1 etc. Tratar• de crePr un Inventario d• aquella• 
refacclone• que hayan ac•alonado al• prblema• •n au corta 
eatancla •n la planta, llevando tambl~n un control de las 
averla• que han tenido laG m•qulne• y au pcelbl• cauaa. 
Siguiendo ••te procedimiento l• ll•varA •ucho tl••PO conocer 
y ccntrctar la cperaclbn y el funcionamiento de }a planta. 

SI por el contrario, el Ingeniero empieza par ••tu
dtar la •ltuaclOn general d• mantenl•lenta 1 Implantado el 
=l~trMa que •• propon•, podra conocer el funclonaMlenta de 
lau mAqulna& al tle•pa que empieza a controlar lmprevtetoe, 
•verlas y tiempo• ptrdldoa. Eato Implica no •ola un ahorro en 
ol tl•mpo que tomarla al Ingeniero al controlar el de la 
planta, sino un ahorro ocanbmlco para la •Mprr•a 1 •Vitando 
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•U•tltuclbn d• pieza• lnec•••rla• 1 paro• l•prevl•lo5 d• 
producclbn, •te. 

El de•arrollo d• la t••I• •• ll•v•r• a cabo de la 
atgul•nt• ••n•ra: 

En prlm•r• ln•tancta •• har• una d••crlpcl6n d• la 
attuaclbn actual d• la e•pr•••• la forma •n qu• op•ra, •1 
tipo de maquinaria que utiliza y la far•• •n que trabaja •l 
equipo d• ••nl•nl•lanto. 

A contlnuacl6n 
•l•t••• da mantanl•lanto 
control. 

•• •u9tara la lntraducc16n da un 
con ba••• para au admlnlatraclbn y 

Poatarlaraanta •• daacrlb• dat•lladanient• la 
aparaclbn da dicho al•l•••• por ••dio da notaa y nar•a• de 
•antanJml•nta, tanta correctivo co•a preventivo b prograaado 
y norma• da control y argantzaclbn de archlvaa d• lnforaaci6n 
t•cntca. 

6• auglar• una aatodolo9la para la laplantaclOn del 
•l•tema can far••• para la canstltuclbn d•l archiva de 
equipa, l~plant•clbn d• rutina• d• •ant•nlml•nta y 
ar9anlz•clbn d• p•r•anal 1 apoyado can una rula crlltcn para 
•1 aegulmlento d• cada una d• la• etapa• del prace•D• 

Par dltlma, •• ••ponen I•• conclu•lanea del 
•n•11•1• 1 •u• ventaJ••• de•v•ntaJ•• y aqu•lla• proble~aa que 
•• pudieran pre•ent•r 4urante el e•tudla. 
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CAPITULO ll 

DEBCRJPCJON DE LA 9lTUACJON 
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2.J OPERACION DE LA EMPRESA 

La Industria calchan•r• •n H•xlco ha cr•cldo •n la• 
6lll•o• ado• ya qu• • principio• de lo• aOo• SOº• •olament• 
••l•tl• una fAbrlca de colchan•• hecho• a b••• d• r••art•• de 
alambre, Actual••nl• ••pueden contar en toda la repOblica 
••• de SO fabrica• de capacidad ••diana a 9rand• y alrededor 
d• SOO pequeOos fabricante• y •aqulladaras da colchan•• a 
nivel popular. 

El mercada colchonero•• •ui ••tanao y •• •AclJ de 
coNpender el hacho si analizamos su• das prlnctpala• causas: 

J, tonando en conslderaci6n qua al pata cuanta con 
una poblacl6n apro•i•ada de 80 mil Ion•• da habitantes y que 
el cr•ci•to de ••ta•• aproxlmadaaant• da 3~ anual. Por lo 
qua dJa a dta aumenta la n•caaldad da nuevas calchanea para 
gente nu•v•. 

2. L• 
•praxlM•daMente 
slgul•nt• cifra: 

renavacl&n d• 
cada 10 a6os, 

un colch&n •• d•b• llevar 
por la. que abtene•a• la 

eo,000,000 K 1110 • 
e,000,000 240 

- 33,333 

e,000 1 000 anual•• 
fdl•• labarale•I 
dlartaa. 

E•t•s caract•rl•tlca• •ertan auy atractiva• si la 
capacidad de praducclbn fu•ra lnf•rlcr, pero r••ulta que na 
•• a•1 ya que ab•ervemc• que en loa ~ltl•o• a6a• el ••rcado 
•• ha retralda debido a la crl•l• •cano.lea por la que 
••ta~o• atrav•••ndo. Esta farzb a qu• la capacidad .de la• 
empr•••• •e reduJ•ra, y por le tanto las v•ntas •• han tenido 
que Ir conalgulendc mediante ••fu•rzoa tales como reducción 
d• utilidad y au••nto •n la prcductlvJdad. E•to 61tl•o ••r~ 
una de lo• obJ•tlvas primordial•• a legrar con el eatudlo • 
lmpl•m•ntacl&n del mantenimiento. 

La •mpresa en la cual •• pretende Implementar ••t• 
•l•t•ma d• organlzacton tradlctonall•ta, dividido b6•1ca•ente 
en do• •r•••• 1• administrativa y la operativa. AMbaa ar••• 
•en •upervlaadaa dtrecta••nt• por •1 g•r•nt• d• 1• •mpr••• 1 
qul•n dicta la5 polltlcaa admlnlatratlva• y operativas a 
•egulr. 

El Area administrativa eat6 a au vez dividida en 4 
•rea& cperatlvaa qu• •en: contabilidad, cr•dlta y cobranza, 
compras y venta•, Cv•r flg, 2.1.1~ Debida a que ne ••da 
mayor lnter•• para el estudio dal prcyeclc ne ae profundizar• 
en las detalles de I• aperRclbn dv ~ata area de trabajo, sino 
que nas enfocaremos al •rea cparatlva, cuya conocimiento ea 
de mayar utilidad para el desarrolla de ~ata teafs, 
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El A.rea 
•r•••• tata• aan 
lv•r flg. 2.1.1. 

op•r•tlv• •• •ncuentra tanbttn dividida en 
tr•• ••9~n al9ue: almactn y •antenlmlento. 

Toda el area operativa •• eupervl•ada por e1 
9erent• de aperaclan•• qul•n •• encar9a d.• organizar 
proyectoa de ••barque 1 nece•ldade• de praducct6n Y 
necealdad•• d• ••ntenl•lento. E• coordinador de toda• la• 
DJWr•clon•• productiva• de la ••Pr••• y •• a au vea el puente 
de contacta entre el •r•a operativa y el area ad•lnlalr&tlva. 

El aupervlaar d• praducclbn. tiene cotta reapanaabl-
1 ldad•d•a la coardlnact~n y ••n•Ja del peraonal productiva, 
la entrega del producto ter•lnado requerido por •I al•ac•n y 
la aaltcltud de loa trabaJaa de ••ntenl•l•nta. 

El J•f• d•I &l•actn tiene 
••n•Jo d•I p•r•onal~a•t9nado para 
•ntre9aa d• Materia• prima•, al 
ler•ln•da y la enlr•9a del repart• 
del"dl•• 

ca11a reaponaabllldad•• el 
el •l••a, la rec•pcton y 

l9u•l que d• producto 
d• •ovl•l•nta• ~. al•ac•n 

En lo• trabajo• de aant•nl•lenta no exl•t• •n r•a-
1 ldad el llamada J•f• a •upervlaor de ••nt•nlal•nta, ya que 
•ata• ~nlc•••nte ae enuentran dtvtdtdoa en cuatro •r•a• •egdn 
la ••p•clalldad. Cada •r••• trabajo lndependlenteaente dentro 
de un taller general apropiado para facilitar I•• nucealdadea 
de toda• la• Ar•••· Esto• lrabaja• de ••ntenl•l•nto •• 
encuentran dividas d• la •l9ulente foraa: •rea reaartea 
lamln•da•1 equtpa et•ctrtco y Ar•• caatura y acabada. HA• 
adelante•• h•r• una eMpllcaclOn detallad• de I• operactOn d• 
••te equipo t•nta en de•crlpclOn de ~•quinaria coma ~n 
aperaclbn del equipa de Mantenimiento. 

Una vez analizando •I al•te•a operativo d .. la••
pre••• ••ria conveniente analizar el prace•a de fabrlcaclOn 
de un colchbn, el cual ae puede aah•l lar ••• facl l••nte can 
la ayudad• un dla9rama de flujo lver flg. 2.2.J. 

Ya obaervado al diagrama, ea fAcll comprender la 
~•todola9la para fabricar un colchbn, Veaoa qua un calchOn ae 
compone prlnclpalmente de cuatro partea que aan; ar••~On de 
r••artea, •laal 1aalnado 1 algadOn taalnado y tela. Y ta•bl•n 
I• diferencia de un bastidor de Madera y un plA•tlco 
pl9m•nt•da par• cubrir al ml•111a. lver ft91. 2.3. ). 

Para comprender mejor como ae hace un calchOn, •• 
necesario campender como •• far~•n la• part•• que la 
componen 1 por la cuAl •• t•pre•clndlble primero canoc•r el 
funcionamiento de la maquinaria - T••a que •• presenta a 
conllnuacl6n-, para deapuO• lle9ar a 1• canclu•l6n del 
conoclml•nto de la fabrlcaclbn d• un colchón, 
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2. 2 DESCRlPCJON DE l.A HAlilUINARJA 

Practtca•enle 
•aquln•rl• d•nlro d• 
La•tnado• y l•Jldo• d• 
4. Acabado. 

••l•t•n •ala cuatro 
1• ••Pr•••• y •an lo• 
fibra•, 2, R••Drl••• 

t.tpa• d• 
•l9ui•nle•: 

3. co.t.ura 1 

Para abten•r una ••Jar co•pre•t6n del prac•aa, 
•• ha pr•p•rada una d•acrlpclbn 9en•ral d• la Maquinaria ••• 
l•portant• •n cada •r••• d•acrlblenda au funclana•lent.o 
principal con la ayud• d• lluat.r•clcne• d•l •quipe y 
pre•ent.andaae cc•a • cantlnuacl6n •• aba•rva. 

1. MAQUINARIA DE LAMINADO V TE31DO DE FIBRAS, CFlO. 
2.2 • V CI • 

Da• de lea principal•• ca•penente• d• un calch6n 
aan •I laminada de al9adtin y el l••lnada d• henequen. A•ba• 
la•lnada• ae obtienen ••dlant• •I prace•a d• cargada a 
peinada de la• flbraa •1 cual •• •uy al11111ar en embaa ca•a•• 

El l••tnada de atgodbn •• lleva a cabe en una 
••qutna ll•••da Garnett que•• una cargadera can da• 
cuerpo• a rodilla• centr•l•• d• p•Jnada 1 un car9adar y un 
la•lnadar auta111attco• Cfl9. 2.4.J. E•tA aliqulna •• 
all••ntada par una m•zcla de fibra• de al9odbn •n •1 cargador 
autaMliltco la• cupl•• •on arrojada• a la• radllla cantral•• 
don~e ~~~ cardad•• a p•ln•d••· lnmedlat.amant• deapu•• aal•n 
a ID• carra• lamlnadara• donde deapu•a de ••r laminada ea 
ca•prl•lda .y cortado a la medid• a Ja cual ••r• ut.tJlzada en 
•I colchtin. 

De ••nera alallar ee card•n l•• ftbr•a d• henequ•n 
can I• dlfar•ncta de que ••t•s ae corl•n y •• muelen ante• d• 
•ll••nl•r•e a la carda principal. Un• vez cardado el •at•rlal 
ee la•tna y pa•• • la tejedora donde un P•lna con a9ujaa 
•ntret•J• 1• fibra far••nda una lt.ln• qu• poatarlor••nte ea 
corlad• al ta•a&a n•ce•arla Cfl9. 2.SI. 

2. HASUINARIA PROCESADORA DE RESORTES, CFIG. 2.2 - Al 

E•t• ••quina •• lla•ada aal ya que lada• la• 
••qutnaa tl•n•n alga que ver con al empleo del r••art• de 
ala~br• para •l colchbn. E•ta •• aMpllc• can la d•acrtpctón 
d• cada una de ella• que• canttnuaclbn ae preaentan. 

La• ••quina• r•aarterae aan aqu•llaa •ncar9adaa de 
far•ar 1 coma au nambr• lo dice, •I reaarte qu• •er• el al•• 
del calchOn, Funcionan d• la et9ulent• Manera: al ala•bre 
lo canduclr.lt.n par •I ••ptraldo qu• le da la forma btcbntca al 
•t•mbro y la carla. E•l• farM• blcOnlca •• aujetada en et 
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FIG. 2.4 GARllETT (CARCA DE ALGODOtl) 
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centra por una d• Jaa ••I• braro• qu• paaae la m~qulna, 
•cctanadb& an un aovl•l•nto lnt•r•lt•nt•. Este canduc• al 
r••arte a la part• de anud•do d• c•d• uno d• lo5 extremas Y 
d••Pu•• •J t•mpl• •l•etrlca dond• ya quwda terqlnado el 
r•aorte ~ (Fl9. 2.61 

d• unJr 
alatnbr• 
f l la de 
c:ant.tdad 
•r11:1aztin, 

La• •&quin•• •n•••bladaraa CFl9. 2,7,), •• •ncar9an 
la• hll•r•• de r•aort•• d••••d•• por •odlo d• un 

•n for111a de 9uaana o eapiral recto que atravl••• cada 
r••ort•• acoaodada •n la ••quina. Una v•z unida la 
d• hll•r•• de r••art•• d••••d•• •• abtJ•n• •l 

L• end•r•:t•dara 
d• obtener un a1a111br• 
canttnuacton en fer•• d• 
poaterlartn•nt•. 

de varll\a CFi9. 2.e>, •• encarga 
recto para poder doblara• a 

•arca para ••r unida el ar••~On 

En •1 •nvarill•da •• dand• •• d•fJh• •I •1 •r•azon 
••r• utlJJz•dD COMD CD1Ch6n D COMQ box, d•pvndl•ndo •I •• tv 
un•n da• o un ••rea, r••p•ctlv•M•nte. El envarllJodo •• h•c• 
tambl•n par ••dio d• un eapir•I d• a)•mbr• quo P••• •ntr• •l 
Marco~ la• re•art•• d• la• •~lr••as d•I ar~azbn til9. 2.9>. 

D• tal fQrtJa qu•d• ll•tD •1 t•rc•r producto 
campon•nt• d• un colchbn qu• •• •I arha%On. 

3. HAOUlNARIA DE COSTURA tFl9, 2,2-DJ 

En •mequlnaria d• ca•tura• ••t6n 
to• proC••oa d• cort• y conf•ccibn d• teta 
•t.lquetada, dabl•dlllado, bordado d~ caJbn ~ 

JncJuldo~ todo• 
corito aon: Cort•, 
rib•t••do. 

En •l •r•• d• coatura •~ cu•nta con dlv•raa• 
m•qu.in••I prhJ1•ro una cart•dora autom1•t1ca <f• l•l• tFi9. 
2,10>, la cu•l corta aata 6JlJ11t.111 • \a .,.,dida y forn.• 
d••eadaa. S• •ncuentran taJ1bl•n 1•• MAqulnaa bordador•• d• 
caJbn qu• for•an lo que cubrlrA todo •t p•rfll lateral d•J 
calchbn IFl9, 2.11J y un• dlveraldad d• m&qutn•• d• caaar con 
dlf•rant•• c•racterlattca•, I•• cunl~• serla paco iJuatrallva 
d••Crlbtr 1 Y• qu• la bnlc• dtf•rencla •ntr• unas y otr•• •• 
•l tipa d• costur•• que r••llzen, ya ••• •tlqu•t•do, 
dobladillado, ribeteado, •te. 

E•t• tipa d• maquinaria empl•za con •1 or1ado 1 qua •• •J proc•sa nedlante al cual •• una la 1""1Jna de •laal con 
la de al9adbn y l• t•t• cortada. Eata •• h•C• colocandQ 
toda• I•• partoa •n un ba•tldor Mbvl1 que •• attoa •n ••dio 
d• una mAquin• de coaer, la cual va farnando un dibujo aobre 
Ja t .. ta ••90n •• va movl•ndo •1 baatldor an una dirección 
controJada tf19, 2,J2J. A contlnuac10n proc•d• •1 prac••o d• 
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FIG. 2.G RESORTERA 
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FIG. 2.7 ENSN<IDLADORA DE RESORTES 
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FIG, 2.8. ENDEREZAOORA üE VARILLA 
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FlG. 2.9 ENVARlLLAOORA 



l. 
! 
' ' .. 
i 

' ' ' ' 

1 

i 

1 

23 

FIG. 2.10 CORTADORA AUTOMATICA DE TELA 
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ll•n•do, •1 cual con•l•t• en engrapar por medio d~ platol~a 
neumlttca• I• t•p• ya criada con el armaz6n envarllladc para 
colchon. Una v•z •ngr•pada toda la tapa •I armazon •• le 
coloca a •u alrededor el c•Jbn bordado y de ••t• manera queda 
llenado el colchOn. 

Finalmente •• une la tola d• la tapa con el cajOn 
lateral P•dlant• una cinta de algodOn que•• rlb~tea en lodo 
el co•lado del colchbn Cflg, 2.13), y de ••ta fer~• queda 
terminado el proceao en lo que el colchOn r•apecta, 

Con r•~pecto al box 1 ••t• •• forma primero clavando 
el armazOn a un baatldor d• madera con una elevadora 
n•um•tlca, D•apu&• •• coloca una Jlmlna de alaal aobr• •I 
araazon, una de atgod~n y al flanal ta funda de lela con el 
cajOn ya ribeteado, ne ••ta far•• q~eda pr•parado •1 bax. 
Pa•l•rlorm•nl• •• engrapa toda •I caalada de la funda du 
t•I•• a lada Ja largo y ancha del boatldar de ••dura y 
flnalm•nl• d• la •I•~• forma el pl••ttco pl9menlado 1 qu• 
alrv• cama cublarta poaterlor d•I bax 1 el cual ha quedado 
l•rmlnado. 

Al final del prac•aa •• encu•nlra •1 •abolaado 
almacenado qu• aon loa paeaa que concluyen can la fabrlcaclOn 
de colchan••· 

Hedlant• ••t• d•acrlpclOn 9•naral del procesa 
y da 1• maquinaria qua •n •1 lntarvtane, ••ha, tratada d• dar 
al lector una ldua clara d• coma •• fllbrlca un coJchOn 1 de 
qu• matarlal•• aata conatl~uldo y que mAqulnaa •• naceailan 
para •et• labor. A conttnuaclOn •e llevar• a cabo la 
d•acrlpclbn dal funclonamlanla dal equipa de manlanlmlanla 
axlatenta an Ja actualidad an taa •~preaaa1 de tal forma qua 
m•a adelante•• pueden localizar Jaa falla& qua 6at• pre•anla 
y la forma que •• pu•d~n corr•9lr apropiadamente. 

2.3. OPERACJON DEL EQUIPO DE HANTENJHIENTD 

Cama ya Vlf•D• •n la G•cclbn ant•rlar, la 
aperaclbn productiva de I• empreGa eatA dividida par ar•aa a 
pracesaa1 ya quu •• van completando •aparadamente laa parl•• 
que forman •1 calchbn •n ~• proceac de acabada. 

AJ l9uaJ h•n quedada dlvldidato la• traboJaa de 
mant•nlmlenlat ya que cada tipo de maquinaria r•qulere de la 
lnlerv•nclOn d• P•raanal ••p•cl•llzado ya ••a para •u 
opvraclon a para recibir cualquier cla&• de mantenimiento a 
dlf•renttrs nlvelea. • 

Laa •reas de especlallzaclOn d• lo& trabajas de 
mantunlmlenta ••lAn definidas al Igual que la eatA la 
maquinaria, o sea: 

2& 
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1. La~ln•da y Tejida de Flbr•• 

2. R•11arto• 

3. caatura 

Can 1• Gnlca diferencia del •r•• de al•lema& 
•l•ctrlcos, ya que cama el Are• de acabado •• Incluye en la 
••P•Clalldad d• ca.tura, tu• de utilidad Incluir •ata area de 
acabado •• Incluye en la ••p•claltdad de coatura, fue da 
utilidad Incluir ••t• •r•• de eapeclallzaclbn como apoya en 
toda• Jaa areas de •antenl•l•nto, 

E~tatan ta•bt•n tnataJactanaa adecuad•• para la 
aperaclbn de ••t• equipa de ••cAnlca•. En la empreaa, eatas 
ln•talaclon•a astan altluadaa dentro de un taller ••c•nlco, 
Jacallzado en •l centra de Ja MI•••• El tallar cuenta con un 
torna paralelo, un cepillo, taladro•, equipo de soldadura, 
aamerl-Jea, etc •• 

Cada mecAnlco dispone do la h•rraml•nta d• mano 
n•c•••rla para el d••••p•ba de •u• labor••· 

La palStlca opar•tlva d• loa 
mant•nlml•nto •S la nl9ulent•: 

d• 

Al ocurrir a19an d••P•rfecto •n la op•racton d• 
alguna nkqulna o lnatalactOn, •• da avlaa verbal al •ncargado 
d•l •r•a dond• ocurrlo •1 da6c. Eata per•ona acud• a r•vlaar 
•1 da6o, y •n c•ao d• ••r al9una falla qu• Implique •I para 
de 1• praducclOn •• proc•d• tnm•dlala••nt• a la rvparaclOn 
d•I da6a. Par •I contrario, •l la falla provoca aal•••nt• una 
d••vlaclOn.•n l• producctOn normal d• la maquina •• h•c•n loa 
aJuat•• n•c•a•rlaa para qu• •1 producto ••• la ••• 9emvJ•nl~ 
al OptJ•a y •• progra•a la roparaclOn para et primer tiempo 
d• para can duraclOn •uflcl•nl• pera •f•cluar la r•paraclOn. 
E•t• para pu•d• hac•r•e al l•rmlnar las labor•• productiva• 
del dla o al final de Ja Jornada da trabajo durant• •l fin d~ 
••mana •n •I cual 9en•ratm&nl• no h•Y praducclbn y•• dedica 
teda •I dla al mantenl•l•nta. 

So puvd• canaldvrar qu• •I mantvntmlvnto aJ •• 
•ncu•ntra dividida en loa das tipos d• ••ntenlmlenta que acn 
pr•~•ntlvo y corr•cllvo. 

Mantenimiento Preventiva: 
E•te llpc de mantenimiento, aunque dab•rla ••r pr•dcMlnant• 1 
•• •I m•na• empleada d•ntro da 1• •~pre.a, ya que unlcam•nl• 
•• lleva a cabo en trabajo& d• llMpl•za en 9•n•ral, o en 
r•paractanee de fallas qu• no han c•u•ado probl•~as, p•ro han 
aldc local Izada• y que pu•d•n paaar a mayoroa. 
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Mantenlml•nto Correctivo: 
E•t• tipo d• mant•nlml•nto •• •1 d• Nayor •mpl•o dentro d• la 
empr••• 1 ya qu• por lo 9•n•r•I •• van r••olvlendo lo• 
probl•m•• canfor~• van •uacltando •In tener que ••r ••toa 
atempr• n•c•••rlamente de tipo ur9ente, 

29 

En resumen •• podrl• confirmar qUe I• re1acl6n 
entre loa trabajo• de mantenlMlento realizado• •n la ••presa 
aerla aproximadamente un 90' de ~•ntenlmlenta correctivo 
contra un 20% de aantenlmlento preventiva en t•r•lnoa 
9eneral••· 

A contlnuaclOn ••citan Y explican loa prlnclp•l•a 
problema• que ll•n• la •~presa, ya a•a provocada• por ••l• 
atal••• de •ant•nl•lento o que por el contrario, han 
provocado que el mant•nl•lento funcione de ••t• •anera. 

2.4 PRINCIPALES PROBLEHAS 

Exl•t• un• ••rle de proble••• provocado• 
directamente por la operaclbn del •l•t•m• de •antenl•lento 
eatabl•cldo en la empreaa desde hace vartoa aGoa lo• cual•• 
•er•n enumerada• y expllcadoa a continuación. 

l. Del per•Dnat. Exlate un problema de actitud y de 
conocimiento t~nicoa ya que en lo• trabajo• de •antenlnlento 
dep•nd•n demaalada del enc•r9ado del •rea e• decir, el 
aervlclo que •e le d• a ta maquinaria, 1•• reparaclon•• d• 
emergencia, etc., dependen mucho del lnt•r•• que le pon9a el 
ml>canlca, •I e•t•s •• hacen en forma lrreapon•able, 
de•culdadamente a que •Implemente •• hagan reparactone• 
temporal••• lo cual Implica por con•ecuencla que cualquier 
cambio de per•onal d• mantenimiento •19nlflcar1a ºun cambio 
radical d• loa .trabajo• efectuado• en el •rea ya que la 
per•onalldad de los trabajo• Influir• directamente en ello~. 

2. De los tiempos muortan a tiempos Inactivo•. El 
mantenimiento correctivo Implica necesariamente paro• de 
maqulnarla lnde•eados y na calculados, la cual puede ser In 
paro en 9eneral de la praducclbn de la f•brica debida a Ja 
••latencia de cuellos de botella en la linea de producción de 
las m•qulnaa o por la auaencla de maquinaria de repuesta que 
pudl•ra •&tar tambl•n descompuesta o pudiera no existir 
debida al co•to tan •levado de ciertos equipa• o por 
cuatqul~r comblnaclOn do ambo• factorea. 

3, De las reparaciones temporales, Debido a la 9ran 
cantidad de mantenimiento correctivo par realizar, en 
nbmeroaaa acaclane• la& reparaciane• no se llevan a coba come 
so debiera ya quo ea Imprescindible el funcionamiento 
Inmediata.de la maquinaria. Esto provoca que la maquinaria 
oca&lone problemas con9tante& por reparaciones Inadecuada& 



•fectu•das con anterioridad, 

4, D• l• productividad. Todo •6tD crea un 
de•canteto en 9•nero1 en el p•r•onal d• producclbn ya que no 
pu•d• trabajar a un ritmo con•tante y por lo tanto baja au 
capacidad de producclOn lo cual Implica que la o I•• persona• 
•ltuadas d••pub• de e•la etapa en ta tln•a d• producclOn 
tampoco podr~n trabajar con •1 ritma deseado por lo que •• 
crea un ctrcuJo vlclo•o que causa una baja en la 
productividad d• la empreaa. 

E•to• •on al9una• de lo& principal•• problema• 
cau•adou por ••le tipo dv •l&te111aa d• trabajo d• 
mantenimiento. Nombrarlo• todo11 ••ria demasiada •Xl•n•a y 
t•dloaa y na repraaantar\a ninguna ayuda para mejorar la 
compranalbn •1 problema, Sin •~bargo, ••l•l•n tambttn loa 
probl•mas qu• han ocawlon•do qu• •1 ••nt•nlml•nto h•y• 
•dopt•do este •lat•ma. Eatoa •on loa qu• •n r••lldad hay que 
dominar ya que vencl•ndoloc •• pu•d• adoptar otro •l•t••• d• 
•ant•nlmlento qu• obvlaNent• no acarr••r• loa problema• 
••nclonadoa con ant•rlorldad 1 tampoco •• n•c••arlo hac•r una 
deacrlpcl6n MUY extensa alno •ola•ent• se tnclulr•n lo• ••• 
•l9nlf lcattvas: 

1. La eacasex de recuraoa econbNlcos. El principal 
problema que ha llevado a que •l mantenlml•nto adoptara ••t• 
•l•tema •• la falta d• recuraau •contimlcoa d•ntro d• la 
e•pre•a 1 ya qu• •• dificil pro9ra~•r un 9asto ••tr• para 
Nejorar •u• laborea d• •antonlmlento, Eata •aca••z de 
r•cur•o• •canbmlcoa provoca una dlamtnuctOn del Inventarlo dv 
refacclonea, una tn•uflclencla dQ material•• n•c•aarloa para 
la fabrlcaclOn d• suatltutos, lmpoalbllldad de reparación d• 
equipos ~v•rlAdoa o ta auaencla de otros equipo• necewarloa 
para efectuar clorto tipo da r•paracion"ª• En fin, •• •1 
problema m•• 9rande contra el que hay que Juchar y deber• 
tomar•• muy en cuenta en la elaboraclbn d• cualquier proyecto 
de auatttuclbn d•I wlatema actual, 

2, AJu•l••· Otro factor que ha acarreado al equipo 
de •antenlml•nto a trabajar como actualmente lo hace, ea que 
la mayor1a de la• m~quinaa funcionan m•dlant• la combinación 
de muy div•r•c• tipo• de fBDVl•l•nto y coincidencia de pieza•, 
por lo cual ••dificil detectar varlaclon•• en •1 producto de 

·cada m•qulnA requ&rlr d• vario• aju•t•• en •l tran•curac de 
un dla, lo cual podrl• ocupar la mayor parte d•l tiempo d• un 
m&cantcc aln poder•~ contablJl~ar. 

3. DrganlzaclOn. La falla 
prof•alonal de o•lo• trabajo& e• po•lbl• 
mA• Importante por •1 cual ue ha llevado 
la fecha y e& el camino por •I que ce ha 
o por le meno11 un flleJorafBl•ntc pro9re<alvo 
mantenimiento donlrc de In •mpre11a, ya 
efecto de Ja falla. 

de or9anlzacl6n 
que ••• el activo 
•ate alatama h••ta 

bUBCAdO la •oluclOn 
de loa problema• de 
wean ••toe causa o 
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CAPITULO 11 

SUGESTION DE ADHlHlSTRACION DEL HANTEHIHtENTO 



3.1 tt~TRODUCCION, 

Es lndl•cullbl• la n•C•5ldad d• ••lablec•r un 
control scbr• las tr•baJc• de mant•nlml•nlc r••llzados en la 
•mpr••• ya qu• aclualm•nte no •• sabe con claridad y 
exactitud cu•I•• son los lrab•JD• qu• se esl~n llevando a 
cabo, ni cual•• son las mAs ur9enl•• qu• ••lAn P•ndl•nl•• ni 
•I costo y tle~po emPl•ado por los mismas. Todo •ato causa 
qu• surjan probl•maa como lo• qu• ya •• han mencionado •n •I 
capitulo anterli:ir' propiciando un dacrem•nta en la 
productividad d• Ja empresa. 

E•tA falla de control aobr. Jos trabajas de mante
nimiento•• debe prlnclpalmenl• a la ausencia de trAmllea 
admlnlatrallvoa en el departamento. 

Las trAmlt•• admlnl•lratlvaa san de fundamental 
l•partancla para el ••ntenlml•nta. S• padrla conalderar a la 
cr9anlzaclbn d• ••t• coao •j••PlD d• acclOn inte9rada a la 
•mpreaa, qu• •• mu•v• •n dlr•CCibn a la• aetas d• la •l••a. 
El trM!lt• administrativo •• un flujo d• lntraducclOn que 
d•b• colncl~lr can eJ plan cp•ratlvo del departamento, Sin 
•mbar9a •I •latema qu• •• sl9a deb• ser ••ncllla y prActlca. 
Habr• qu• reducir al mlnlmo I• cantidad de docu•entoa tales 
como aaJlcitud•• d• trabajo d• mant•nlmlentof Orden•• d• 
trabajo para t•reaa coatoaaa, ccmpllc•da• para laa cual•••• 
n•cealta calcular •1 costa o aplicar horaa•eatandar y 
reglatroa hlalOrlcoB d• toda reparaclOn lmpcrt•nte, par 
111.liqulnaa. Es 1C9lco q...ie •I lng•nl•ro de f6brlca )1 el contador 
qul•ran conocer loa coato• de aantenlmlento, de aqul qu• 
deb•n acumular•• «tatos, Tambl•r• •• neceaarlc que •t ln9enfero 
d• f~rlc• y Ja dlreccfOn de prcducc:IOn preclaon aaber •l 
manto y la tend•ncla del tle1t1po auerlo, Eatli. lnformaclOn 
pued• aatmla.mo, ••r •Cufllulad11 con poco ezfuerzo adicional, En 
resumen, el alatema podrh ser tan sanclllo o tan compl•jc 
como lo requiera el Ingeniero de fW>rlca. 

La admlnlatraclbn de mantenlmlantc necesita contar 
con m•dloa claros y preclaoa para solicitar, autorizar y 
ejecutar trabajos( computar tiempo, materlaJos cos.lc&csl 
aab~r que acclon•s aon neco11arJas para reducir al mlnlmo el 
coste de ••ntenlml•nto y •I tiempo de paro y, flnaJ~enlv 1 
•valu"r Jos r&&.ultados. comp.lrandolo& con lo planeado 1tatlmado 
Y pro9ramado. Lo~ procedimientos d•ben ser anall~ados, 
valorado&. y cambladO&f &I se hace lndlspen&obl•, para que 
pu•llan aJcanzarstt loo Dbjetlvo11 de un tiempo Opll1110 d• 
aprovechamiento en la producclbn y un costo también Optimo de 
m;antenJml•ntc, 

C~da forma de docull'lentc debe ••rvlr para una 
finalidad ••poc1flcA, Las formas Innecesaria& o muy 
•labcrallas tienden a obscurecer el modelo b~&.Jco y son un 
dospordlcJo de tiempo. Por otra parte, al Jaa formas son 
domn&lodo •Imples se pueden Incurrir on una escacez de 
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lnformaclbn ••C•ncl•I. 

En r••um9n •I trlmlt• admintslratlva donlra d• la• 
trabajo• d• MAnt•nimlvnto pr•t•nd• Ja• •l9ulent•s objelivoa 
bA.alco•: 

JJ Qu& •• lleven a cabo loa trabajas de mantent
Mlento en brden de Importancia. 

2J Que exlata un registro permanente de IOG coato• 
y tiempo• •c•rreadoa por cada una de to• trabajo• d• 
mantenimiento de tal for~a que pueda obtener toda 1• 
tnfor•acibn n•cesarla para llevar wn control apropiada en 
dicho departamento tanta en •1 'r•• d• •antenl•i•nlo 
preventivo coMo en la del corr•cttvo; E•t• registra a •u vez 
•• aubdtvlde en da• etapas en lo que •• refiere a co•toa Y 
tiempo•, y •atas aon: 

1.- PRESUPUESTADOS O CALCULADOS 
2. - REALES D tt/CURRIDOS 

El control efectivo de ••t~& do• et•po& es factor 
det•rmlnonl• de I• efectividad d• la admlnl•tracibn d•I 
mantenl11lento, tomando •n cu•nta una aerlo de premlaaa como I•• qu• • continuación •• pre••ntan. 

• tia permitir qu• •• aeparen l•• etapaa 1 )' 2 
11enctanad••· 

• l.a base para 
•• un efectiva preaupueato. "" •fecllvo 

• Evitar que loa 9aato• y ~tempo• Incurrida• •• 
lncrem•nten fuera de control. 

Eato noa dice como ee debe controlar un aialvma de 
mantenimiento en. general pero a contlnuaclbn ae haCe 
referencia m•s detallada del porque•• Jmpreaclndlble enfocar 
leda la •lenclbn en el problema de Ja admlnl&tr•clbn del 
manl•nlml<!>nlo. 

3.2. PREMISAS SUGESTIVAS PARA LA ADMINJSTRACIOU DEL 

NAtlTEtlIHIENTO 

Se h• cbaervado • tr•v~a de la prActlca que para un 
alvtema de admlnJatracJbn del mantentmlvntc ava efectiva, 
debe contar con ciertas caracterlatlcas coma aenci11•% 1 
econcmla 1 control efectivo y flexible, factibilidad de 
expanaJOn 1 etc. 

un buen a&rviclo •• 
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con••rvaclbn d• ln•t•l•clonelli y •qulptJ busca r•duclr al 
mlnlma 1•• au•p•nalanea d•l trabajo al misma tiempo que hace 
m•a eficaz el emplea d• dicha• •l•m•nloa y de la• recursos 
humanas, a efecto d• conseguir tas ~•JDr•• r••ultadoa con el 
menar caala paalble. La n•c•aldad d• l•n•r un~ ar9anlzacJ6n 
apropiada d• mantenimiento, d• r-'"'e•r cantral1tsl ad•c:t.uadoa, d• 
poder planear y programar can cl•rta, ha •Ido puesta d• 
relieve par varias matlvaa, a• .it....rr: 

- UNA CIERTA HECANIZACION .
mecanlzaclbn en Ja induatrl• ha reducido el 
abra dlrecl•I pero a Ja vez ha lmpueato 
conservar debidamente lo• aparatos. 

La eictendlda 
cesto de mano de 
In v1el9encla d• 

- U~IA MAYOR COMPLEJIDAD DEL EQUIPO.- Eato a111lorlla 
aervlcloa alt•••nt• ••p•clallz•do•. 

- UN AUHENTO EN INVENTARIOS DE REPUESTOS Y 
ACCESORIOS.- E•t• h•cho provten• d• 1• m•c•nlz•clbn y d• Ja 
compl•Jtd•d d•I •quipo, 

- CONTROLE& HAS ESTRICTOS DE LA PRDDUCCJON.- A~n 
cuando ••t• el••• d• control•• han r•ducldo al plniNo loa 
tnv•ntarJo• d• M•t•rlal•• •ntre 1•• dlatlnt•• op•raclan••• 
tambt•n han provocado qu• ••~ mayor •l Impacta d• la• 
lnt•rrupclon•• •n la producclOn, 

- HENORES PLAZOS DE ENTREDA,- Han h•cho qu• 
dlamlnuyon Inventaria• d• producto• t•rmlnadoa y que ae 
praparclon• un avrvlcta ~•Jor al cllvnle, N•• al misma tiempo 
han aum•nlada •1 •f•cto p•rJudlclel d• la• lnlerrupclonea al 
prace•o d• la producción. 

- EXIGENCIAS CRECIENTES DE UNA BUENA CALIDAD. 
Eato, d••d• lu•90, hac• ••• t•cll•• d• r•ndlr loa producloM• 
p•ro tambl•n ha pu•alo d• relieve la urgencia de que •• 
corrija d• inmediato cualqul•r condlclbn Impropia. 

d• obra 
pr11tcloa 

- COSTOS HAYORES, Son •I r•aultado d• una mano 
cada v•z mAa cara y d•I constante aum•nto. en loa 

d• acceaorloa y materia• primea. 

En virtud d• loa num•roao• •l•m•nloa que 
ll•n•n au parte •n un coato de conaervacJOn .. ayer, la 
dlr•cclOn •mpreaartal d•b• pr••lar forzoa•m•nl• mA• cuidado 
al r•n9Jbn del mant•ni~tento. S• obtendrla un •vaneo 
conal~erabl• al •• tomara •n cu•nt• lo• "J9ulvnl•u ••p•cloa: 

1.~ La funclbn d•I manlentmt•nto •• h• dr•cutdado 
JI.- No •• han aplicado lo• principios d• •d~lnla

traclbn aceptado• •n otra• ~r•••· 
III.- Se he carecida da una capacltaclbn adecuada d• 

dlr•ctor•• y aupervlaoroa d• ••ntanlml•nlo. 
IV,- S• han paaado por alto laa poalbilld•d•• d• 

r•ducclbn d• ca•to. 
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J, Par• mucha• •mpreaas d• mantenimiento ha aldo y sigue 
•l•ndo, un ~al n•c•••rlo como loa tmpuetaa y b•n6flcloa 
••r9lnal••· Por d•agracla •&l~ punto de vista hace que 
functbn. Existen dli•r•nl•• Ar••• en las cual•• •• hac:•n 
notar ••te crlcterlo Y aon: 

HA61UINARJA: 

PERSONAL: 

Numeroso• paro• d• 1•• mAqulnaa. 
Faltad• un programa de r•poalclbn d• equipo. 
Operaclbn de maquinaria abn en condicione& 
adversa• de funclonaml•nto debido a I•• 
neceal dad•• de produce 1 ón .. 
Deficientes lnatal•clonea de taller. 

Frecuenten horas extraordinaria• de trabajo. 
MantenlnJmlento preventivo tnauflclente. 

- SelecclOn y capacltaclbn Inadecuado• del 
personal a cargo del Mantenimiento, 

JI. A la funclOn del mantenimiento•• 1• ha vlato con tal 
d••dtn qu• no•• 1• han aplicado Ja& mod•rnas t•cnlcas d• 
ad111lnlalraclOn. Eato ha r•t•rdado •I d•••rrollo de dicha 
iunclOn, cuando •oJo •• •l9uen al9unc• a nln9una d• lo• 
•l9ul•nt•• procodl111l•ntaa, qul•r• decir qu• falta una 
aplicación d• l•• t•cnlca• ad111lnlatr~tlva• •n el 
ni•nt•n 1111 l •nta: 

- Planlflcaclbn Dr9anlca, 
- Proc•dlml•nta• E•crlta•. 

H•dlclbn d•I d•&•mp•óa. 
Plan••ctOn ~ Pro9ramaclón. 
Program~• d• Adl••traml•nto, 

- Ttcnlcaa d• Ho'llvactón. 
Control d• Costo. 

Hedl~nto t~cnlcaa d• alta di roce Ión de 
•~prosas •e ha demoslrado que la• prlnclploe y pr~ctlcas 
ad~lnl•tratlvas son d• 9ran utilidad para cobrar ol buen 
iunclanar~lento de •atoa trabaja&. 

III. En •I pa~ada, Jos capat•c•• do nant•nlmlonto sallan sor 
•l•gldoa tomando •n cuenta •u• conocimientos de n~canlca o &u· 
antl9uedad, M~• t~rde otros nlvel&a de la suporvlalón da 
mant•nlml•nto (•uporlntondont•a, dlroctores, etc,) solli1.n 
prov~nlr del 9rupo de capataces y rara voz ae Jl&vDban a cabo 
programa• plan•ados de adiestramiento con mallvoa d• eaos 
asc•naos. Esto dab• por reaullado que loa directores d• 
mentenlml&nlo tuvieran mucha c~pacldad t~cnica, pero pocos 
conocimientos •n admlnlslriJClbn. Hcy en di• no es posible 
permitir quo ~ato suceda debido a l~s ollas exl9oncla& de las 
emprefln'511. 

IV. El reconocimiento de la eidslonclP de un potencial d& 
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dl•mlnuclbn •n las co•la• •• h• vlato limitado •n virtud d•l 
111enasprecla con que •• ha vl•to l• funclbn de mantenlmlanla, 
I• falta de controles d• ca•lo• y 1• experl•ncla de~ la 
dlr•cclbn d• ~•ntrnlmlenta. La verdad •• que exl•ten 
pa•lbllldad•• d• dejar coataa en NUch•• •r•as, entre otra• 
l•• al9ulentea: 

I. HANTENIHJENTO. 
Il, PRODUCTIVIDAD, 

IJI. CONTROL DE COSTOS. 

I, La reducclbn de 
acclbn preventiva 
perfecclonadaa. 

labore• lnnvceaarl•• 
m•tadas ••Jaras 

par medio de una 
y herra .. l•ntaa 

JJ, Hayar productividad 
ptaneaclbn y pra9ra111aclón 
deae111p•óa, 

de la ••na de abra mediante una 
m•• eflcacea y de una evaluación de 

JJJ, Mejor control de caataa extraordinaria• cama tiempo 
adlctan111 1 ••quina• paradaa, pl•11•• d• r•pu••to, etc. 

E• r•xon•ble h•cho que 1•• r•ducclon•• •n lo• 
co•lD• ••acumulan en proporclbn •1 ••fuerte reallz•do por la 
dlrecclbn para mejorar lo• procedl•l•nlD• d• •anlenl•lenlo 
control•• de costo y la capacidad g•n•ral d• la 
•d•lnlatraclOn do •ant•nlml•nto. 

Ea evidente que lo• problema• •c•rreado• por 
la f~ll• de ad•ln••traclbn d• ~ant•nlml•nto aon una de la• 
principal•• cau••• de una baja d• productividad en la 
lnduatrla. Por otro lada, veme• lea grand•• b•n•ftclo• que 
propiciarla un adecuado control de 6atog trabajo• tal•• CD•D 
reducclbn de co•toa 1 menor•• tl•~pa• de paro, au••nto d• 
productividad, etc. Por la tanto •• lnevltable la necesidad 
d• ••tablecer • la •ayer brevedad po•lbl• un •late•a efectiva 
d• admlnlalraclbn de mantenimiento. 

3.3 BASES PARA LA ADMINISTRACIO~I DEL HAHTENIHIEHTO 

Todo trabajo de m11ntonhnlenla d•b• 
clasificar•• ••30n el lipa do trabajo para poder mejorar el 
control. Lo primero•• que forme un •IRt••• de ~antenlMlento 
adecuado al tamaOo de la planta productiva, 8•gundo que el 
nbm•ro d• formas &e llegu• • reducir ol mlnlmo &egan •1 lipa 
de oc t t v 1 dad. Adll'm•a para que ol ro•u 1 l•do a110 mttj or Ja 
cla.'•I f lcaclbn no deberlk dupl lcara•. 

La ~num•raclbn quv algu•, •j••pllflca lo qu• d•b• 
aer la claslflc~clbn menclon~do: 

1, HAtlTEflIHIEtlTO PREVENTIVO: 
al In•P•CClonar y ~justar 

bl Aceitar y •n9rasar 
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cJ Su5lllulr 1aa parte• d••9a6tada& o eatrop•adaa y •f•cluar 
r•p•raclonaa menor•• que r•ault~n d• ••t• manl•nlml•nto. 

dl L Implar 

?. REPARACIONES DE UROENC1A 
•1 D• urgencl.a 
bl Habitual••·- Adema• •U•lltuclOn d• plazaa qn• no• 5an 

r••ttlt•da d•I mantenlml•nta de pr•v•nclOn 
el ti• rutln• •n ll'dlftclo• patio•• tn•t•l•clcn•• da 

••rvlcloa. 

3. REVJSON HAYDR: 
a) Ranovaclon da ••Quinaria y aqulpG 
bl RanovaclOn da adlflclos, patios • lntalaclon•• d• 

aarvlcla. 

4. CONSTRUCCIONES HUEVAS: 
a) "odtflcaclonaa an ••quinaria y aqutpoa ln•t•ladoa o 

adlclon•• a ••toa. 
bJ "odlflc•clonau an adlftclo•, patio•• lnatalaclon•• 

da aarvlcto o adieten•• a •atoa. 
el tnatalactonaa da nu•v• ••quinaria o equipo. 
dJ EracclOn de nu•vaa •dltlclaa, palla•• ln•lalaclDn•• 

d• ••rvlcla. 

5, SEGURIDAD: 
al F•brlcaclOn de pieza• a equipa empleada para reparacla• 

n••• r•navaclan•• a canetrucclan••· 
bl Can&lrucclOn d• pieza• a unidad•• •mPl•ada& •n farr11a 

dlr•cla en la •l•baraclbn de la• producto• d• f~brlca, 

Eat• claalflcaclOn contribuye a unn clara 
dlf•r•nclaclan d• la• trabaja• de mantenimiento d• lo• 
actividad•• na relaclon•d•• con la canaervaclOn •n buvn 
•11tado dlf la maquinaria, equipa• e lnatalaclon•• de 4Utrvtcla• 
•::. lalent••· 

Dentro de e&t6 cl~alflcaclOn podrlamo• adn dividir 
la• trabaja• en doe brea& b6•1ca• mantenimiento preventiva 
<11 y r11ante11l111lenta correctivo 12 1 3 1 4,S y 61, se ••tbn 
Incluyendo todo• lag trabaja& d• reallzaclOn ~nlca o que sw 
canponen de tino ••rle de trabajos con un tln principal dentro 
del mant•nlml•nto correctivo, Unlcar11onte lo& trobajoa d• 
tipo repetitivo que no han orl9lnado• por una falta o 
necealdad de modlflC•CIOn •e Incluyen an •I mantenimiento 
prove!'ltlvo, 

A conllnuactOn ne presenta una do•cripcl6n 
delaJled• d• un &l•t•ma de mantenimiento qu• •& el que 
pretende emplear en I• ccmpa61a. No quiere decir qu• &eD •1 
bnlco alal•ma d• control del mantenimiento, ni que •st• ••• 
mejor, alno que un Rl•lema que •• puede adaptar a nueatr~• 
n•Cealdadea del memento y nada mA~. 
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e A p t T u L o r V 

• OPERACION DEL S18TEHA PE HANTENJHJENTO • 



4.~. ~OTAS PRELlHlHARES 

4.1. J. lt-ITROtlUCCIOH 

E1 abJ•to d• ••l• C•?llulo e& ••r••ent• pr~ctlca 
y na pretende par tanto •-pllcar I•• v•nloJ•• y •xlg•nCI•• 
del ~•nt•nlmlenta progr••ada, pu•• •• atgo qu• ••t• •n la 
••nt• d• ~uchaa Jlbro• qu• tratan •I t•~• d• fara• g•n•r•I y 
qu• pueden ••r conauJtadD• con faclltdad. Convt•n•. •Jn 
••b•rgo, recalcar varta• ••P•Cta• qu• lnctd•n IMlY •n 
particular en •1 •t•t••• que ahora •• qut•r• l•plantar. 

E• fracu•nt• qu• 
"•nt•nlMl•nta Pro9raMado 
•atfvaat 

la tntroduccl&n d• un •t•t••• da 
pr•••nte probl•••• pcr vartaa 

En pri••r 
,..ntaJldad d• lo• 
agpirttud da equipa, 
arg•nl~act~n humana. 

)ugar requiere •n 9•n•r•l una 
••nda• d• Ja ••pr•••• Ehtra6a 
••Jor caordJnacl&n da ••fuaraQ• y 

En ••gundo lugar, •• •Mi9•nt• •" \o qu• S• r•ftar• 
• I• to-• d• d•ci•fon•• y a•unclbn d• r••Ptm•abl1idad•• d• 
dlu•~•D• ntv•J••· Ea••• diftcll qu• un prabl••• qu•d• atn 
de•icfbn, y que un• d•cl•10n •• olu'd• •n algunDa d• aua 
P••o• pu•• •I •l&Ma proc•dlml•nto ••tabl•ctdo 5e •nc•rga d• 
nant•n•r •1 t•m• bajo Ja lu%. 

Ea fln•1~•nl• ••l9ent• •n naterl• d• lnfDrMaclOn y 
transparencte. Tlande • lnt•9r•r deport•~•nta• ••tancado•, 
•vtt•r Ja9unaa de respanaabilld•d y duplicidad d• iuncJon••· 

A ••dl~no plazo sin •mbargo, •• conal9uan ••Jora• 
••n•lbl•• •n Ja orgenlraclon qua eca~an d• derivar en un 
ambl•nt• da trabajo ••• efectivo y c6•odo par~ todo&. 

Otra t•m• que convl•n• recalcar •• 1a n•c••idad 
d• qu• <1tl dap,10rl•rn1tnto d• p,.Dducc.IOn colabor• ••lr•c.ha1111ent• 
con rnant•nlmlento. El obj•to de una plant• na •• •ola 
con1ut9utr el N.1llilao nlv•J de produc.c.lOn, •Jno t.a•bt•n 
••nl•n•rlo durante l•r90• p•rlodo• de tiempo. Ello r•QUl•re 
no •bu••r de loa equipo•, Informar lnm•dJatam•nt• d• 
•nom•fla» y aceptar loo paro• pr•venti~a• lrnpr•~clndlbJ••· 

4.1.2, ACTIVlt>ADES DE HANTEPllHlEHTO 

L•• funcione• d•rlvada~ dal anAll•i• de l• aitu•
ctOn deJ dep~rt•m•nto d• m•nl•ni•lenta con Jaa algul•nt•v: 
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d•f•cla• •nle• d• qu• •• prpduzc 11 I• ª".'.•rt,,., ••l CDlllD 
•f•ctuar en lo• equipo• las aperacíon•• rutln•rlaa de 
m•nlenlmlenlo Clubrlc•clone11 1 cambio• perl6dJco• d• 
•l•111entoa, etc.I. 

JI.- Llevar 
defectoa detectada• que 
equipo Implicado. 

a cabo correcciones en 
aOn no han producida •I paro 

I?I.- Jnlervenclan•• 
funcionar par averta. 

lo• 
dol 

IV.- Analizar y alnt•tlzar 1• lnforaac16n con 
vletaa a conocer d• cerca la altuaclbn d•I departaaento Y 
poder ••Jor•r Jos procedlalenta• de trabaja, aal9nacl6n de 
recur•oa y ca•lo•, 

v.- Analizar y alntetJzar la tnfaraacl6n t~nlca 
dl•ponlble can vl•l•• a proponer ca111bloa que faclllten •l 
••ntenlmlento de loa equipa• • tncr•••nlen au rendlalenta. 
E•t• funcl&n de ln9enl•rla •u•I• dar lu9ar • la •parlclón de 
actividad•• qu• 1 aan •l•nda d• ••nt•nl•l•nto en ••ntldo 
••trtcto •I •u•l•n •f•ctuar•• par •I d•part•••nla d• 
•anl•nl•l•nta, •obr• toda •u vala••n no •• demaalado 9rand•. 
Su•l•n ••r nu•va• •antaj•• para apllcaclono• a ••Jar•• de la• 
1n•talaclan•• •xl•l•nt••· 

4.2. NORHAS DE HANTENl'HlEtlTO CORRECTIVO. 

4.2.1. JNTRODUCClON. 

Ca•o en con••cu•ncla d• la nueva organtaaclón 
al•t•m• d• Hantvnlhl•nta Pra9ramado y can obJ•tu d• 
cana•9Ulr: 

- Hayor dlaponlbllldad da maquinaria 
- tfayor •flcacla d•I S•rvlcla d• Hant•nl•l•nto 
- tf•nar•• coatoa d• Hant•nl~l•nto 

S• •edificar~ •I Slatema da R•paraclon•s P•ndl•ntaa 
y R•paraclon•• Ur9•nt•• y•• crear• al Sl•l•ma dv Sallcltuda• 
da Trabajo y Orden•• de Ejecuclan, dlatln9ulvnda•• 
prlnclpalm•nta d• la Hoja da Trabaja• d• Hanl•nlmlanta fHTHJ 
a p•llclón d• un trabaja dat~rmlnada 1 h•cha por cualqular 
d•partam•nto o ••cclbn d• la fAbrlca, para ••r real Izada por 
al .Srrvlcla d• ttantenlntlanta y la11 Ord•n•• de trabajo IOT'al 
qua aan 1•• órdrn•• qu• •• 9enaran dentro del propia 
d•p•rt•••nta d• Ho11ntvnlmlanto p•r• •t•nd•r •dicha •allcltud 
d• tr•bajo. La funclbn da lo11 HTtl y 1a• OT'a 11• explicara 
rl•t•nld~~•nl• M•• •d•lant•. 

6• •11tablacerAn una ••rl• d• nar•o• dlrlgldaa a 
to~a •I p•rGannl d• fAbrlca 1 para mayar pr•ctstbn y eficacia 
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•n •I Man•Jo, exp•dlclon y clrcul•clOn d• I• HTN Y OT~•r 
d•t•r~lnanda I•• funclon•• qu• corr••pand•n • cada cual •n 
••tA clrcuJaclOn, 

~.2,2, LA HOJA DE TRABAJOS DE HANTENIHIENTO 

4,2, 2, J INTRODIJCCION 

Para ll•var • cabo un control de la• trabaja• de 
••nt•nl~l•nta, •• h• dl••ó•da una ha¡a de control en la qu• 
•I •allcltant• re9J•tra toda• la• problema• que d•l•cl6 
durant• •I funclana•l•nto de la 111aqul-narlal cab• aclarar qu• 
••l•• •allcllude• d• trabaja pu•d•n ••r 9en•radaa por 
cualqul•r departa111ento d• 111 Empr•••· fV•r tU'l•w:o J, Hajalii de 
Trabaja• d• "•ntenl•l•ntol, 

Por ••t• hoja d• control pu•d• ••b•r•• en cualqul•r 
•a••nto qu• trabaja• han aldo r•portados, en cuales ya •• 
lnlcta Ja lnl•rv•nclOn par parl• d• ••nt•nl•l•nta y cual•• na 
han •Ida t•rmlnadaa, Al ml•ma tt••pa 1 d• acuerda • un alatema 
d• prioridad•• eatableclda, •• puede obaervar quf brden•• de 
trabajo eatan pendlent•• •n au reallaaclón y qut brdan•• •• 
•ncuentran retrasadas con au carreapandlent• cauaa (falta de 
mat•rlalea ó refacclan••• falta de personal d•·•ant•nlml•nla, 
par trabaja• d• lar9a duracton, par e~ceaa de lnterrupclane• 
debida a av•rla• que traen ca~a canaecu•ncla un para en ID 
produce 1 br1, •te. 1 • ' 

4.2.2,2, CRITERIOS GENERALES 

La HTH d•bera ••r colocada •I Inicia de laborea 
par •I cer1tra d• Pra~ramaclbfl y Cor1trol d•I Har1tentmlento 
CCPCHI, que •ntrara •fl vigor, •n laa paalclon•• de control de 
mantenlmtenta, para que cualquier p•raona que teng• 
Ingerencia •n Ja aupervlalón a ••nt•nl~lonta de ID Planta, 
pueda registrar problema~, anomallaa o mejora&, con el objeto 
qu• •I personal d• mant•nimlenta Investigue la• cauaaa y 
ejecute loa trab~ja& requvrldaa para au óptimo 
func 1 anam l &nta. 

La• 4unclonea 
•l9ulentes: 

1,- Canaclmlonto de loa trebajoa aollcltadas 
- Culle• han sida inlcladoa 
- Cullea han aida ll•vadaa a cabo 
- Cu•l•s p•rmanoc•n pendiente& 

2,- E•tableclml•nta de prioridad•& 

3.- Har~& de r•porte, Inicio y termlnaclOn de loa trabajo~ 
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4.- Tipa de trabaja r•4uvrldo 

!5,- E•p11tclo11J ldad fmtcenlca, •Íf.ctrlca, ln•trum1rntacl0n 1 

tall•r•• o ••rvlclasl 

6.- UllllzaclOn deJ tiempo Invertido 

?,- Reaponaabl•• del r•porl• y ac•placlOn 

4.2.2.3 LLENADO DE LA HTM 
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El flujo d• la HTH •• pr•••nta •n foraa 9r~flc• 
•n •I An•xo JJ', IFJUJD d• la HTl'U, 

1.- CPCH deb•rl llenar ••t• ••pacto con la poalclOn, hora 
aemana y fecha. 

2,- El personal qu• reporta d•b•rl anotar la cadlflcaclOn 
d•l •quipo. 

3.- El p•r•onal qu• reparta d•b•rl anotar et na•br• del 
•quipo, 

4.- El pereonal que reporta deb•rl anotar 1• po•lbl• ana•a-
1 la o falla detectada. 

!5.- El p•raanaJ que reporta doberl Indicar si el equipo deja 
d• producir a canttnba produciendo •n •1 mo•enta d• pr•
••nl•r•• Ja ana••l1•• 

6.- El •allclt•nte d•ber6 Indicar la hora d• reparte de 1• 
ana111a11a. 

7.- Se deber~ Indicar 1• prioridad r•qu•rlda para qu• el 
aup•rvl•ar d• •ant•nl•l•nta ••lgn& prlarld•d•R d• acuer
do• laa caraclerlallcaa d• 1• anarnplla, 

8,- Nant•nlMl•nta 
d• trabaja: 

Avorla 
Carr•cltva 
Pr•v•nllva 
Mc:ldiftcaclón 

y anotar •l tipa 

9,- Nant•nlrnlonta deberA •RP•clflC•I" el d•partarnvnta • r••
llzar el trab•Jo: 
H•cAnlca 
Elklrlca 
ln•trurnentaclOn 
Tal l•r•• 
Servlclaa 



r•ducldos a: ~•c•nlco, •l•ctrtco y ••rvlclcs. 
d••9losarfo un •ntoque 9•n•r•l I. 

Aqul •• ha 

JO.- N•nt•nlml•nto d•b•rA Indicar la t•ch• llMll• d• 
lnt•rv•ncJOn •n funclOn d• Ja prioridad dada 
«caract•r1•tlcaa d• la anam~llaJ. 

11.- Nant•nlMl•nto d•b•r• Indicar l• hora de lnclo y 
t•rmlnaclbn d• la Intervención, 

12,- "•nt•nlml•nto d•ber• ••P•cJfJcar al •I tl••po 
facturado d•b• car9ara• • producclbn Ccamblo d• 
•n9r•n••• ••dldaa, cuchilla•, etc.1. 

13,- Ewlal•n calu•n•• an laa que d•berAn flr•ar la• 
p•raonaa Involucrad•• al •o••nto de •oltcltar •1 
trabajo y de recibir de confor•ldad, 

J~,- CPCH d•b~r• anotar el tl•mpo total trabajado ••1 
ca~o •I ti••po •uerto, 

16,- En caso d• ••r n•c••arlo, pued•n ••r regtatrada• 
oba•rv•clon•• adlcfonal•• 

(En el •n•110 •• enct11rntra •1 dia9ra111a de f-lujo' de la HTH para 
111ayar claridad d• lo ant•rlor•ent• ••Pu•aloJ, 

4.2.3. 1.A ORDEN DE TRABA.lo 

4.2,3,I lNTRODUCCION 

Es prabftbl•m•nt• lnn•c••ario •11pon•r •I •pcrqu•• 
de I• n•ceald•d de la Ord•n d• trabajo en una .plante 
lnduatrJal, No ••t& por de111aa, •In e111bargo 1 h•c•r un p•queOo 
r1tccrdatorlo de loa obj1ttlvaa ••• t111portante• que •• 
pvral911en • trav&a dv ••t• docu1111tntc. En eJ anvxo lll a.t 
puvd• oba•r~•r una forma tlplca de la Ord•n de Trabaje. 

La aupvrlnt•ndencla da Hant•n1Nl•nto 1 d•bv lb9lc•-
111•ntv conocer cual •• la car9á de trabajo ••latente y en 
••pectattva d• laa Ar••• de mantenimiento, para tomar la• 
1111tdldaa que ••tima oportunas. El anAI Jsls de los trabo.jo& 
pendiente• y aua 111otlvoa a trav•s d• Ja órd•n de trabajo, 
permlt• obtenitr tal lnformiJclOn. 

Otro• datos de Ja Orden d• trabajo, permlt•n •I 
rellenado d1t Jau flchaa hlatbrica• d• loa •qulpoa, la 
dellmltaclbn de •tiempos nor111•lea• para trabajo• 
pr•pond•rant1tsf aal corno unn •sti•aciOn de co•toa que puod•n 
Ir he•ta el d•t•ll• dvl equipo, 

Fl·nal11urnte I• cl••lflcaclOn d• 1011 lrabajoa por 
prlarld•d, permite abordar ID• trabajos ••90n su urgancle o 
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4.2.3,2, CRITERIOS GENERALES 

A contlnuaclOn qu•dan ••pue•t•• 1•• prioridad•• 
adoptada• ••9bn au cla•lflcaclOn. 

PAJDRIDl\D 

T•ndran prioridad 1, aqu•1loa trabajo& qu• ••l9•n 
la lntervenclbn ln••dlata d• •antanl•l•nto y qua corraapond• 
exclu•lv•••nl• a trabajo• de: 
- Avarlaa, can paro de equipo y ptrdlda da producclOn. 
- Equipo• con •archa anor•al, pellgroaa y p•rdlda de 

produccltin. 
- 9ltuaclon•• en qua haya pal l9rci d• accidenta 9rav• para 

p•r•an••• 

Bon altuaclon•• da EHEROENCIA y au ao1ucl6n d•b• co.i•nsar de 
ln••dtata. 

PRIORIDAD 2 
Tendr•n prioridad 2, trabajo• URGENTES n•ceaarlo• 

que, bien ••• por aver\a o por otraa cauaaa, requt•ran poca 
lnt•rvanclbn de •antanl•l•nto, y au •J•cuclOn dabera 
co••nzar•• en •I plazo coMpr•ndldo •ntr• 2 y ' dl•• Co•O 
•••l•o. 81 no •• atl•nd•n •n •1 plazo fijado, pa•aran a 
prioridad 1. 

PAIORJDAD 3 
T•ndr•n prioridad 3, todoa loa trabajo• HECEBARJDB 

•In car•ct•r ur9•nt•, cuya •J•cuclen d•b•r• com•nzar•• •n •1 
plazo co•pr•ndldo •ntr• ' y 1~ di••· 

PRIORIDAD 4 
T•ndrAn prioridad 4 1 aqu•11o• trabajo• qu• •• 

conalderen CONVENIENTES para •l bu•n functona~t•nto d• un 
•quipo. 

Por lo 9•narat laa •odlftcaclonas •on aaoctada• 
con ••ta prioridad. D•ber&n com•naar•• •n un p•rlodo 
coapr•ndldo •ntr• IS y 30 dlaa, co~o •••l•o, al al coato d• 
dlc'ha r•p.araclbn o •adlfJc.acll!ln •• •ncuantra d•ntra d•l 
praaupu•ato d• 111ant•nl•l•nto y no r•qul•r• d• ••• 
autortzaclbn qua la del •l••o d•partaaanto. 

En •l ca•o d• qua •l co•to ••cada al autorlaado, b 
bl•n pr•cl•• d• un eatudlo d• ln9enlerla la •J•Cucl6n d•b•ra 
comonaarae en un plazo y m•dlo d• tr•• •••••· 
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PRIORIDAD XCI, 2, 3 0 4l 
L~• brdene& de trabajo e•ltlda• como conavcuencla 

de a19hn deiecto o •nomalta detectada por lnapecctones de 
••ntenlmlento pr•v•ntlvo, tendr•n la prioridad que l•& 
corre•panda CI, 2, 3 1 4 1 1 pero prec•didaa d• una X para 
dlf•r•nclarla• d• la• otr•• y qu•, • Igualdad d• prioridad••• 
tendr•n tr•to pr•feren~•· · 

4.2.3,2.2. TIPOS DE TRABAJOS 

Lo• trabajo• qu• •• ll•van"a cabo por •l d•parta
m•nto de •ant•nt•l•nto, •• han r••u•ldo •n cuatro cate9orlaa 
qu• •• d••Crlben a conttnuaclbn: · 

"ANTENIHIENTO PREVENTIVO 
Se r•fler• a toda• aqu•lla• acttvdad•• que •• 

•f•ctDan •n loa •qutpoa, •In qu• •e hayan detectado 
pr•vla•ente av•rlaa 4 otro• •lnto•a• qu• pu•dan de9•n•rar •n 
av•rla, ' 

Se trata d• •vitar fallas l•prevtataa y normal•• de ••t• ttpo d• mantenlMlento •• hace en la far•• at9ul•nt•: 

- Inap~cclone• y abaervacton•• con o aln deamonl•J• del 
equipo. 

- Pruebaa, almulactonea y callbraclon••· 
- Lubrlcactbn y cambio de acelt••• 
- Ll•plezaa. 
- Suatltuct~n p•rl~dlca d• aJ9unas plaza•, 

HANTENIHIENTO CORRECTIVO 

Se trata de todos aquello• trabajo& que se 
eiecthan ca•o conaecuenla de la abaeru•cl6n de pequeóoa 
defectaa o ancM•ll•a que no han eupueuta todavla paro de 
equipa lfu9a•, ruido• anorMalea, calentamlttntoa, tttc,,, 

AVERIA 
En ••t• C•so, la maquina •n cuelill6n dej6 d• fun

cionar o l•mbl•n lleno •nomallaa l~partanlo• que abll9Pn a 
pararla. 

HDDIFlCACIDN 

Debe entenderse todo trobajo que Implica: 

Cambios en la lnt•1•clbn prlmltlu• de las equipa&. 
- Ampltaclonea de cL1atqul•r tipa, 
- Mejora& del funcionamiento actual de equlpou. 

Toda• la• Ot'a quedan alil9n11oda• a al9uno de •atoa 
conceptea. 
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4.2.3.3. E~PEDICION DE OT Y SU CIRCULACION 

4.2.3,3.I HETODOLOOIA PARA LOS TRABAJOS DE PRIORIDADES 2-3-4 

CV•r Anexo IV, flujo d• 1•• prioridad•• 2·3-41 

1.- La• d•partamantoa productiva• ao11cltan en la Hoja de 
Trabajo• de Hant•nl•lenta fHTHl 1 loa trabajo• •n loa qu• 
qut•r•n que •1 d•partamenta de •ant•nl•l•nto •fectde un 
trabaja anotando lo atgul•nt•: 

- b•nomlnacten d•I equipo y codificación. 
- D••crlpclbn del trabajo a prabl•••· 
- Eatado del equipo al preaentarae la ano111nlla Cparo D 

tnarchal, 
- Prioridad requerida, 
- Hora de reparte. 
- Fecha llelt• de tnt•rvenclbn Cal •• aabeJ, 
- Ftr•• del aupervlaor CrepartaJ, 

2.- Co•D la HTH ••retirada par pra9ra•acl6n y control de 
••ntenltnlanto en la •aaana al9ul•nt• • la• reportea, CPCH 
an•ltzarA lada• la• pettctan•• d• trabajo 2-3-4 de acuer~o a 
la• prioridad•• dada• y detall•• tacnlcoa del trabajo 
•ollcltado •I •• pr•cl•o1 •n coordlnaclbn con •I •up•rvlaor 
del •rea de •ant•nt•l•nto y/o el Superlnt•nd•nl• de 
Hant•nl1nlento. 

3.- El programador de 
6rd•n•• de trabajo •n •u 
d•tallando el ltpo de 
docu••nlaclbn neceaarta y 

Area correcpondlent• 1 produce laa 
ta•• pr•llMlnar Cortglnal y copla) 
trabajo a reall:ar, a•I co•o la 
Material•• para au •Jecuct6n. 

Eataa brd•n•• de trabajo aon colocada• en el prl••r 
caalllero Cen preparaclbn par• •u Janzaatento> d•I tablero de 
control de brden•• de trabaja. 

4.- El preparador d• Material•• toma del tablera la• OT'• y 
v•rtftca ta ••l•t•ncla d• mat•rlal•• y refacclan•• •n au 
fichero, 

SI •• tl•n• ••latencia• de lo& Material•• r•querl
doa el preparador ••lle lo• val•• corr••pondlent•• al al••c•n 
con el objeto que loa •aterlalea &•an pr•aervadoa haeta la 
hora d• la •jecucl6n del trabftjo. 

Eat•• OT'a aon colocada• •n •1 caatllero •pr•para
daa para •u lanzamiento•, 

SI no •• tiene ••l•tenclaa del material requerida 
al preparador hace laa anotaclon•• correapondlent••• 

s.- La copla d• la OT con •1 trabajo ya preparado 1 la 

" 
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colocar• •1 programador •n •I tabl•ro de control d• campa •n 
•I c••lllera de •recibida•• para •u •J•cuclOn. 

EL arl9tnal d• OT ••r• colocada •n •I tablera d• 
control CPCH •n •I ca•lllera ••n •J•cuclon•, 

6.• El •uriervi•or dl•trlbulr• 1•• copla• de las· OT'• •ntr• 
•u• ap•rarlo• anotando la lal flch• C•I en c•d• una d• laa 
OT"• ••I como Ja fecha y hora d• Inicio. 

7.- Un• v•z t•rmlnada •J trabaja, •J ap•rarla qu• lo haya 
•f•ctuado anot•rA •n la OT 1•• ab••rvacian•• qu• ••ti•• 
oportuna• y l• •ntre9•r• • •u sup•rvi•or. 

8.· El auparvtaar de ••nt•niml•nto 
partlnent•• en 1• HTH, flr••r• en el 
colocar• •n au tablera d• control 
•t•reiilnadaa•, 

harA la• anataclanea 
VaDo• en el OT y la 
en •1 ca•lll•ro d• 

9.- CPCtl r•ca9•rA laa OT'a t•r•lnadaa del tablero d• las 
aup•rvlaor•• y la• colocar• can au carr•apandl•nt• original 
•n eJ ca•lll•ra d• •t•r~lnadaa •n eJ tabl•ra d• control de la 
oficina. 

JO,- CPCH tomar• loa data• co11pl•m•ntadoa en 
en Ja HTH y proc•a•r• toda la Información 
control•• ate. 

la OT a•I coaa 
an la• l lbraa, 

11,- CPCH una vez re9latrada y procesada la lnfor•aclón, 
•nvlar• coplas de loa vale• d• almactn al dapart•••nta d• 
co•to•, las qu• t•ndr•n qu• ••r devu•ltoa dabldament• 
canpl•m•ntadoa para •u prac9•aml•nta. 

12.- SI no hay materl~I••• CPCH comuntcarA en forma v•rbal y 
por ••crlta al D•partamento de compra• ••l• •ltuaclOn de 
tr•b•Ja, H••l• la •ntr•9a de law material••• ••• OT quadar• 
pendJtl'nte •n el tabl•ro de control l•n •p•ndlente• a 
•r•trea•d••• •egun ••• eJ caaol y la lndlcarA aal en aua 
contral•Ao 

q,2,3,3,2, FLUJO DE LA ORDEN DE TRABAJO PRIORIDAD 1, 

IV•r Anexa V, flujo OT Prioridad 11. 

l.· El solicitante can n•cesldad de un trabajo d• prioridad 
Ha, 1 0 la comunica a cualqulor hora al &upervlaor de 
mPntenlmJenta d• turna, quien elabora la OT. Se anata tanibt•n 
la JnformaclOn •n la HTH. 

2.· El sup~rvlsor de turno asigna r~pldament• la OT para que 
•• lleve a •f•cta, 

3.- Una v~z terminada ol trabajo, el operarlo anotarA la• 
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ab••rvaclon•• n•c••arl•• •n 
•Up•rvl•Qr. 

1• OT y la 

•·- El •up•rvl•or d• Nant•ntmi•nto har• I•• anolae,an•• 
n•c•••ria• •n ta HTM y firmara de VoBo la OT, ~oJocandol• 
po•l•rtor••nt• •n au tabl•ro d• control •n caalllero d• 
•t•r•I nad•••. 

s.- CPCM r•cog•r• a la ••4•n• •lgut•nt• >•• OT•a t•r•ln•d••• 
••p•rando r•pfd•M•nt• aqu•ll•• •arcada• con car&ct•r 4• 
av•rla• p•r• •n•lit•rla• y emtllr 1 •n ca•o d• ••r n•c•••rlo 1 
una OT nu•va par• r•p•r•~l6n d•flnltlva. 

6.- La nu•va OT •19U• •1 fluJo 4• la OT d• prtcrldad•• 2-a-4. 

4.2.3.4. PANELES DE CONTROL 

La• P•n•I•• qu• utJlltar• CPC"• ealar&n conatltut
do• por una eeri• d• caalll•ra• QU• ••n•1•r•n la• ~rd•n•• d• 
trabajo de la al9ulent• ••n•rai fAne~a VE, Pan•lea d• 
Cant.t'olJ. 

t.- Un C•alll•ra dand• ••t•rAn la• 6rd•n•• EH REPARACION DE 
"AlCRfALE8 ~ARA IU LANZAHlENTO tarlgln•l y capl•l• 

2.- Un c••lll•ra par• Ja• brd•n•• QU• ••tAn PREPARADAS PARA 
90 LAHZAHlENTO IQrl9lnal y coplal. 
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2.- Un c•atll•ro d• brd•n•• pr•parad•• p•ro 
l•nt••l•n\D bl•n ••• par 4•1ta d• ••t•rial•• 1 

d• OT'• con l9uald•d d• prlorld•d••• paro d• 
(QrJ9lnaJ ~ capl•>· 

PENDIENTE& d• 
par aaturaclbn 
••quina, etc. 

4.- Un ca-tll•ro P•r• , •• Ord•n•• RETRASADAS ••• d•clr, 
•qu•ll•• qu• ya v•nct•ron au f•cha ll•lt• d• tnt•rv•ncton 
<arl9ln•I y copta o bl•n unlc•••nt• original>. 

s.- Uh caatllero con brd•n•• EH ElECOCION lorl9lnalt. 

6.- Un c••tll•ro CQh brd•n•• EJECUTADAS IDrl•ln•I ~ coplal, 
para r•vlalbn, control, lnfar•aclbn eatadt•tlca 1 etc. E~vlo 
d•1 ort9ln•J • ca•ta• Junto can lo• v•I•• d• •l•ac•n. 

Lo• panel•• qu• utCJtz•r~ loa •up•rvlaar•• •• 
••nt•nlMlento •n la• dl•liht•a poatcian•• d• ••nt•ntatento 
••t,•r•n conatttutd•• por lo• •t9ut•rtt•a caatlleroa; 

1.- Un c••Jll•ra dand• •• colacar•n la• Ard•n•• RECIB1D~9. 

3.~ Un 
••• por 

caatll•ra d•atlnada • l•• brdenaa INTERRUHPlOAS, ~· 
au••ncl• del operarlo, por pr•••nt•r•• una av•~l• 



repo11llna en un r.qutpo, por falta el.., puraona.l para 11~ 
rc-~li1v~lbn del trilbnjo y otr""~ c:~usa~. 

4'.- Un t:a:;;\1lero P"'r"" la.& Ord(o'10G. r,r'l blnnc:o tt-1or1111'\~·" y coti 
~rado e~ ever\•I, 

~.- Un c:¡i~i l lero para lOf. c:a~ofó que ~ur j>0n AVERlAS. 

Eoto~ pnr1ttle~, lo~all2ado¡¡, ~n la6 dtatlnl¡t~ pu•l-
C:lOnE-6 de tf'llntc-nlro:le-nto, c:or1t.nrlor1 con una pt>Quc-Ou. rn~Ga en In 
que ~o loc:alt%&r~ l~ HlH d~l ~r~i1 dp dic:h~ pcslc:iOn, Ut" t~l 

forma que ttii.lt- .:cC:i!>!ilble en el ""°'~ento todl.'I 11'- info"111ar:iól'I 
que ~e ¡:it1dle .. a requ~rlr. f\i:;I micn.o hi1br.!l. unc> vitrl.,a t.>r'I l<'I 
que 6u e,1\Cuentr<> ur, croq"l"' del equipo d~stin.,,do u t·~.:'l 

po~lc:iOn t::Gn su no1 .. brti' y c:ll\"'' p.-..rn hi\C:e~ .,.¡gJ.n roportC' l"'ll In 
HlM o rjo anall2~r t1nA Orda11 do lrab~JO. 

Gl pl'nt'l de cont.rn1 CPCtl i::.onta.rA Onlc:a.ment:tt con ~·I 

c:roqul~ e~ ~I ml~~o lu9"r d~ntro do l~~ nficln~~. con ls 
~nlc~ dl~rr~r·~io d~ q•Je •ste c:run•·l~ ~1·rb d~ la pla~L~ ~n 

C:H·•1.-r ~'. 

4.3.1. !MlRODUCC!ON 

L• filo~ofla del 11antenlmlvnto Programado c11nnlst.~ 
e&ceric: i a 1 ment I!' en que 1 as 111hqu 1 na• ¡lO.r<t>n 1 o c:il n l.lno poJ>I ;>-.le 
para o;;r.r rvvl~:id"'& (tn m:Jnento~ y po.- dur ... c:lono» det>l.-!a.111(u1t.~ 

pr·og,r•madfl.1>, en lu.:;!Dr c.·. que pnrl·n por fl\/,,.,-lo en 'l'\\ll"lvnl::h'. 
trnpre11l<1to!l., auriqu<:> pm· "-":lue\Wto, c.i;o d.:. rlc her.he qua \:¡; 
.,_pllc:ac:JOn del p..-oc;¡r ... m1• i.\rb&r.!i. •ir_· 1 .r•>.ll-i;,.r'iie, en pru,.~r 

tuga.r, aprovo?c:h"'n•lo la.'I P•r .. ,l.-,~ uc:.1'>lon01d•H1 por la. Jp•rlci<!•~ 
d~ eavc1·la¡:. " por p;oro.,; d'-' la pro::lu:::::.1'111 

Programl!;.du 
axlq~ I• pr~~encla d~ un ~~quym~ .. ~~cuada ~ueo p~r~lt~ c~ltl1 

le'1.-in!l.pec:c:tonQ>¡,o y rev1~lont-~ '" l:'j'"c:uto.r, c:Unt.rot,..r 111 o>.ju~lr• 
de la re11llrac:lbn c:on \<\ pro9:,anoc.i'°1n y modiflc¡;.r 110. 
1 n&pl'CC tonno:;. y rev i,;. l oroe11 ó'L ••l!'d t d..,_ qu.. :¡¡.Q niod 14 l c:o l .i-
l n•la l ac l On o que 11!;. hirotOril\ dt" c:11•\f• :rlol'l\eonlo lo o.coni.;..,jG. 

P~ro la boiidnd cl.:,J .. ~q~1.,r.1a no ol!'t:. l"l 
d•t['rniina.nt~ d& ),-,. el lc11c1,-,, puCl';¡tet qu;• qntr• 
fact.or hc~¡¡ino, •in c:uya cooperac:t!in, nlngun11 
puede dar r~9ultndo~ ~atl~fuc:lorio~. 

Cl11 ice Lir: tor 
?f' j '-''1']::> <2 J 
or<)a.rti::i:is.clOn 

Produc:ctori e5 qui~n necitJ>ita tc.•nr.-r \ai;. m).qulnP5 un 
la~ me¡or~s condicione~ polr<"i pruduclr, y .,a.ntenlnlenlo 
c:onocer- al l'll.Xlr.o la Cilr~a de t.rabisjo con la antolactOn 
uuflc;l"ntt! pitra prc~rama.r !HI r.tjoc:uclOn. 'Sv tra.t .. , pua11 d• 
alqo que lntor&aa A todoto y que pnr consiguiente, t.anto 



Prcduccittro como 11.,nt,.,.,1,~i~r•IP "'"~~ .. 1 n o J 111·.1 ,.,Jot> •• 
corr-"°ctto cu"s"'r"·1C::ibn de 10.- f>q111por.. f'HIH~ u"" buunu. 
co1u¡ervac!Ori •mf'llP:i" en el usuar-io dv ¡,. mAqllintt, real izando 
bien un conjunto de op~rdClont.>,. t.i::t.~lc•H• }' turulrt1A1>nlal6'!. 1 
t-'J•~ c;o"'o un bttE:>n trato, buí"nit conduc::clOn, IJmpiE>ZC., 
vtglJanClit t:le Cuiidro!i, avi¡;o rApi•Jo de lai;. anorna)ti"G de 
funcloriami•nlo anli;:oli de que 1>va11 ave>r\¡ou, etc. E.:;lo ••• un 
bu•n Nar'ltcn1lmienlo e111pteoza ctn ProducciOn, 

ln'lvp€'11<1ientPmente dL•I froc::tcr hum.i.no, el .:-&que111c. 
d•ber-jl) peormltlr m .... nler1er 1.. L•i:;t .. bllidad >' cor1&lnnle 
pPrfecclnr,.,mlenlt.o <ir>l !:iste•n~ y p~r .:>l lo ha de t'\Olablece-rsi;• 
1ll contlnuld"d de un procp¡¡o clr:lico: Pro9ra111acl~n - Co11trot 
- Proqrall'Oar::lt:m, b•Gado en el control. 

L~ Pro9ramar::lbn de Nnnlenimlenta d~ber~ r~spand~r 
1!-I pl"l!lclpla de que tod.~ tl!.re,, dE'bli' de- i:.er programad.:> y todo 
progra""& dOi'b•~ d.;- ,;;er r::ontroladol .ion nl1190n coi:.o, uslA 
pro3ramaclOn conr.tltuir~ un e~quemh rl9ldo, !ilno una 
ht!'rr•unl•ntA fJP.wlblot quo permlt.i a. l)¡1·&cr::ltm un11 const.,,nt~ 

toma de de~lcioneG ~11 rno~ento~ ~der::uado~. 

Atendu•ndo a e1;t,•r. r::rtter:loc, lo¡¡, rner::anl••"os pur 
los cual~~ se lan1,n Ja~ programa» de trabajo, ne ej~r::utan 
lot1 mltronioG y ¡¡,e control111ro los rt:>nullndos, liO lraducan on uru1 
E.f'rl.., de norma,. de .:o.ctu..,clon quo <l&ben dtt cumpliri;¡r y 
vlgl lars« con ""trC>1110 cul!ln.,Ju, L<l thr~n de 111.tvar n cabu un 
pro9ram..1 <:le wjer::uclon de Hanl.,.nímit!'ntt> 1 •Gtablecvrnoa aqul las 
nornr.aa q<Je rffgulan el lan:ramlento d~ pro9raMali )' liu pos;torlor 
P.jecucl6r., <IPj•ndo el t~ma dt>I Control, dadn IHI e:.;tent;IOn o 
Importancia par,\ otro 111omento (normas de c.ontrol de 
nrfl.ntenll"ll&-ntol. 

E~t~li no<na5 van clc!illn~d~!i n ludo per!ional de 
fbbr1ca qu~ ti•~~ cirrla~ rr!ipDn~i.1.billd~clen con rolaci6r1 al 
Hanl#nlmiento Prc:.c;r.)Mñdn, dó'srli? .. t jefe de Dep.:irtamunt.o 1 
Har.t.. lo;; Super1.d5arefi dp MantenilnJento, qut.• t:.on 
preei~nmente, lo» q"r m:Oo;; directamente estAn ll9>'don con lo'" 
eJec11tore'.l.. 

Se P"><pidcn pt•c&, t·~to.<;; nor·1.1ato a fin de que tonyan. 
una lnfuruaclbn b,\slc .. y c:omprond;•n la l1nporlan::la de 
rei.1.ll:tar bien l'lo;; rutln.H> y pon9an 9U lmport.1nto r::olílboraclbn 
al &rrvicio ~e I~ Empre~o.. 

4. 3. 2. GEtlERAL J DA DES 

A Ja hora d9 establecer vn fhbrlca un pro9roma 
de revisiones ptl'rib::llc•n, 5urge come primera ne-ceJildad, t.ol 
e9tablectailento du un ln•Jentnrlc y una codlficaclbn d~ la 
m~qulnarla e jnstalaclcn~~ P.Xi&tcnl9& on fAbrica, 

De forf'l;o, Ge pcdrla dividir, • 9rende& 
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J.- RESORTES 
2,- SISAL 
3,- ALOODON 
4.- ACABADO 
!5. - COSTURA 
6.- SERVICIOS 

l. RESORTES 
1.0 G•n•r•I 
1, 1 Resorte 
1,2 Ena.aftlble 
1. 3 Harca 
J,4 Envarlllado 

2,- SISAL 
2.0 General 
2. 1 Corte 
2.2 Picado 
2,3 Laftllnado 

3,- ALGODON 
3.0 O•neral 
3. l Al hnentada 
3.2 Le'lllnado 
3,3 Pren&ado 

4. - ACABADO. 
4.0 Gen•ral 
4.1 Orlada 
4.2 En9rapada 
4.3 Clavada 
4.'1 Tapizada 
4,5 Ribeteado 
4.6 Einpacado 

!5,• COSTURA 
!5,0 General 
S. 1 Corte 
:i:.2 Bordado 
5.3 Cautura 9eneral 

6,- SERVICIOS 
6.0 G•neral 
d,J A9Ua 
6.2 Atrv 
6.3 Aluftlbrado 

Y dentro 
equipo c:crnponentaa: 

de cada aeccl6n en gua fa•llla• de 

DENOMlHACtÓN DE LA MAQUINA FAMILIA 
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Alimentadora• 
Blacul•• 
l••teador•• 
Bamba• 
Bordadora• 
CapJ tanadar•• 
Cardadora• 
Cargador•• 
Clavadara• 
CDlllPr••Dr•• 
cortadora• 
Coatura Recta 
caatur• Ztg-Zag 
Dobladt 1 ladara• 
Dobladora• 
lnd•r•••dor•• 
Engrapadar•• 
Enaambladoraa 
Env•rllladoraa 
L••lnadora• 
Criadora• 
Ov•r-Lack 
PI ck•r• . 
Pr•naadara• 
Punsanador•• 
"••art•raa 
Rlb•t•adaraa 
Recuperador'•• 
S•rvJctaa El•ctrtcaa 
S•lladaraa 
Tapla:adoraa 
T•J•dDraa 

AL 
BA 

•• BH 
BR 
CA 
CD 
CG 
CL 
co 
CT 
CR 
cz 
DL 
DO 
ED 
EG 
ES 
EV 
L~ 
OR 
OV 
PK 
PR 
PZ 
RS 
RD 
RE 
SE 
SL 
TP 
TE 
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COMO canaecuencta d• todo •lla, •• llega a la 
n•c••ldad d• ••lablec•r el libra •R•laclbn de Centras de 
Caata• que canatltuye el primer paaa •1 prl~•r paaa en •1 
estudio de actlvJdadea o RutJnaa de Hantenlmlento Pro9ra•ada, 
Una cuyaa hajaa •• MUeatran •n la• i11n••a•• CV•r i11n••a VllJ. 

A•I •l••D1 •• n•c•••rta •t•t•m•tlz•r I•• ••p•clall
dad•• b-•IC•• d• aper•rla• ••l•t•nte• •n fAbrlca y •• han 
••caglda 1 para nue•tra• fin••• la• aJ9utentea: 

- HvcAnlca 
- Caatura 
- Cardas 
- R••al"tvs 
·- Elloctrlci•ta 

D• ••t• manvra 1 loa prcgramaa han ca••nz•da • au~-
9tr at•ndl•nda a fiJ•r Jaa Actividad•• d• Hant•nl•l•nta 
dentro d• cada Are• y para cada ••PDCfalldad, 



p•r•onal dentro de cada •ap•cl•lldad· sabor: oficial y 
ayudante, que no •a necea•rlna•nt• corrvspondv • la• 
cate9or1a• tabor•l•• reconocida• en F•brlca para todo• y cada 
uno d• los op•r•rla•, sino que 1 por contra, •• atiende • un 
criterio de for111aclen real del personal. 

Tambt•n 1 •• han fijada la• frecuencia& tipo • 
con•tderar en lo• progra•a•I ••l•• han •Ida: 

D Diaria• 
3D Cada tercer dla 

S Set111anal 
Q Quincenal 
H Hent1ual 

2H 81•••tral 
311 Trl•••lral 
6H Be•eatral 

A Anual 

Para la r•allaactbn de una actividad de mant•nl
al•nto, la candlctbn de loa equipa• •• ha cla•lflcado en: 

Ha re ha 
- Para 

Por- 61llao, 
c•lculo• de carga• 
unidad fundamental ol 

en la• eatudlaa n•ceaarloa de 
de trabaja, •• ha canalderado 

minuta. 
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4,3,3, RUTINAS DE HANTEN1HIENTO PREVENTIVO. 

L•• rutina• can•tltuyen I•• ln•trucclan•• d• 
con••rvaclbn n•c•••rl•• para toda• y cada una d• 1•• ••quina• 
la fW,rlca relacionad•• par •Relacl6n d• C•ntraa de Caata•. 
San el re•ultada del ca•pramlaa antr• ••• necesidad•• 
tebrlca• da la ••quinaria, laa axl9•ncla• da prcducclOn, y la 
axparlancla y Media• da Hantanl•l•nta. 

La •••taaAtlc• da raparacl6n da las rutlnaa da una 
••quina•• aatabJacar6 co•a cantaataclan a cada.una da 1•• 
alllJUl•ntaa pra9unta• funda•antalaa: 

- .Ou• •• nacaaarlo h•c•r? 
- •CaMb daba a•r h•Cha? 1 •• decir, can •6quln• parada a an 

•archa, T••• ••t• al qua dab• praaantaraa la debida atan
clbn debida a laa n•c••ldadaa d•I proca•a de producciOn. 

- .Vnl•n debe h•certa? •• decir, •t•ctrlcl•t•a, ••Cl"lca, 
ap•r•rla d• fabrlc•clfln, lubrlc•dor etc. 

- Can q11• frecuencl• debe hacerae?, pr•9unt• clave a la har• 
de e•tablacer la• pra9r••••• 

- Cuanta tiempo av pr•ve• p•ra r••llaar la rutina?, arlg•n de 
la• c•lcula• de carga• de trabajo d• ••ntenl•l•nto pra9ra
•ado. 

L• r•d•cclbn d•b• de 5~r con•l•a y clara, 
r•cardanda lo• punta• vital•• a e~•~lnar: la rutina e• un 
recordatoria d• la que hay que hacer. 

R•allaada• la• an•ll•I• ca•pl•taa de rutina• de 
toda• y cada un• d• l•a "'•quin•• qu• CD'l!lponen una S•cclOn, •• 
p••• • r•dactarl•9 convenlent••ent•, a fin d• unificar 
vocabularta, •• •nu'l!l•ran y •nclman, ••parando la• rutinas par 
e•p•clalldad••= 

HECAN1CAS 
- ELECTRICAS 
- INSTRUHEtlTACION 

SERVICIOS 
- ETC. 

Ant•• de r••lla•r una rutina d• parada, •e pandrl 
•n conoclml•nta la PRODUCCION par• obtener el carr•apandlenle 
PERHISO DE PARO. 

AL INSPECCIONAR, •• habrA d• usar d• loa ••ntldaa 
(v•r, olr, •tc.1, anotando laa anoMalta• ab&ervadaa y 
aubaan•ndalas en lo• caso• en que •• pueda hoc•r en et 
momento y •In Influir •n la• Pro9ranaa de ProducclOn. 

AL REVISAR, •• d•b•r• avparar lodo aquella qu• •• 
encuentre •n mal ••lada. 

54 



4,3.~. ORDEN DE TRABAJO DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO. 

Dll'l•r111lnad•• I•• cantldade• ( •n ti•rnpa dv 
can••rvaclbn d• 1•• •Aquln11• d• cada ••ccltin. por 
••p•clalld•d•• d• •J•cutar••• la •l9ulent• •lapa con•l•t• •n 
dlstr-lbulr "' la lar90 d•I "'•& y d•l aoa, la r•al laaclón d• 
I•• rutinas d• br-ev• y lar9a frecu•ncl• r••P•Ctlv•••nte, Par 
ello, •• n•c•••rfa consld•rar lo• at9ul•nt•• canc•pla•: 

SJtuac:tbn d• ••qutn••I •n parD o en marcha, 
- Tt•mpa prevlata par ap•r•rla d•dlcada a la •J•cucl~n d• ru-

tina•, ' 
- Fr•cu•ncta d• rutln••· 
- Ruta• d• trabaja paira la •Jecuctein. 
Ha~og•nlzaclbn de la cargad• trabajo par•••• ••••na y dfa 
d•ntro d• cada ••p•cl•lldad •J•cutora. 
Mec~nl9mo& d• lanaaml•nta, documentación y circulación, 

At•nd l•nda •I 61 t l•o punto 1 I •• rut t naa de 
••nt•nlml•nta •• lanz•n a trav•• d• la Ord•n de tr•b•Jo en la 
qu• •• anotan lo• •lgul•nte• dataa: 

al EN EL ANVERSO: 
- Hflm•ra d• ó,.den, 
- Tipo d• trabajo •,.•alizar•• Cpreventlvo en el casaJ. 

Frch~ p,.cgratnA1a Pª"ª au •J•cucl6n. 
D••crlpc16n d• la t111Aqulna, a•I, ccmo au codlga. 

- D•ecrlpcl6n del trabaja, en dond• •• anota •I ndm•ro de la 
rut lna ••1 cc1110 d•b• •f•ctu111r1011 en paro o marcha, 

- Nttm•ro d• val• d• almac•n. 

bl EN El. REVERSO. Con•t 1 tuye •I 
ab••rvacJon•• d•I •J•cutor. Aalml•ma 
ca&IJla5 en lo& que tiene que 
Jnform .. clfln: 

Fecha 1• •J•cucltm de I• rutina, 
- Hora dtr Inicio y termlnaclfln. 

•Reporte 
d l•panao 

anotar 

de Anor.al las• y 
de una serl• d• 

la alguien.te 

Hora .do lnterrupclOn y reanudacl6n •n el caaa que &• 

pr•••nt•n contratiempos. 
- N~mera d• ficha del ejecutor. 

4.3,'1. NORMAS DE: LAtlZAHIE:MTO DE RUTINAS. 

Van dirigidas al C•ntro de Programacl6n y Control 
d11 H~ntenlmlento. 

l.aa prograh'ladare& d• oal6 Centra, deber4n 
preparar 'tadog lo• ul!obadoa 18& 6rdene& de trabaja de la& 
rutlnaa pr•vlsta¡¡ para su realfzacl6n en 111 algui&nt" w;;emona, 
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al LANZAHtEtlTO DE BREVE f'~ECUENCIA. 
Todos la• d1a• a l•• e:so hor•• Joa au•ltiar•• 

d• pra9r•Mac:lbn •ntr•9•rAn • la• •up•rvlaar•• d• Ar•• d• 
brd•nea d• trabaja d• ••nt•ni~l•nta pr•venll~a • ••r 
•J•cutad••· durant• el dla. Ot:c:fl•• 6rd•n•• triln •ca•paeadas 
de aur¡ CDt'r••pandlent•a rutina.a. 

1.0• data• cubierta• •n Ja l?lrd•n de 
••r•n lo• st9ul•ntea: 

• N&maro d• erden. 
- Tipa d• trabaja. 

Facha pro9ra~•d• para au •J•cuc:lAn. 
Equipa. 
CbdJga. 
H6m•ro d• rutlna a •f•ctuarue. 
Candtclan del equipo (paro a ••rchal. 
Nbmoro de vale. 

Al 
r•cog•t-"n Jaa 
Junta tQn Jaa 
la• partea d• 

+lnallzar el dla, anl•• d• I•• l7iOo horaa1 
órd•n•• d• trabaja debidamente ca•pl•••ntad&5 

ruttna• carr••pandl•nl•a, para pasar a r••ll~ar 
control carr••pandl•nle. • 

b) L•HZAHl:EtJTO DE LARGA FRECUENCIA, 
TDdo• la• 61tt~a• di•• laboral•• de cada•••• 

la• pragra••dor•• d•b•r~n l•ner cublertaa 1•• 6rd•h•• de 
trebaja corre•pondlent•• a lea rulln•• de l•rga fracuenct• a 
••r •J•cutadaa •n •J tr•n•c«rao d•J ••• quo •• fnJcJa~ 

A prlncJpJow 
pra9r•mecJbn entr•9•r6n 
brd•.n•• d• trabajo a ••r 
••111:•n•. 

d• ••in•na la• au•l l l•r•• de 
• \oa aupervJnoras d• Ar•• 1aa 

•J•cut•d•5 •n el tr•n•cur6o de dlch• 

Para eJ lan2&mS•nta d• rUlin•a tanta de br•v• 
como de Jar9aa fr•cu•ncla que quler•n parca prolon9adaa 1 
habrA de apoyarae fund•n•nt•l~•nl• en lo• ecuerdoa dv fecha5 
tom•do• por Produccibn y H•ntenJmJ•nto f'•5p~cto d• laa 
rutlnaa 1 pr•vlataa para •1 •••· Para •llo •• cant•~a con la 
Jnfor~aclon proporclon•d• por la p•rt• d• •REVlSIONES 
PROGRAHAbAB•. 

~.3.6. NORHAS DE EJECUCJON DE RUTINAS, 

V•n dlrS9tdaa 1 en ••p•el•l 1 •t p•r•Dn•I 
•ncarg•do d• •J•cut•r loa trabajo& d• m•ntenimlvnto. 

Todo• lo• ct•aa • prl~era hora d• l• Jorn•4•, 
reclbJrbn d• •U wup•rvlaor d• Ar•• r•apectivo I•• ~rd•n•• d• 
trabajo con •U• corrwapondl•nt•• rutina• IS• 11antenl•l•nto 
pr•ventivo a •J•cut•r con •1 di• qu• comlen2a, 



Al fln•ll:r:Ar ta Jornade 1 lao •ntrv911r•n a •u 
•Up•rvl•or co••nt•ndal• toda• laa ano•alla• ocurrid•• duranl• 
•l di•· 

Ant•• d• r••l Izar cuaJqul•r rutina, •I 
•J•cutar d•bera. l••rla culdedo••111•nt•• a fin· d• preparar 
h•rr••l•nt•• y ••t•rlal•• necaaarlo• para la •J•cuclOn. En 
ID• casca d• qua la rutina ••• d• ••quina •n PARO, •• pondrl 
an contacto con •I •up•rvl•or d• lor•a d• producción 
corr••pondl•nt•, •In cuya autorl:r:aclbn no podrl co•enzar a 
aJacutar Ja rutina. 

La ••n•r• 
alc¡ulenl• far••: 

on 

Cuando r•al Izada la rutina •llP •ncu•nlr• al9l'ln d•f•Clo •n la 
••quina. 

- Cuando la rutina no •• r••l l:ra. por aer n•ca••rl• par·a la 
r••llzaclbn, qu• 1• ••quina•• •ncu•nlr• en •archa y qua en 
r••lldad •• •ncuantr• parada ld••progr•~•daJ. 

- O bl•n• cuando no•• r••llza por cualquier otra clrcunat•n
cl• dlf•r•nl• a l• otra ant•rlor. 

El •J•cutor •&tarA •n I• obll9acl6n de dar una 
expllcactbn, lo MI• breve y c1ara poalbl•, sobre 1• anomalta 
oba•rvada o la cauaa de no r•allzaclbn •n el r•ver•o d• la 
brden d• trabajo •n •1 espacio d•stlnado • oba•rvactonea. 

SI una •ncma11a p•r&latlera a lo lar90 d• la 
••mana, •1 ejecutor ••9ulr• consl9n•ndola cada dla •n la 
brd•n de trabajo mientras no obuerv• su corrvcctón. 

4. 3. 7. tlORHAS DE SUPERVlSlON DE RllTltlAS 

Van dlrl9ldaa 1 en especial, a los &upervl&or~s 
d• •rea de Hant•nlml•nto. Diariamente rectblrAn del Centro dv 
Pro9ramaclbn y Control de HantenlmlPnlo las Ordene• d• 
Trabajo con la• rutinas de mantenimiento preventivo 
correspondiente¡¡, con el objeto de que puedan ser 
dlatrtbutdaa entre el personal ejecutor. 

A finalizar la jornada, 
revlsar•n la• anomallas detectada~ 

aubordlnado de tal forl'lla que al entre9llr 
al CPCH, sean com•nt•daa con el objeto 
r~portadau en la HTH y g•n•rar las 
corr•epcndlrnl•&. 

Cada 
duda• que surjan 
Ja rutin~. ' 

&upervi&or acJar~rA, •n 
•n su pl'r•onal a la hora 

loa aupervlsores 
por su personal 
la• DT'• ejecutadaa 
~e qu• puedan ~~r 

OT's correctiva• 

Jo necesario, la& 
d• realizacJOn d• 
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4,4,- NDRHAS DE CONTROL DE HANTENIHIENTO 

4,4.l, INTRODUCCJON 

L• •MPr•alOn •cONTROL•, actual••nt• •• h• 
deavlrtuado ••Pl••nda•• en el aentlda d• •prohibida hacer o 
a•tlr•• de•. El at9nlflcada 9enar1ca de •control• •• efectuar 
alguna• obaervaclan••• lectura• etc. 1 que peraltan un eatudla 
y an•llal• de 1•• deavtaclon•• aabre ta prevlata, de far•• 
que pueda apreciarme al eat•• prevlalonoa eran lb9lcaa o 
llb9lcaa al •l•aa tleapa que puedan •atabl•c•r•• unaa nuavaa 
dlrectrlc••· Eato bltl•o e• exactaaent• et al9nlftcada que 
aqut damaa a •Cantrot•, Bur9a caaa nacealdad en et 91ate•a de 
Hanl•nlmlanta para qua el trancuraa del tlaapa na aala no •• 
deterior• alna qua ••• cada vez ••• perfeccionada. 

Para que un •l•l••• d• Control ••• •flcaz, ha 
d• CU•Pllr con tr•• caract•rtatlcaa fund .. •nlal•• a a ••b•r: 

- SJBTEHATICO: r•f•rldo a p•rtodaa d• tl••po concreta. 

- UNIFORHE: paalbllldad d• dato• co~paratlva•• 

- CUANTIFICADO: poalbllldad d• traducir•• en lndtc••• 9ra-
flcaa, etc., para ca~prab•r au evaluclbn. 

Al Igual qu• ID• eatudlo• r••llzadoa para la 
argant•aclbn d• un Sl•l••• Hant•nlal•nta han originado 1•• 

Normaa d• Hant•nl~l•nla Correctiva 1 para au pragraaaclon y 
•Jecuclbn, noa prapan•moa r .. cao¡¡•r •qui 1•• b•••" 
funda"ent•l•• d• loa Controle• a ••tablecer par• una y otro 
tipa d• mant•nlml•nla aat cama loa docuM•ntas 1 au clrculaclOn 
y funclona•l•nta qu• ••r•n •Uat•nla d• la aludtda 
cuantlflcaclbn de ID• contrDI••· 

Dlvldlmaa loa control•• •n cuatro cl•••a: 

- CONTROL DE HAMTENJHJENTO PREVENTIVO. 
- CONTROLES DE HAtlTENIHlEtlTO CORRECTIVO. 
- CONTROi. DE PAROS. 
- COtlTROL GENERAL IR•unlbn S•manal de Control). 

Tadaa 1•• nar1111a• qu• •abre •I control 
ealabl•cemaa aqul, van dlrtgldaa fund•m•ntalm•nte al Centro 
de Pra9r•M~Clbn y Control de Hant•nl•l•nta que ••r• •l 
encar9ado d• m•dlr loa dlveraa• lndlc•• de control qu• 
faciliten la tama de d•cl•lon••· 

~.4,2. CONTROL DE HANTENIHIENTO PROGRAHADO, 
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Dlvl11mo• •I Control d• Hant•nlMl•nto pra9r•••do •n tr•• 
P•rt••: 

- SuF'•rln•p•cclon••· 
- Control d• lr•v• Fr•cu•ncla. 
- Control d• Larga Frecu•ncl•. 

q,4,2,1. SUPERIHSPECCtONEB, 

El abJ•llva d• la 9up•rJn•p•ccl6n •• •f•ctuar 
una absarvactbn gan•r•I y •~t•rna d•l ••lada de la F•brJca y 
a Ja v•• con•tatar lo• Indices proporcionada• par loa 
control•• da br•v• y larga fracu•ncla, pueii ••rll un Indicio· 
da cbmo est6 funcionando •1 ~•ntanl•lenta preventivo 
pra9ra~ada. Por otra part•, can laa •uperlnap•cclonea •• 
conal9ua ••ntallsar al paraonal d• la fabrica •n la 
conv•nlancla da ••Jarar el aapecto •Ml•rlor de laa 
lnstAlactonea, puea ••t• no• Indicarla, en una u otra far••• 
•1 9r•~o d• for•aclbn y eaplrltu da toda• la• p•r•ana• qu• 
tr•b•J•n en •11••· 

Por •llo 1 1•• •up•rln•119cclan•5 •Pu•d•n ~ d•b•n 
de ... r ef•ctu•d•• por p•r•an•• de toda• loa nivel•• d• I• 
EPlpres~. AdenA• d•b• •l•9lr•• para •fectuar la 
•uP•rlnwpecclon d• una B•cctbn a la o la• peraon•B qu• ••nas 
relaclbn tl•n•n con •11a 1 con objeta de •vitar •I •ncontrar 

nDrfflal•• fpor rutln•I ca••• que real111ant• na lo •on t•ntc. 

L•• auperln•p•cclonea qu• pr•paran par 
•ecclan•a. El lanza-l•nto de law Superlnap•cclan•• la,r•allz• 
CPCH, c•Jb,.l•nda •e11111nalmente 1 •n parle a an total, Toda• 1•• 
Secciono& de Ftilrlca, 

Loa conceptas qu• fl9uran en 1•• 
Suparlnapecclbn •an la• al9utent•a: 

partea de 

- ACCE~ISILIDAD: que quiera decir •I •l accoao a la Plllqulna 
o lnBtalaclon •a adocuada, 

- Lt~PJE2A: que quier• decir st la ll111pleza do l• propia •A
qu l 11• •• adecu•da, 

- SEGURIDAD: que canl•Plpla el ••lado da las prat•cclonaa, 
bar~ndllla• 1 ••caleraa, etc. 

FUGAS: que oxamlnan las perdida• de acelt•, air• u otro 
Jnftlerlal. 

- AUCl.AJES:· que ccnte111pla •I 
flJ•clbn de la ~Aquina 
cornpanentea. 

•atado vn qu• •• •ncuentra la 
de suject6n dv •u& difar•ntv& 
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- ESTADO OENERALt qu• contempla el ••lada d• envejecl•lento 
trotur••• oxld•clan••• •tc.1 general de la ••quina a ln•la
lacltin. 

- ALREDEPDRESt que 
I•• ln•t•l•ctcn•• 
le• •Uperf1uoa en 

qul•r• d•clr cO•o •n•••• COMO tub•r•••· 
loa alrededaraal. 

•• ancuanlran tanto 
al pl•a, •atarla-

Cad• una de aatoa aleta puntea •• valorar• an 
cada ••quina a lnatalacl6n aa9&n un bara•o comen qua raapond• 
al al9utanta cuadral 

o - Huy ••I y/a pell9ra de avarla o accldant•. 
l - H•I 
2 Wor••l 
3 - 81en 

quedando definida el •tndtca de 
cant•J• d• puntea obtanldaa •n 

8uparlnapaccl6n por al .por
una .aacclbn aobr• loa 6ptt•om 

poalbl••· · 

Una vas tar•tnada la 
peraana a ella daetlnada, enviar• al 
anexa VIII •• aaquamattza un •J••Pla 
Suparln•pecclan•• • 

4.4.2.2 •. CDNTRDL D& aREVE ~RECUENCIA. 

Bup•rln•pécctOn, 
r•port• • CPCH. En 
d• dtcho Control 

•• •• •• 

El Control d• •r•v• ~r•cuencl• •• ll•v•r• en 
•I r•part• ••••nal corr••pondlente que •• •u••tr• •n •I an•xo 
IX .y lo r•a1tr•r• CPCH •n ba•• •.•• OT'• •KP•dld••· 
carr•apondlenl•• a 1a ••••n• antarlor. · 

Para •Jlo •• contablllrar•n wJ n6••ro d• OT'• 
•xpadldaa, t•r•ln•d••, na afoctuadaa y con·ano~altaa d•t•c~a
d••I todo •llo por, ••cclon•a y ••P•clalldad••· &• abt•ndrAn 
••1 Joa al9ulantea lndlc•• de control por •apeclaltdad•a y·
Y aecclanea, •••anal .. nte; 

al INDICE DE E3ECUCION 

100 x lOT'• Ejecutada&I 

1 - ------------------------Tot• I E~pedldaa 

b1 INDICE DE ANOHALIAS 

100 x COT'& con anomalt•• d•l•ctadaaJ 

1 - --------------------------------------Tol•I EJ•cutadaa 
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4.4.2.3, CONTROL DE LARGA FRECUEMCIA, 

El 
c:ontablllz.anda 
•J•CUtAd•• Y 
e•p•cialldad••, 
d••· 

Control de Lar~• Fr•cu•ncta •• efectuar• 
CPCH •n •t nam•ro d• 01'• expvdld••• 
•I ••Ida p•ndl•nt• par •ecclon•a y 

a&I CORO el~ de •J•ctada• par.e•p•clallda-

'1,4,3, CONTROL DE HANTEHJHtENTO CORRECTIVO. 

El Control de H•ntenlml•nl9 Correctivo y •• divide 
•n dos p.art••: 

- Control d• Ord•n•a de Trabajo 
- Control de Hor•• • Haabr• 

4,4,3.1. COUTROL DE ORDENES DE TRABAJO 

L~ nttuaclbn de la• ot•a •• controlarA 
••m~nalment• por ••dio del Reparte de Central Se~anal de 
OT's a real 12ar por •l CPCH qu~ •fectuarA .aeraanal••nt.e el 
recuenta de la• sl9utentes cantidades: 

Salda Semana Anterior: se refiere a las brdenes de traba
ja pendiente• do ejecuclbn al comenzar la svaana que ae 
qu• •• an•ltza. 

- Expedid,.., en 
je r-eclbida• 

- Terll'linad,.a: 

la S•mflnfl: se lrata de las Ordene& de traba
pcr Hantenlll'li•nto • lo lar90 de la .••m•n•. 

Ssldc de Fin de Semana: •• refiere al total d• brdeno• de 
trabajo que queden pendtentvs par terminar para la •emana 
•l9ulente. Incluyen •l9unas retrasada•, pero en Gu ll'layorla 
•an brdttn•G do trabajo cuya prioridad permite un plozo d& 
de reallzacl~n m~• lar90, SI nas &ervlrA para medir la 
carga de trabajo pendiente en cuanto•• aplique el tiempo 
normal de duractOn de la Orden de trabajo, a trAves del 
central do horaa-hambre. 

RetrP&Pdns: ~&te e& e) concepta •As Importante para el an~
IJ•IB. So refiere a aquellaii brdenes de trabaje cuya plazo 
da h1tvrve1,clbn ha sida superada, Ci ~l&t~m,. de tablera& 
que sugiere emplear, permite vislumbrar donde radicar la 
caui;;a de la& relra.aoso, de for11111 quP w;.e p•1odao 9vatlanar 
oaluclaoeu con crltQrla. 

Para •l an,llala de las OT's retr•aadaa, aerA 
necew.a.1· ta que- ca.da ap•rar 1 a reparte en el reverso do au brdvn 
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de trabaja la causa d• 
parte, •• •uy lnt•r•a•nte 
conozca la •ltuaclem de au• 

loa retra•a• ocurrida&. Par otra 
que el Per•onal de tlantenlml•nla 

retr••aa. 

Eat• lnfar••Clbn ••r• ••n•r•d• por el CPCH, 
cada lnn••i por Media d•I Reparte Sltuaclbn de Orden•• de 
Trabajo Retrasada• 

En las anexa• •• lo• dacu•entoa: 

Anewa X : Control SeNanal de OTº•· 
An•>CD >:1: Sltuaclbn d• ot•a, retra•ada11, 

4,4,3,2, CONTROL DE HORAS - HOHBAE. 

Eat• cent.rol tiene un objetiva : 

- Verificar la ralaclbn entre hora• nar••I•& y haraa elClrao
dlnarl•• y •u evotuclbn 1 con el objeta de poder del•r•lnar 
altuaclonaa anor•alea 1 a bien· 1•• nace11ldade11 de peraon•• 
en laa dlatlntas Ar••• y eapeclalldadna. Par un aencllla 
eatudla eccntlftllco can ba•• a dalo• •Cu•ulado•• pu•d• a 
v•c•• v•rlflc•r•• la canv•nl•ncl• d• dl•mlnulr •I n6mera 
d• har•• •xlrardtnarl••• •Um•nl•nda •• p•r•onal a 
vlc•V•r•a, ••1 cama •I r•ptanlamlenta de •u r•parta •nlr• I•• dl•llnla• •r••G. 

- Comprobar la evaluct6n •nlr• la• hora• d• asl•l•ncla en fa
brica y I•• hora• facturada& en Ord•n•• de Trabajo. Eat• 
r•lacl6n dob• tond•r hacia la lquatdad 1 can •I abj•lo d• 
••ludiar productividad•• y control de coatos. 

' - Evaluar la• carga• d• lr•b•Ja• pendl•nl•• ~I final de la 
••man11. Tom .. rida una. 111u••lra la 11ultclentomll'nlv 9rand• 1 pu•
d• establec•rse confiabilidad aceptabl• la duracl6n ••dla 
de 1• brd•n d• trabaja por ••P•claltdades ••t• durac16n 
M•dla aplicada al ••1da de trabajo• pandl•nt•a 1 tanta 
carr•cllvos como prev•ntlvos nas d• una Ido• apra•l•ada de 
la carga da trabaja pendiente. 

Lo• porcentaje& d• horas ••I cama los valdm•no• de 
trabajo pendientes se Incluyen en loa r•parl•• Control 
••111.anal de Hor11s-Ho111br• qu• •• 11.djuntan •n lo¡¡ An•xoa XII y 
XII1 rl!'Sp&ctlvam•nl•· 

4.4.4. CONTROL DE PAROS 

4,4.4, 1 ltlTRODUCCtOM 

En 
•lempre una 

un procese continuo d• fabrlcactOn •xl•len 
••rle de paro• •n I•• m•qulna• y/o linea• d• 
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prac••D, MDl 1 v•dD• pal"' rt 1 v•r•••• c11u•••. La• pare& san d• 
causa prlaarl• qu• l•paatblltta 11•9•r • un 6ptl•a d• 
praducclbn y qu•, por tanto, •• n•c•sarlo claslfJcarlaa seg~n 
las c•u••• qu• las •atlv•n, para pod•r •ll•lnarlca a 
dl••tnulrll:is. 

El cuad•rno d• paro• d•b• ••r pu•&, un 
•l•••nto ••• d• trabaje d• le• J•f•• d• planta Y para 
ob••rvar tend•nclaa y locallzaclbn d• cauaaa qu• l•pid•n 
••Jarar la utlllzaclbn d• la planta. 

4.4.4.2. DESCRIPCION DEL CUADERNO. 

El cuad•rno ••praaara. an °1•• pri••ras hojas •1 
r••uM~n d• cada •r•• an cuanto •1 pa~canl•J• da utilización. 
En I•• hoJ•• algul•nl•• vendr•n anotad•• 1•• hora• da paro da 
cada ••••n• par aacclonaa y causas. 

4,4,4,2,1. CAUSAS DE LOS PAROS 

Cada 9acclbn pu•de ten•r PAROS PROPIOS , ya 
•••n par Motivo• d• ••nt•nl•l•nto a f•brlcaclbn, y por PAROS 
AJENOS , la• no l•put•bJeQ • ••nt•nl~l•nto a f•brlc•clbn, 
CUY•• dl•llnclan•• y cl•slflc•clon•• •• d•fln•n aa1: 

PROPIOS 
H•nt•nlJ11l•nto: 

- AVERIAS HECANJCAS: P•ro l•prevl&to d• algun• maquina por 
d•f•cto mt>cantco. 

- AVERIAS ELECTRJCAS: Para l•preVl•ta d• alguna ••quina por 
d•f•clo• •l•ctrlca• y/o de lnstrum•ntactón, 

- CORRECTIVO HECANICO: P•ro prevlato para reparar ano~all• 
de tipo ••c•nlco. 

- CORRECTIVO ELECTRJCO: Paro pr•vl•to para reparar anoaall•• 
tipo •l•ctrlco y/o de lnstru••ntaclOn. 

- RUTJHAS: P•ra prevl•ta r•allz•r al9una rutina d• •ant•
nlmlento. 

FabricaclOn: 

- AVERIAS FA9RICACJON: Paro IMpreviata •atlv•dD par f•I••• 
maniobra•, ataacaa, etc. 

- OPERACIONES: Paro prevista para 
en9rane9, de cuchlllas, etc. 

- CAHHIO DE.PRODUCTO: Para prevJslo para acondicionar la• 
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llne•• al nuevo producto. 

- CONTROi. DE PROCESO: Para pr•cl•o para ••letencla adecuada 
de laboratorio, 

Entienda•• bien qu• loa paro• producido• por 
una ••quina que alrve a varia• lln•a• •• l•putara co~o propio 
a la lln•a o lln••• qu• paran Cca•o d• boMbaa o co•pr••oraall 
••I ca•o ta•bt•n provocan para propio, 

A.JENOS; 

• BERVJC!OS GENERALES: Paro d• una linea •otlvada par 
falta de la ••l•t•ncJa de loe B•rvJclaa General•• d• FMlrJca 1 

tal•• ca11at 

- Vapor 
- Aire 
- Agua 
- Ener91a 

EMTERIORt Para de llnea •otlvado por alog¡unas de ••taa cau•aa: 

- Falta de •aterta• prl••• 
- Corte• de carrl•nt• ••t•rlar 
- ~ayaa, tor••ntaa, etc. 

4,4,4.2.2, HORAS DE PARO 

La• haraa de para a• r•fl•r•n a hora de paro de 
producclbn y cantablllzadaa dead• que•• deja de producir a 
ae da la ,_.den de para de ••quina haata que •• de la 6rden d• 
•rr~nqu• •• la •i••a. Na•• cantablllza 1 por tanta, I•• hora• 
de falta •• produccl6n par arranque 1 ~•l•nt~~lwntQ 1 etc, 

Laa hora• de para ••r•n l•putada• a la causa 
que Jo •atlva, •tempr• y cuando no haya una cau•a prl•ltlva. 
Aal por •Je•plo 1 pu•d• haber un paro d• 9 haraa 1 pero 
dl•trlbutrlo aal: 6 horaa ca~bla d• producto, 3 haraa par 
r•p•r•cl~n M•canlcaa. 

Sl•mpre y cuando Hantenlrnlento, aprovechando 
tal par-o 1 hiciese reparaclon•• •n la llnea, pero no 
terNlnarae •n •1 tiempo d• cambio d• producto, por lo qu• •• 
le Imputan la• hora• de pr6rro9a. 

4,4,4,3, CONFECCION DEL CUADERNO 

Eat• 
••m•nalm•nte con 
por I• HTN y por 

cuad•rno de Paro• 
la aportaclbn d• loa 

Control de Praduccl&n. 

•erA conf•cclonado 
paros proporcionado• 
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4,4.~. CONTROL DE AVERIAS 

4,4,S.1, tNTRODUCCION 

L•• •v•r1a• qu• •• produc•n •n una f•brlca •• 
lo ••• al9nlflcatlvo de CDMD •• lleva un &latema d• 
"•nt•nlal•nto Programado, Ee pr•ctlc•••nl• l•po•lbl• dominar 
toda• t•• averlaa, al ••noa •• antleconeatco, pero al h•Y que 
tratar de controlar bl•n y •ll•lnar aquella• que son ••• 
frecu•nl•• o repetltlv•• o I•• que•ttenen ••yar r•percualbn 
•conbalca. 

Et control de averla• por au repercualOn y 
coeta, no• lleva a tnfora•• precl•a• para lograr una renlabl• 
auatlluclOn de ~•quina•, eleM•ntaa o calidad de repueatoa •n 
1•• ••••••· SI •atoa caabla• no fuea•n neceaarloa, •• 
dectetarla la necealdad de variar o crear 1•• frecuenclaa de 
au Rullnaa da Conaarvacl~n. 

S• pretende con el nuevo Sl•te•a d• 
d•r un ~•yor •nfoqu• •conO.lco • la• •V•~•••• 
pue•to, que •1 convertir l•• averl•• •n P••D• 
atenclbn del p•r•onal •J•culado y ac•l•r•n 
••ludio de ~•Jor•a. ' 

4.4.~.2. CRllERlOS GENERALES 

4.4.S,2.l, AVERIA 

"•nt•nl•l•nto, 
pu••to que •1 
lla••n ••• la 

•l proce•o d• 

Se entiendo por averta 
una ~•quina o una marcha tan anormal 
al para, En ••bo• ca•o• ea n•c•aarto 
para repararla. 

toda paro oaprvvlato d• 
de ta mi•••• que obligan 
una lntervencltn ur9•nt• 

4,4,S.2,2. HORAS DE AVERlA 

weman3 y 
entonces 
poniendo 

St una averla ae produjese •n un dta 
al final de la semana cantlnuaae dicha averta 

•• re9lalra al tiempo transcurrido en ••a •emana, 
}a lndlcaclbn de continua •n la~ obaervaclona•I en 
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la ••mana •l9ulent• •• regl•trar• el tl•npo corre•pondl•nt• • 
••• ••Mana, Indicando proviene de la ••mana anterior • 

~.4.S.2.3. PRODUCCJON PERDIDA 

E• probabl• qu• una av•rl• produzca una p•rdlda de 
praducclbn, •n cuyo caaa debe r•glatrarae Inexorablemente la 
la p•rdlda habida en ••• •verla. La p•rdlda •• •~preaara en 
l•• unidad•• de produclbn de ••• •Aqulna o linea y tantaa 
cuanta• unidad•• hayan d•J•do de producir•• al rendl•lenta 
••dio del producto fabricada. 

El tl•~po de p•rdlda de producct6n debe 
canalgnarae taabl•n puea na ale•pre •• Igual al ll•~PD de 
averla, pueda aer •ayar o ••nor aegan loa ca•aa. La perdida 
de praducclbn aata referida al total da ll•mpa que perdeMoa 
praducclbnl en el que •• lncluy•n cal•nta•i•nto• 1 etc.. a 
dlf•rencta del ca•o d• tl••Pa de averl•· 

4.4.S.2.4. CAUSAS 

Be h•n ••pr•••do una ••rl• d• cau••• paalble• 
y que •n c•d• •v•r1• •• debe con•l9n•r• poniendo una ••rea en 
I• casilla corr••pondlent•, Deb• t•n•r•e •n cuenta qu• la 
cau•• de la averta e• 4nJca, adn cuando haya af•clado 
••Cundarloa vlalble• d• otra caunal •• decir aunqu• haya 
rotura y la cauaa primaria d• ta av•rla podla h•b•r aJda un 
••I ~an•Jo, un ••1 •ant•J• a un de9aal• ••caalvo de ••t•rlal 1 

na •• t•putarA 1• causa a la rotura. Por conal9utente, laa 
l•putactan•• de cau••• d• averla dabvrAn ••r h•cha• can 
pr•clalbn. 

4,4.S,2,S. HOR~S - HDHbRE 

Para reparar una av•rla puede lnt•rvanlr p•r•onal 
Hant•nlmlanta de dlf•r•ntea ••P•clalldade• l••c•nlcaa 1 
•lectrlcoa 1 plomoro•, lnatrumenllataa1 •tc.J y cat•9ar1•• 1 •n 
cuyo caao •• n•cearlo conal9nar laa hor•• hombre que •• 
conocen por •I ndm•ro d• I• OT aaóalada. 

4,4.S.3, REGISTRO 6EHANAL DE AVERIAS. 

Aunque axlatl•r• ol Control de Hora• d• Paro 
•n donde ae rafl•J•r•n avert•• y otro• paro•, eat• control 
refleJ• hnlcament• I•• her•• de para •in eap•cJfJcar cau•••• 
produccJbn p•rdlda, ale. Con ••te r•port• d• av•rl•• ae 
pr•lende conlralar toda• la• av•rl•• que •• produc•n •n la 
F•brlca con au• repercuclonea econOmicaa, ••1 •• podra 



canac•r no •bla 1• producclCn que podrl• •lc•nzarav •n la 
F•brtca •n un p•rloda d•l•rmlnado, atno ta111bt•n •l costo de 
law av•rt•• y I•• cauaaa prl111arlaa ••• fr•cu•nt•• d• laa ., ..... 
4.4.6. LA REUNION SEHANAL DE CONTROL 

E• •I control por excelencia. En •lla 1• 
Gerencia d• la Planta ••rA lnfor••da d• la •archa ••manal y 
•• analtzar•n lo• prabl•••• ••l•l•nl•a para to111ar laa 
d•clalan•• oportunaa. El principio qu• r•9ula ••t•a r•unton•• 
•• •I d• dlrecclCn por ••C•P~i6n , alendo el ór9ano 
lnfor••dor •l C•ntro d• pra9ra•aclbn y Control d• 
P1antenl•l•nto 

• Son de vital l•portancta ••ta• rau~lonaa para 
•atablacar an •1 la• al control llJ•n•ra! del alal••• 1 qu'a"'aar.ll 
un ar111a inuy aflcaz d• qua dtapon• la Gerencia por 111ant•n•r 
vlvo •1 lnt•r•• • Ir ••Jaranda dla a dfa. 

En la• pro••nl•• norMan •• •atabl•c• la 
r•gulaclbn d• dicha• r•unJan•a 1 l•nlendo •l••pr• pr•••nte laa 
•xlg•nclaa dln.,.lca d•I •l•t••• para P•rf•Cclonar tal•• 
nar•••• aegan •• vayan conal9uln•da loa obJ•llva• a auparando 
fa••• en au d••arrollo, 

S• fijar& un •ltta dla y hora ••P•clflca• para 
realizar ••t• junta •••ana con ••~ana •n 1• que ••tarAn 
Pr•••nt•• •I Oer•nte d• la Planta, Sup•rlntend•nt•• d• la 
PrcducclOn, Sup•rlntendenl• d• "antenlmtento 1 3•f• d• 
PragramaclOn y Control, •te., ••9dn qued& organizado el 
•latema prcpu•ata do AdNlnletraclbn del Hantenlml•nto. 

El deaarrollo de laa reunlanea deber& ••r 
•structurado b•alcament• a fin d• canae9ulr la •ayer 
•f•ctlvldad en el m•nor tJompc posible t•I tiempo de duraclOn 
de eat~ reunlon na d•berA •xC•d•r a t hora, dejando reauettca 
ladea las prcbl•mas lmplantadcal, 

El Jefe de ProgramPclOn y Control Informar• 
par Orden sobre los aJ9ulentea puntas: 

aJ Puntea pendientes de la junta anterior.- Se verificar• la 
reaaluclbn de lo• miamos probleman aurgidaa. 

bJ Anbllal• del Hantenlml•nla Correctivo.- S• •xponen 
por parte de CPCH loa controles referentea a laa Ordenes 
de Trabaja y Horas-Hombro, dPGtacandai;o• laa desvJ•clcnea 
m~n slqntflcatlvao. Se9utdam•nte •a hace un anAll•I• de 
las Or'dentt& de Trabajo retraaad11!5 y •Us motlvog 1 y de la 
carga de trabajo pendiente, 
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c1 Av•rl•• y Paro•.- Sa co••nt•r•n 1•• de mayor tr••C•nd•ncta 
y •o co••nt•r•n la• tmputaclon•• d• c•u•a• de paro. 

dl An•lt•I• d•l Hanl•nl•l•nto Progra•ada.- B• lnfor••r• de 
d• loa lndlcea alcanzado• par ••celen•• y eapeclalldade• 
a•I COMO de loa raaultadaa abtenldc• par la• 
auperln•p•cctanaa. Loa prabl•••• relativa• a lo• paraa 
por Hantanl•l•nto Preventiva, •• analta•n con •1 objeta da 
to~ar daclalan••· 

al Otro• Aauntaa y Praguntaa.- E• IOglca panaar qua 
tanbl•n habra otroa aauntaa qua co•antar y qua •• una 
oportunidad axcal•nt• para tratarlo• an ••taa rauntonaa a 
alNplamanta qua puedan aar aauntoa 9anar•l••1 avlact9 a 
racordatarlaa da la Oar•ncla aabra cuaattanaa pandlantaa 

acta •• cada junta por parte d• 
CPCH. 

4.4.7, EL CONTROL DE COSTOS 

En lo qu• •• r•fler• al control d• co•t0•1 •• 
•• n•c••arla r•cord•r que no •• tr•t• d• Introducir un 
••9unda el•t••a contabl•. El cbJetlvo •• con••9ulr varia• 
e9rupacton•• de dataa •nfocada• de forMa que peraltan • l• 
Superintendencia d• H•ntenl•lento. conocer la •ltuacl6n de •u 
departa••nto •• •I capttula de cagtav y pr••upue•ta•• 

El control d• ca•ta• no tl•n• por que dar 
re•ultado• aat•••ttcoa y de hecha •• produc•n dlf•r•ncl•• can 
I• cantabllldad 1 derivada• entr• otro• aotJvoa 1 de la• 
dlf•r•ncla entr• hora• facturada• y hora• d• preaencl•1 

dlfer•ncl•• en fecha• d• cl•rr•, etc. 

Una v•Z eatabl•ctda carrectaa•nt• la 
••c•nlzaclbn d• la valoractbn d• 1•• ordene• d• trabajo, •• 
podr• Incorporar a la r•unlbn d• control un punto relativo a 
CD•lD•· Loa conc•ptoa a controlar •n •ate ••ntldo aan loa 
algul•nl••I 

al Co•taa por conceptag Cparo 1 
obr•I d• ar. 

bl Coataa por conc•ploa d• •qulpoa. 
el Ca•la• por canc•pto• y lipa d• 

aecclon••• 
tr•b•Ja 1 total Izando por 

Eato• •Dn alguna• d• loa lndlc•• qu• podrla •anejar 
CPCH para control d• coata•I •n •I algulent• capitulo •• ana
lizaran alguno• costas •A• 9•n•r•l•• reapecto al •l•te•a y au 
organt'Z•Clbn, 
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can •1 cbJ•to d• qu• ·1• dlr•cclbn ••• lo mA• 
r•pld~ y ca•ad• po•lbl• y pu•d• conocer par •~cepclOn lo• 
anoNallas qu• •• pr•••nlan •n •I deaarrollo d• la 9••ll0n del 
Hant•nl•l•nta y, •n alguna• aspectos, de la FÜ>rlca •n 
O•n•ral, •• nor••ll:an loa Indices ya apuntado• flJAndo•• en 
grupo• que ••p•clflquen una 9••llbn Opll••• una 9eatl6n de 
atenclbn por obtención de resultado• no apetecible•, aunque 
t••poral••nte tran•lglble•, y una g••llbn "Inadecuada por 
obl•nclbn de de r••ultadaa que obligan a to•ar deslclonea 
cancr•l•• para ••llr de una altuaclbn Inadecuada o del mal 
aprov•cha•l•nlo d• loa recuraoa a poalbllldadea del aervlclo. 

Aqul •• preaentan loa Indice• promedio• • los 
qu• •e d•b• apro-l••r •bn cu•ndo •l co•l•nso d• la 
l•pl•nt•cl~n pu•d•n ••r b••t•nt• varl•bl••• y lo conv•nlente 
••ria fijarlo• po•t•rlor••nt•, con'I• •MP•rl•ncl• prActlc• d• 
I• propl• F.lbrlc•. El ••9UIMl•nto d• lo• lndlc•• h•brA d• 
h•c•r•• con 9r•ftc•• ••••n•I•• y M•n•u•I••· 

4,4,9,1, INDICES SEHANALES 

Loa lndlc•• para el tla,,tenlenle"to Programado •on: 
-H-1: Porce"t•J• de OT'• co" ano•allas d•t•ctada• 
r••p•cto d• I•• •J•cut•d••· 

-H-2: Porcent•J• 
e:icped Id••• 

Porcentaje •• 
•Jecutadas 

•uperlnspecclo"es 

• ••• 

•• A.rea&, 

La• lnd lees p•ra •• H•nten tia 1 ento Correctivo •on: 

-N-4: Porcent•J• •• OTºa retrasad"'ª reapecto • ••• •111llldaa, 

-H-~: Porc•ntaje •• horas e:ictr•• sobr• •1 total •• hor•• 
lr•b•J ad••· 
-H-it: POrc•ntaJ• •• hora• .Jacturadav •obr• •I total •• hor .. a 

.;H-8: 
•obr• 

tr•bajadau. 

Loa Indices 
Porc•ntaje de 
•1 total de 

P•ra el 
her•• 

hDrRS 

Co,,trol de Parca 
de paro por 

d• P•ro por 

y Aver 1 as •en: 
••ntenlalento 

mantvnlnilento. 

-H-9: Porcentaje d• horas d• paro por m•ntenlmlento 
sobr• el total de hora• poalbles de .Junclo,,amlento de la 



planta. 

4.4,B.2. INDICES HENSUALES 

Lo• lndlc•• par• •I Control de Coata• aon: 
-H-10: Porc•nt•J• d• 9eato •n averlaa. 
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unldad producida. 

-H-12: Porc•nt•J• ••• coa to •• 111ant.•nl•l•nto con r••p•cto •• caat.o •• la• vent.••· 

-H-13: Porcent•J• d•l caata •• ••nt.enh111ento con resp•cto • l•• ventaa·~·t.••• 

4,4,9,3, CUADRO GENERAL DE INDICES. 

A canttnuaclbn ••detallan la• Indice• con au• 
Intervalo• a valar••: 

l( 100 .,. "" H-1 • -----------------

)( 100 .. 

"-2 • -----------------
Na, Sup•rlnap•cclon•• X 100 Y. .... 

H-3 • ---------------------No. Ar••• 

)( 100 .,. .... 
H-4 • ------------------

X 100 'l. .... 
H-~ • -----------------

X 100 '" .... 
H-6 -----------------

H-7 No, S•••na de car9a de trabajo pendl•nt.• (Y.l 
de mant•nl•lento 



" 1 

71 

Her~• d• pare pcr av•r'• X 100 'S <~• 

"-e • -------------------------Her•• d• para par ••nt•nlmlentc 

Hora• de p•ra X ••nt•nl111lenta X 100 S Cl.J 

"·' . -----------------------------Her•• total•• d• func. de planta 

fm~nsual••l• 

X 100 1' 

X 100 .. 

H-11• -----------------------------Casta total d• unidad•• producida• 

X 100 " 
H•12• --------------------------

Ca•ta de ••ntentmtenta X 100 " 

H•l3• -----------------------V•ntaa n•t•• 

' " ..... - .• ·.; .. ,e 



CAPITULO V 

"ETDDDLOOJA PARA LA IHPLANTACJON DEL BJSTEHA 

i 



~.I, JNTRODUCCION. 

l.• J11•tadolo9ta p•r• I• laplanlaclbn d• un 
•l•l•m• •• poslbl•ment• la •l•p~ fll~• lmportant• de cualquier 
estudia, y¡¡ qu• por mll• r••I•• que s••n 1• l•arla y las b•••• 
con las que op•r• cualquier •l•l•111a, •• nlPceaarla pan•r en 
pr•ctlca lo que ••ha deaarrpJJado. Pt:Jr• ello •u• ha 
campl•111•ntada el estudia con una aetodala91a para la 
lmplanlaclbn del sistema d• tal for•a que basados en la 
deacrlta en el capitula anterior, •"t• capllula ••• una gula 
•~•practica para !~plantar vi al•t•m~ en la realidad. 

B•slcamente •• padrla considerar que haata 
ahora ••han desarrollado b•••• l•brlcaa, dead• las ••• 
elemental•• y abalracla• haala la& m•• especificas y apegadas 
a la pr•ctlca real, pero de hecho no han d•J•do d• 5•r ba••• 
t•brlc•• qu• aJ9una forma u otra han habido p•r•ona• 
••p•rlM•ntada• •n •1 raMo y conc•ntrada• b.l•lc•••nl• •n 
d••arrollar ••t• tipo d• teor1••• qu• han estudiado y 
unificado dlver5aa oplntono• eabr• ••t• conc•pto. La qu• aqul 
•e pr•t•n<ie obtener o• una gula pr.lctlca para la apllcactón 
do cua1quter teor1•, ent.endl•ndo•• por •upue•to que la que 
•qui aeo ha IJ•sarrolJado ••la m&s apropiada par• •1 ealudln y 
de•arrallo de ••ta tr&la y para au apllcaclón'r•al. 

El dvaarrollo de ••te capttulo comienza con la 
con la con•tltuclbn dvl archiva de •quipo en el que •• 
conjuntan una ••rl• d• data• qua poaiblement• ya exl•t•n 
lado• en algdn lu9or de la empre••· Eata• dato• •• Incluyen 
en un croqul• rfe •quipo, ficha t•cnlce, ficha hlat6rlca y 
1 lata dp refacciones, 

A contlnuaclOn •• procede con la Implantación 
de rutina& de mantenimiento, analizando la.a noce•ldadea d.e 
cada m~qulna de tal forma que puedan prevenir condicione• de 
fatl9a, •• ll•van a c~bo •juatea parlbdlcaa y la• rutinas de 
mantenimiento a ln•talaclonaa d• •vrvlcla. 

S• procede con la arganlzactOn d• per•anal •n 
qu• •• presentan das ••tructuraa diferente• a saber: una 
arganlzacf6n campl~ta d9 mPntentml•nta y otra •n au nivel •A• 
•encllla (que •n un ~om•nlo dado &•ria la que•• pudl•ra 
aplicar a la flabrlca de calchoneal. 

Po•t•rlormente •• ll•v• a cabo una axpllcacl~n 
de la for~'l' ..... ~., .. p••r:lleran ~er de utilidad prlacttca la5 
anexo~ comentados en el capttulo rv. coma dvberAn aer 
llena~o• 1 que tipo de anoxa ••el que •e debe Imprimir para 
u50 diario, etc. 

POr OI t 11110 •• propone la posibilidad de llevar 

'. 
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e cebo todo •1 flujo d• Jnformeclbn y •rchlvo• por m•dloa 
co111putarlz•do•, y• qu• hoy en die e• lmpreaclndlb1• d•p•nd•r 
•n m•nor ••cala d• el•111entoa hu111ano• y epoyarnoa en la• 
••qulnaa d• proc••••l•nto •l•ctrOnlco de datoa d•bldo a lo• 
alto• coata• qu• hacer lo cantr•rlo repr•••nta, aln tomar •n 
cu•nt• le exactitud y rtpld•• de toa alat• .. ••· 

9,2 CONSTITUCION DEL ARCHIVO DE EQUIPO, 

E•t• ea el prl•er paao para poder Implantar 
cuelq+iler atate•a d• •d•lnlatractbn d•I ••ntent .. l•nto, ya que 
•• una relactbn de todo et equipo d• la plante, con una 
codlflceclbn pera un fAcll r•conocl•l•nlo d• cada •6qulne, el 
tipo d• r•paraclon•• qu• •• 1• han h•cho y lea r•facclon•• 
e•tatente• º•n al••c•n-, aal •l••o como laa que •• h•n 
utlJtzedo en cada reparaclbn. 

En 
lmplantaclbn 

realidad •• una etapa aencllla dentro de Ja 
del al•t•111a p•ro abaolutanenl• lndlapenaebl•• 

La conaervaclbn y ardenacJ6n de loa archivo• 
quedarll baja la r••ponaablltdad del Centro de Pro9r•••Clón· y 
Control, que deb•r• co•plementarlo• y mantenerlo• al die. 

Para cada equipo 
far•• de cuaderno, con el 
lnfor•acl6n, durant• aooa. Eate 
luido d• la al9utent• forma: 

•• •antendrt un fichero en 
obj•to de pod•r•• acu•ular 
fichero podra quedar canatl-

a1 CROQUIS DE E9UIPO. En eata •tapa •a donde ae pu•d• 
•mp•z•r a dividir laa llrea• d• ••n~•nlml•nto ae9dn 1• 
••p•clal ldad de laa •aqu In•• y per•ona1 al ea qu• aaf Ja 
requiere •l taMaOo de la e111pr••a, al Igual qu• la• pueatoa de 
loa.pan•l•• de control. 

En realld•d lo b.nlco que •• r•qul•r• tl•c•r en 
••ta •t•p• •• h•c•r un l•y-out de equipo y au nd••ro de 
codlflcaclbn para el ••n•Ja de Ja CPCH. El ••O•l••l•nto de 
elemento• CONpon•nt•• prlnclpal•a deb•r• ••r Incluido •n ••t• 
crbqula •equipa IVer an•xo XIVI. 

bJ FICHA TECNICA. En la ficha tacnlca ae N•nlendrA Ja 
lnformaclbn bt•lca d• cad• uno de loa •quipo• de la al9ulenle 
111enere: 

- Detoo d• lnd•ntlflcaclOn d•I •quipo, co~o aon: 
• Codlftcaclbn. * Nombre d• d••crlpclbn del equipo. * Marc•, modelo, ••rl• y tipo. * Tamaoo y capacidad. * Represantante. Dato•, 

- Data& de loa equipo& camponentoa como aan aon: * Nbmoro de ••rl•. 
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• Nambr• a dvscrlpi::l6n del vqulpa. 
A Capacld•dt KU, RPM, HZ 1 Vallu, Etc, 

IV•r an•xo MV dand• •• pued• apr•cl•r una farma tiple• d• la 
Ficha T•cnlcal. 

el FICHA HISTORICA, La flch• hlatbrlca tien• p0r abjelo 
fund•••nl•l 1 r•coger la• vlcl•ltud•• m•• l•portant•• 
ocurrid•• a law •quipo• d• I• planta. 

Loa data• anatadaa aan: 
D•laa d• lnd•ntlflcaclbn d•I equlpp, 
F•ch• d• I• r•vlwlbn o reparac16n, 
t1t1111•ra d• I• brd•n d• trab11jo. ' 
TlpD de tr•b~fD 1Av•r1as., CDrr•clbn, Pr•ventlvo. 
f'ladlflc•clbnl 
D•scrlpclbn d•I trabaja 'I paalbl•a cauuaa, 

- Horas hambr• ocupad••· 
Caata par mana de abra 'I materl•l•w. 

L• ficha hlutbrlc:a cunipl• varias abJ•tlvaa de 
SlUllO lnl•r••: 
J. Comprobar •I el mantenimiento qu• •• lleva•• ad9cuado. 
2. Verlfk:ar •I •I equipa •n cu•atton •• •I Indicado para el 

••rvlcla que •• 1• pld•, , 
3. V•rlflc,.r al aua dl••n•lon•• 'I carac:t•rlatlc•• aaro laia 

•d•Clld••• 

l.•• flchtos 11•r•n analizada• cada uols mes.es 
CDll'ID 111bxlMD )'can la• fichas qu• •• pr•aent• data& 
d•&l•c•bl•& •• •111ltlrb un lnfor•• pilra la iiup•rlntendencla d& 
ttant•nlmt•nto. Hara1aJ111enle un pr•da111lnla de •notaclone& par 
avorlfts 1 Indica qu•: 

Dt!'b• 5U9tltulr•P el eoqulpo, par motivo& de calidad o 
capac:lrl.nrJ. 

- Lo11s ru t 1 n115 d•b•n rov l •11ru.-. 
L•• c:andlclanes do trabajo de IA 111.\qulna na aan adecuadas. 

SI lo que predomln11 •Dn 11.nataclanea correctiva• •• 
probable que: 

- Na•• ~•te llevando a cabo el mantfl'nlrnl•nlo prevontfvo 
correctam•nte-. 

- La5 rut lnnu d&ben revlsarlii•• 

CVer anellla X'JI, dand• IO• puecf• absvrvar una for111;a tlplc11 de 
un• ficha hlslbrlcal. 

di LISTA DE REFACCIOHES. Se d•b•r• mantener un Jnv•nlarlo d• 
ref acc 1 an•• q11e padro\ tener var 1ac:1 Dne¡¡ depend 1 en do de 1 os 
•l9ulente• f•c:tores: 
Cantln\1ldad de cambia d• piezas rl• deugaste, 
Dlflc:ultad en el acceso a laa refec:c:loneta. 
Tiempo dP •nlret9e, 
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Co•ta, 

I• ll•t• d• r•f•cclan•& d•bera Incluir dalo• d• 
control ql.1• lnclulran la •l9Ul•nt• lnformaclOn: 

tltlniero d• control, 
tltlm•ro de parte. 
tltamero de maquina •n que •• •nipleada. 
Deacrlpclbn de parte. 
Proveedor, Nbm•ra de ••quina en que•• eapleada, 
Cantlda~ ••l•tente. 
Tiempo de entr•9•• 
Cantidad empleada, 
Unldfld••· 
Frecuencia de u•a. 

tVer Ane~o XVJI donde •• •ueatra una parte de una ll•t• de 
refacclon••· 1 

'5,3 lHPl-ANTACJON DE RUTINAS DE HANTENJHIENTO, 
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Laa rutln•• de ••nl•nl•lento dabar•n aar 
•~ptantadaa aa9bn laa nacaaldadaa obaarvadaa •n cada uno da 
loa c•t•la9oa da tunclona•lanta del equipo qua axlatan 
Indicada• da ant•n•na, Al9una rutina co1110 ll•pl•aa, 
Jubrlcacl6n, ate, tadaa aata~ y la •ayarla pa•lbl•• d•b•r&n 
fDrM•r•• •n •l •o••nto d• or9•nlzar •l •l•l•••t •1 r••tD •• 
podr•n Ir tnctuy•nda ••9~n 1•• obw•rvacton•• h•ch•• par 
"•nt•nl•l•nto durant• 1• opor•clbn d• la +•brice. 

Todo• lo• equipa• tl•n•n n•co•ldad•a dlt•r•nt••• •n 
alguno••• n•c•••rio ponor ••P•Clal atoncl6n • 1• 1l•pl•ta, 
•n otra• • 1• \ubrtcaclbn, •l•teftla• d• •ntrla~l•nto, •te, la• 
principal•• canwldaraclon•• que dabar•n tn•lulr •n •I 
••tabl•clml•nto d• rutina• d• "•nt•nl~l•nto Pr•v•nttvo a loa 
•quipos •t911t•nt•a: 

- Equipa critico o cu•l1a do botella 
Tiempo de arranque a cal•nt•inlenta prolongado. 

- l~po•lbllldad d• paro d•I •quipo CSUb••taclon•• •16ctrlcas 1 
principio• da ltneaa grand•• de producc16n , walucton•• 
qutrolcl'a, etc. J. 
P•rdld•• d• produccl6n coataaaa. 
Pawlbl•• rotura• o avertaa ••yorea debida a un ••I 
funclon•~l•nto d•I •quipo. 

- Condiclon•• p•llgro••• para loe opvrarloa. 
- Control d• calidad ••trtcta nec••arlo. 
- lite. 

Otro •actor lmportant• d• an•tl~•r durant• la 
lmplantaclbn d• laa rutina• •• •1 hecho d• qu6 tan '•portante 
•s pr•v•nlr 1~• condlclon•• de ••tt9a •n la• ••rl•• 
co111panente• d•l equipo. E• po•lbl• que •• t•nga qu• e•ti•ar 
horas probabl•a d• vida d• cl•rtAs critica• para pod•r ••r 
auwtltutd•~ anle• de qu• ae pr•aont• la av•rla. E•t• ••un 
••P•cta rnuy rtlftcl1 d• C•tcular par lo qu• •• po•lbl• qu• •• 



ll•v• a cabo •n b••e a la experiencia adquirida can lo• 
equipo•. 

E• po•lbll!' quo otro tipo de rutina• de 
•antenlmlento ••rt• •1 ajust~r d•teralnadoa equipo• con 
cl•rt• •recnenclal l>!iolP• •Ju1il1ta pued•n •l<Jnlficar apriete de 
pieza•, ••ci11nlll lon"'rto cprrecclbn de niedld•&, etc, 

E• Importante tambl~n r•all%ar 
r11anlel'llt11le-nta • lnst<'laclone& co1110 lo so11 
aco~elldaa ~l~ctrlc••• aire comprimido, a9ua, 
Todo ••lo depenrte tambll>n de las necesidades 
que 1• praporclana.n •arvtclo, 

rutinas de 
de alu111br01.do, 
drenaje, •le, 

d•I equipo al 

En cc:incJ11al6n I• lmplllntacl6n de rullfla& de 
tmantenlnllenlo •• un ••pecto hnporlanl• al que Be le deber~ 
prestar ••p•clal atenclbn aunque no •• factor l•presclndlble 
para el principio d• la l•plantaclbn d•I •ll•ma. Las rutinas 
pu•den Ir•• cempl•m•nlanda y cemplementanda •n •I prac•csa de 
op•raciOn del 5l•tem•, 

En la• rutinas de ••ntenlmlento pro9ramado se 
d•b•r•n Incluir les •l9ul•nt•a datas: 

Deacrlpclbn del •Quipo d• cOdl9a, 
tlbmero de rut 1 n11, 
Actlvld~d o partea de la que consta la rutlha, 

• Hhmera de actividad * D•scrlpclbn del trab111jo, 

Frecuenc.ti11, 
- Equipa dft cendlclenes de paro o marchit. 
- tlbm•ro de contr-al de las r•faccton•a u&adna, 

IVer e.nexo XVIII dende 
de Jaa rutinas de m111nt~nhnienta 
pueden ~nol~r todas I•• rutlnaa 
cemplem•nta111io1, 

5,'1. ORGANJZAi:Jau DEI PERSOtlAI. 

ae muestra una forma t\plca 
programado en las que ~· 
para cada m~qulna • irse 

l.o etap.,. tte or9anl:zactbn del p•rsonill e& 
aquel la •o IA q•te itl lngenl•re dv planta a cargo de ta 
ar9anl2aclon de la Admlnl•tr~clOn del Hantentmlente debe 
pan~r •spectal atenclbn, Yill que tiene que bu•c:•r •I 
•qulllbrle c-ntre el co&to de una nueva •¡¡true.tura 
aoJminl9tratl•1,. y nf'c:~aet'lrlpdes rt"l'11''!i de 1ill empre&a. He G& 

pu e-de tlar ~ 1 l u¡ a de d•tp 11 car t n&tillnt•neam•n le el pvrsena 1 ya 
eit:latente de mantenimiento, pero Igual de perjolclo•a es 
C'refl.r ur11' astruc:tura en In cual el tlernpo dl•ponlble del 
per·sonal li';., ln••if le.lente P"'ra mantenerla activa, 

Otro B'!ipecto lrnpcrtante vs la capacttac.IOn y 
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adl••traml•nta del p•r•anal tanta op•rAt.lvo cama 
admlnlatratlva, Y• que prl••ra ••ra n•c••arlo poner al tanto 
a todow d• la far•• •n qu• ap•r• •I •l•te111a y capacttarlaa •n 
funclOn d• au• reaponaabllldadea, poal•rlarmenl• ••9ulr6 un 
p•rtado d• ad•ptaclbn, ••ludio y canv•ncl•lenlo en 9•n•r•I 
ac•rca d• cada una de la• band•d••• requ•rl111tentaa y 
abli9•clan•a qu• l•pllca el 111•toda al cual •• deb•r• dedicar 
el ll•mpa • lnt•r•a neceaartoa. 

Co~a cualquier al•l••• Ad•lnlatratlva no •& 
6.nlcam•nle et hecho d• hacer •au lanaamlenta • l111plantar 
regla• Jo qu• hac• operativo, •• lndlepanaable una gran 
dedlcacl6n y eafu•r•a lo qu• convierte cualquier Idea o 
aetadola91a en una parte vtva y activa de la cpnractOn de 
cua1qul•r •111pr•••• 

L• ••tructura ad•lnl•tratlva qu• •• forme can 
•1 p•r•anal d• niant•nl111l•nta pu•d• ••r tan •aflallcada coma 
la r•qul•r• el tama~a y dlvl•IOn de la empr•aa. A 
canllnuaclbn •• pr•••ntan ID• pu••ta• y r••pan••bllldad•• qu• 
padr•n exlatlr •n un •late•• ca•Pl•to d• Admlnl•traclón d• 
"•nt•nlml•nta. C•b• hacer la ob••rvactbn que ••toa pueatoa 
podr•n ••r ocupado• par varia• P•r•anaa • la vex, dep•ndl•nda 
de l•• •rea• •n la que •• •ncu•ntr• dividida la e•pr•••I al 
l9ual qu• una •ola p•r•ona podrta ocupar da5 a tr•• pu••laa y 
r•apanaabllldadea cuando ••t•• na excedan au capacld•d d• 
trabajo y dlapanlbllldad de lle•po. 

Loa pueataa 
•an la• al9utentea: 

y principal•• 

- OERENTE DE HANTENIHJENTO, B•r• et •ncar9ado d• pan•r •n 
practica tadaa •atoa canc•ploa, d• or9anlxar al peraonal y 
11.•V•r un ••911 l111l•nlo d• loa avance• que •• vayan lo9randa 
en la qu• a Ad•lnlatr•cl6n de Hanlenl111l•nto r••P•Cla. E• la 
cabeza del •l•l•ma, 

- PROORAHADOR DEL CPCH, El pra9ra••dor ll•n• da• prlnclpale• 
funclan••• 1• prl••ra •• •anl•n•r actual izada toda la 
lnfor••ct6n qu• ar-raja I• HTH, la• OT•• y la• 
•uperln•p•ccla, baaandola •n la• ficha• hl•l6rlc••• •n toda 
d• controle• Ya •••n do har•s-haMbre, ••Manal de OT'• de 
bre\/e fr•c11•nc:l11 etc. 

En ••9unda tfl>rmtna, deb•r• eml llr I•• OT'• 
correapandlentee a cada dta para ••r altuad~s •n la• pan•l•• 
d• control de CPCM y 111anl•n•r I• continuidad diaria •n •I 
flu'jo d• las ml•m••• En parte prl111ordlal dvl funciananilenta 
del •l•t•ma ya que •• qul•n ••nll•ne el flujo d• 1• 
lnfarmaclbn •n conatant• ctrcul•clOn y •• la fuent• d• 
trabaja para •1 reeto d•I elele~a. 

PREPARADOR DE CPCH, E•l• •• •ncar9a de r•vlaar 
lao OT's •mltld•• por •1 programador, verificar •~l•t•ncla d• 
mat•rl~l•s, dlaponlbllld•d de horas~ hombre, coordinación can 
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producclOn para I• dlaponlbllid•d d• paro de m•qulnaa, an 
acaclbn•• ea dificil que otra p•r•ona se encargue de eatos 
aspectoa y ten9• a la vez otra dlveraldad de 
re•pan•abllldad••· 

SUPERlHlENDENTE DE f'IANTENJMJEHTO. En el CBQD 
qu• la planta ~lvldld• en grande• •r••• de producción ~ 
•antenlmlento deberAn exl•tlr uno a vario• &Up&rlntendentes 
que coordtn•n la• dtver••• Ar••• bajo au jurl•dlcciOn. El 
••r• el r••pon•able de ta correcta aperaclOn del alat~ma en 
la• •r•ll• de 111antenl111lento ilal cofllo •I puente de contacto 
entre manteulmtento, •upervl•or•• y CPCH, 

SUPERVJSOR DE AREA. Ea •I ene ar gttdo do 
coordinar Jo• trab•Jo• de mantenimiento aoltcttadoa en la• 
DT'• can el personal que lo deber• ejecutar, el tendr~ b•JD 
•u• brdenes todo el equipo de •antenlmlento quien ••r• qul•n 
efectue ID& tr•bajoe en •u .,.. •• el cual e•t.•r• •ubdlvldldo 
••9hn su e&pectalldad Cm•canlca, el•ctrlca, etc.• El 
aupervt•cr de Are• ••rA qut•n flr•• el vlato bueno (VoBcl de 
loa trabajo& anot~dca en la HTH. Podrh tambl~n Incluir en I• 
HTH loa trabajo• que •1 juz9uo necoaarlos, a lo •l••o que el 
•uperlntendonte d• peraon•I y mantenl•l•nto. 

PERSONAL DE MAtlTEtlJt\IEtlTO, E~tb •u eJ equipo 
de trabajo da campo, •en quien•• ejecutan loa labor•& 
direct11J1utnt• &obr• la& •l.qulna& • lnatataclon••· Elit• equipo 
••t• aubdlvldido ae9~n au ••p•clalldad ya aea ~ecAnlca, 
el•ctrlca, lnatrumwntacl6n, a•rvlclos. etc., tambl&n podrAn 
exl•tlr diferente• ·nivel•• dentrc del peracnal de 
n1antenln1lento, eatoa pueden ser ya ••• t•cnlcoa 
especlallza~o6 1 m•c~nlco& 1 ayudPntes 1 etc. Esto dependerA 
alempre del tamaRc de la empresa y su& nece&ldad••· 

E11 '9Pner1111 1 111 dl&trlbi,iclOn del pll'rso1111.l ••un 
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aspecto Importante durant• la lmpl11nl.t1clbn del •l•le1na, 111\A& 
no d•b•r~ olvld11rn• que une de la~ banes prtnclpale• para la 
deflnlcltln d• pufl>Slo5 y pl•zai;; e& la or9ant;r:11.clOn ya 
exlatenle en la planta antes de Introducir el slot•ma, ya qua 
no e5 po•ib1e cambiar de un momento a otra toda la estructura 
de la empr••a ni el peraonal ya existente, sino qu• habr• d• 
aprovechar lo que ae tiene y capacitar a quien &ea nece•arla. 

lot11Pndo como bA•e estor; concept.am 
prlmordl•len, •e muestran a cantlnuactbn do~ dlfer•nteG 
or9anl9ramas wn ID& que se puede observar, primera un• 
estructura 9en6'r;.I del •i&tema y se9undo una aproiclmaclón • 
la que tilertill el dl•9ra1na bA~lco que &Cl' pudiera Implantar en 
la flllbrtca de coJchcnefi, fFl911. 5.1 y 5,21. 

:i.:s. USO DE l\tlEXOS DEL CAPITULO IV 

A cent lnuaclbn sP de&crlbtr• 11tn det•l 1• la 
3pllc~clon pr~cttca y eicpllcaclon de cada uno de lo• ane~D& a 

ltSIS 
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las qu• •• hac• m•nclOro en el c,..p1tulo IV de t ... i frH'IU!. que 
••il "':.• fAc=l 1 su lnt11rpr1Pt;octon, entendlll'll•nto ~· "PI IC.ilción 
•n Ja real ld.:!od. E•lo• •• •xpl lc.arliou uno ·a uno •n I• •i911lvnlt.> 
for,..a: 

ANEXO J, HOJA DE TRAllAJOS DE HAHl'ENJMJEUTO. 

•• 
conllrottas '! hojaG ~1·11e11;oy o 
•st¡or en circul,..clOn por la 

debl'll lmpr f111lr •n formas 
car tul t11a !le liill for111a quo puedan 
plflnt111 sin que ... d•t>lrU)'•M· 

1 . .- Uftl c11e1•t"I 
•uper 1 ar IL"tl l A qu.. SP ;onot fl 
situar con uu nlu•ero clPV• 
s•111anilll y fech.:t, 

co11 un cuadro •n 
J,. pnñlclbn vn lill que 
IH•c;!•\n • I Ar1;o;•, n<\llUPrD 

la parte 
•• deber.A 

de hoja, 

En •• drr.crlpc!On da 101> tt•fllb•Jon, •e anotan 
pr I mor ;:t '" l mente; 

Hllm&rc de Clroien de lr111bajo. 
2 Codtflc"9cl0n de la f'!Aqulna. 
3 DescrlpclOn <Sel Eq11lpo. 
4 ,~ D•&crlpclbn d•I Tr,.bfljOo 
~ - Candlclbll d•I FunclDnl"fldPnlo CH•rcha 1 Ptn'DI, 
lo , • F•ch,. v Har-" fiel R•porle, 
7 .- Pr-lorldl'd IPRD/1,2,3,'1,I. 
9 ,- Tipo 1e Tr,.bajD CAverl•"'• Corr .. ctlvo, Prev1itntlvo 1 

Madlflcaclbnl. 
9 Especl,.ll<iil<I fl•I Trabajo Cl11-c:11nh::o El•ctrlc:o1 

lnslr11111entaclbn, T,.1 lereto, s .. rvlcla•I • 
10,- F•cha ltmte de lnt•rvenclón, 
11,- Fach•S •1 hDr411 •le inicia y ttor111l·nD d•I tril.bl'IJD. 
12, • F .. ctur,.clbn d• Har·lOI> emple1'1da5 v " que d•p•rt,.11111nta 

•e d•berl)n C:ilt 9nr ltl1tnt en 1m1 en ta a Produce 1On1, 
1:3, - D11berh form,.r q11ff.n rf'pDrtl' y quléon reclbe 1 

"'nat4nrto po•terlornu~nle feChil y her• dep qulltn 
r•clbe, 

1 cu• n•'m11rDfi l'lqul 11noll'doJ> corresponden a laa 
caJu111nai¡ -te Ja HTll ca11tarl1ta de 1 Zflnl~l'l·da a de1•echa. 

ANEXO 1 I. FI llJO PE 1 1\ HTH, 

El. flujo -te lp HTH fiP eJ>q11Eo1"111tlza en cuatro 
colun111at1 que reprf'!'Qe11li1 la pat1lclbn o iPlólp,. en la quo .. tila &.& 

encuentra CCPCN, 1~e11"' ole control, ~ollcltant.e, progra.m•dDr). 

~•JpDt•IPudo qt11P efi el di,. 1 funclanamlenlo del 
tilo¡tem .. , CPCtl ..iml te t~ HíN ct:1n la'll trabajou a r•al lzarge 
(rut lnll'f' 1\nlc1t1ne11tel, ,...1;l/!it "'IP colDCH en 111 TnP611i de control 1P 

)" pl•nta en Qll<!' ~• 1;nllcit411tt!' o l!'"cargado <Je rei't.llzar ID'li 
lri"b~jos hl'lcP ~"ª ""ºt ... clnn"i¡ cn1no fech"' )' hora r!.iP lnclo 1 
firma"!, 1ttr.. Po•lblPrnnnl@ E'll eetlil etllpóll otro s.ollcltanle 
lU1ot• P.n '"' HTN 1111 tr41Ji'ljD a r11111l Izar•• con deter111lna.d• 
prlorlrl1t.d Y espC!'cl.flci"clOn. Al flnAI del dla 1 111 HTM regresa 



_. C:P'=lt "°'"'~ tie 3ctua.ll1~11 lnq rlatc1> ·1 5.:> '.'nel'.•e <> <tmltlr 
o:ot .... t.f!t!. =~r lor. l·-;.~!'lj')q q11._• na ¡-• .,. hul.JIP>'t?>"" lE-r111lll.-<iD mts 
loa;; ""P.'.tDl'i por '°""'li7•1l'"l"1' •1·1ttillilS "'"'t'""1dmhn1t,"l 
corrrct.Jlvol, Al mi1u110 li_t>1t1po &e- ¡,.tflil..-11 14'& (fT'f: ••~Spti'ctav,.s 
q••E> p~;;;P111 •I pro.:i•·,,.r,.1101· •le nr•,. p·•rd ¡.., ..,._,-1ftc:..,clbn 1.,. 
ll'Hlte .. l•lle-¡ ·,· tl<>ri•¡.JO:I, 'lle., !oÍ~t11~11•l<.:1 el fl"Jº '1e CIT'"' '1(.'9f1n 
'!\' prl".l• i l:i.I. 1" ~Tll l'E><;1•'.,.s;:i. :i.I 11,. si~\•lr.:nlli' flll l"'tll<'rP rJl• 
cci~t•-;)I ~ ... cliE.·rr;, <ti clctn. 

r.rm:...-n 111 • 1 A (IRDFll [I~ lPAflt:.lO. 

llq•·l E" p1 "''Ff"t•\;">n "''" fnnn .... l!f,iC¡o Je;. O"f 
ou.,,. o:ie p•1~1<? ;;ip1·eci"lr pr11~e1·0 <ti' <>I o"Jll'-""rr.u 1C< 1,,.. hti,;m¡, 
~\I<!< ~.;. 1.,.hPr~n í'not;ir los ~1c;:111leonl.,.Fi . !l<\tr.~ (c>11 
11t-o:.•.:on<l,.,,t O/'I .\o t :;''~'' t .. •1· ·t:i. "' ... ,..,.,..,:h-11. 

e-11 1 .. 
on e 1 
6rdo!'ti 

!.- T!no "!·· tr,.!:to.jf'l IC:Ptr'!'"ct1"~• P1·ttJ,..11t1·JO, 1-focliflci1ci6nl 
con un~ Cr••: Q nArC~. 

2.- Ol•• !·~·-~ d~ ~m1~1~,, 1~ )p GT, 
•· - t;~r·?:-• .._ 1t· o!'U•tlpo ~. -;:11 c::t:<11-::ici. 
'l.- !)<>,;crlpt':ltm 1c•l t1i"bi'l"'' 
~.- llf•tftr~rn ·J~ v.-.1,..~ <lE" 11tm1•C~ll. 

6.- l"rlf'.'•·11;,1. 
Ft>rl1;1 ll•Htr .i,~ i11t1>1,·enció11. 

9.- Tl<t!rtpO"I ""qtlr.1n<1or, -,· ,-~;;i!P<> <le- 111ter"~ncl~11•, ~·fl ~.:- .. r1 
1-n1-:•-• :ii 'lln-'>rí-•c:, ..,~t, . .,,., '"""•t• hu1·.,.r··ho1.•h• ... 

t. - Obc;o'!'"'!>1C::to1h""I 0-11 .:;o;o 'lo? h"hL-1 11tq111H1 atHJJnal le o ;'1':11111 
C~J~•.;.nt;u l:'I "-'l!CIOn·•l ·~·.·• ºP"-''""'ll>I. 

"2. - F.., 1 P t t> "" t.••iltlT o f.•r• PI q••P ,,.r,.. i\llOI l<f ,.n l i''!: +oc:h.-t> y bori.>!> 
ele inicio, lt\t{>1·r11pcibn, rProtoud¡oc:l~n '" t~rmino -:te lo~ 

trl!lb,,,.¡o¡; !i'1'<;1fln "'" """'l"~Cll>lid,.cl l!'.fi" ... nc:11e11trl\n '1!$po1,il1I"' .. 
e~p.,.cloto P"'''"' t.o·l>to;; li'I~ .,-~p~cl>1l l<1 .. ,lc>"'. en c;1'1a ca.,¡o P""a. 
cu111n':ID Pll t1n1' 6rdt•n '1F- tr;obfljO <;p requiPra l/111. inl,;.r•Jenc:lón '1e 
vnrJ;:i.5 .. ~p~~l~t1'1 .. d~~I Y PI nhm~ro tle f1ChR de c:~dn op&rar lo 
eon c;;ida. c;i,.;io llndl!'ntlf\cac:ltJn !1el fl'lor~Dt><>I qui;. la JIEovil;.. 
Ct!.bDI, 

3,- Bajo el eu<"dro ;·u1te1 lar •~ <-nCllOnlri" otro •n ~I quP.-
4•b9r~n ;onot"r 11"1.~ l•a•a~ f~ct••r~11"1.s fl~r<" c;o~fl ~"'PPCi1'111fld 
p:ir· '11f,..rr.onl"''> COPlC<i.>p~a.;; Cl=';oflA el~ lf''ltttrtr.i.l.;>!'l, f,..lti' <1.P 
po;.••rion;il, f"Y-J'lrra -IP p;oo1C". otr,.!'> Ci'l1t5a!'>I. Postt•r1c•rMf>ntF.< f."1· 

h"'c• '"' s••Mfl 1P c~1~ ''''ª ·I~ ~11~~. 

4.· Po1· ''llitr.n f":tl!'<•.Pn "'f\ll<'C"iO'!' •l1!!ponlhl1o,;. P?lill l;i f10·1n,• 1 .. 
l<J<! 1'~1Jr>o11a:1bl .. s. IM~nt'l11lr.,l~~nto, P1·c•l•1cclb•1 '.' CPCl'll. 

l\tlF.>'.O JV. FLlllO DE LI\ OP.tlEtl DE TRA~'H\10 PPlClPlOADES 2,3,•\. 

"!• 
l•>\-:1:·1~~ ·ft~ 1~ <'lr-1•.•n '" f1 -•h"'I•'"' 
1,-.-..1•~1n-. ·~.-~ 11::.1,•~ .. 1•··:-··••ln, ''e· •'•t .. 

... 1 AflO--MQ 11. l <>t. ~' ')p .. a: 
•:~~f>·¡~hJcO <r'l1 1 .. UOJ•I 1~ 

'•'"~ .. \>o Ílr1.,.n ·!" 11'11.:-<"¡ü 
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qu9 fluye del programador de CPCM al tabl•ro d• control •n •I 
qu• •I ca•lllero d• PREPARACION para •u •JecuclOn dond• la 
toma •I preparndar de mal•rl•I en arlglnal y copla, la flrMa 
d• RECIBIDAS y d•J• •1 orlglnal •n •l llll•ma c••lllero, la 
copla Ja •mplea para r•vt•ar •I •• •ncu•ntran •" •xl&tencla 
lodos la• material•• y ••ltlr loa valea d• almac•n 
cr:irre•po11d l enle•. Una vez: r•v 1 t1 .. 11da ••t• proceso, •• env I • la 
cap1a d• 1111 OT y •u• val•• al •up•rVffiar de &rea d• 
Mant•nlmlento qul•n la calacarA en •1 ca•lllera de 

RECIBIDAS del tablera d• Control de Mant•nlmlentc donde la 
tomara •I operarlo par• •J•cutarla y un• vez ler111lnado el 
trabajo•• regre•ar• al p•n•I d•I central al cnalllerc de 

EJECUTADAS 1 de ahl r•gr•••n al tabl•ro do CPCH al castll•ro 
de EJECUTADAS •n donde •• une can •u original, •• tc111an la• 
dala• de central • tnfarmaclbn y de&pu•s ee pasan a ca•las 
dand• •• abtieno la tnfarmaclbn final. E•le- anexo •S 
••ram•nte eMpllc•tlva. 

ANEXO V. FLU.IO DE LA ORDEN DE TRABA.JO PRIORIDAD 1. 

E!i>te ane>Ca, tambl•n 1\nlcarnenl1t e>Cpl tcatlva 1 

llu•tra cbmo •I &altcltant• anata en la HTM una averla o 
trabajo d• prioridad J, l• informan nJ •upervtsar •n turno 
del hecha y •at• ltenfl la OT de averla, la cual Vfl 
dJrectam•nl• al cper•rta de mant•nlmlentc, qul•n •J•cut• la 
labor lnmedlatam•nl• y I• ra9r••• al •upervlYor •n turna, •I 
anata lo• datas ccrr••pcndi•nt•• en la HTM y y la d•pa•lt• •n 
•I ca•i 1 l•ro de EJECUTADAS y tvr1nlna en la rnl•M• far111a qu• 
aquellas prlorldade• 2,3 y 4, 

ANEXO VI. PAHEl..ES DE CONTROL, 

Eatoa panel•• d• control d•b•rbn construirse 
•n al96n material r•st•tente y catccars• •n las puesta• d• 
CPCf'I y •r••& de trPbllja 1 cada uno ti•n• •t1• ca•I J leroa can su 
l•trero d• praca•c en que•• encuentran y nquolla y cada •rea 
t•ndr• una me&a p11ra Ja HTH. 

ANEXO VII, RELACIOH DE CEtlTRDS DE COSTO. 

El cuaderno de relaclOn df!' centro• d• Cauto 
••r• aquel en el que •• encu•ntren las hoja• como In d• este 
ane>CO en l 111& que •• espec 1f1 ca b."U• I camente e I &rea de 
trabaja, I• codlflcaclon del equipa se9il11 •re•, ••cclOn, 
familia de equipo, lndvntlflcaclbn y clfl&e. PoslerlorM•nle 
•• anota 14 d•flCripcJbn dli'I equipo y de •sil forma <11 
in~lulr&e toda Ja maqulnar1P de la plPnla, dividida en Areao, 
•e' obtendrll. un cu,.,dernc en eol q1Je ••localice f"cllm•nt• 
cualquier llre<1. 

ANEXO VJ J J, COHTROI. DE SIJPERHISPECCIOHES, 

Eal.ae termas deberhn do aer 11 onada• C•da vez 
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qu• •• re•l lcv una sup•r lnt1p11tcclbnl ae lr.tr. 1 lenando durante 
•1 rrl!'ccrrldc d• los ln-.pe-ctor••· Estou anotar.i.n lo& 
slguient•& datos: 

- Fecha y r•eaponsabl• (cuadro superior d•rvchol, 

Seg6n •1 Ar•• y 1• s•cctOn 0 I• dar•n callflcaclOn •cada 
uno d• to• conc•ptaa C.acce•o, limpieza, seguridad, fugas, 
anclaJ••• •stado gen•raJ y alr•d•dare&J la cal lflc•clón 
aeo;ib.n se ha visto e•rl. del O al 3 C111uy mal y/o p•ll9ro do 
av9rt~ o eccld•nte, mal, normal, blenl. 

Sum;a total de p•intot1 ob.le11ldo11, 

- Observaclcine!5. 

~ de la superlnspvcclbn 
puntos) X 100,;., 

(suma de puntos 

ANEXO IX, CONTROL DE BREVE FRECUENCJA, 

mA.xlmo de 

En •I cuadro 'suportar d1n••cho •• anotal"• •l 
nbmero d• semana y las fechas en las que corr•. La hoja •sta 
dividid• por ••P•clalldedva y dep•rtamentoa. •n colu•n•a y •n 
r•n91one• •• •ncuentran lo• concepto• de l•• OT'• y st ••taa 
fueron •xpedldaa, •J•cutadit• no •fectu4das, o al •• detectb 
alguna anomalla. En cada cuadro•• anotar• •I n~mero d• 
Ord•n•• de Trabajo qu• correspondan el concepto, eapeclalldad 
y d•partamvnto. Al final •• •uman toda& l••'DT'• y •• anotan 
lo• Indice• de •Jecucl&n y d• anomalla• ••9dn la& formula& 
qu• ahl aparecen. 

ANEKO X. CONTROL SEMANAL DE OT'•• 

En f.11te report•1 li• anotan loa datos numérico• 
de la• brdvne• de trabajo •e9~n la v&pecialldad y 
departamento. Se anata el n6mern de OT'& quedaron pendiente• 
J;;i &ttmana anterior, la• expedida• en la aemiana rectf!n 
cur9atfa 1 cu•ntas •• terminaron. cubnta& quedaran pendivntas" )1 
cu4ntau •• retr~•~ron. Despuea se suma el saldo de Fin •• 
••mana y hastn la derectia, laa su111aa di!' cada concepto se9un 
deprtam•nlo y eapeclalid•d. D• estA forma &e puede aaber con 
e:o:;ict 1 tud, que dep;:irtlunenlo o quv espoc ial l dad t len• 
problV"111•• d• al9ur1a •lipPcle '/' e-n general c01no eatA la 
altl1.1clbn de rn<1ntPnl111lento en lodll la planta en lo que a 
cep<1cldRd de desarrollo de trabajo& re•pecta. 

T~mbt•n se cuantifican Ja& OT"s se9dn el tipo, 
va Bea •verl• correctivo, preventiva y modificaciones, dentrp 
de las cual•••~ especlflcit st estan pendientes o terminada&. 
Est~ es una buena forma de obtener una relaciOn porcentual d• 
Trabajos de Mantenimiento Preventiva contra correctivo o 
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ANEXO XI~ SITUACION DE OT'•• RETRASADAS. 

Eul~ •n•XQ •• ••r•m•nt• rvcoJecclOn d• datas 
de toda Jo qu• •• h• de•arra1leda 1 •• d•clr U• •notar•n lau 
•l9ulenteg d•ta•: 

- Ndm•ro de •&mana, 4echa y aocctdn. 
- Nbmero d• I• OT r•\raaad••· 
- PrforJdad d• ••t~. 
- Dl•11. de retrat10, 
- D•SCrlpciOn d• Ja OT. 
- Cau6as de l• demora ffalta d• material••• en espera de 

parg, imt•rruMpJd•, •In ••l9nar a •n •J•cuclOn), 
- Obtlivrvaclon••· 

ANEXO X 1 t • COtlTROL DE SEt'!.AtlAL DE HORAS - HOHBRE • 

El control que •• 11•~• par ••dio de ••t~• 
forma• •• d• gran i-portancla para conoc•r •l •provechaml•nto 
d•l tlempa del peraonat •ncar9ado d• r••IJ%ar loa tr•baJaa do 
mantenlml•tno • la v•t que alrv• para prcgraf!lar la 
dl•panibllld•d del p•r•anal para reaJJzaclOn de tr•baJo• 
••P•C1~1••· Loa data• qu• •• anotan •an Jos •lgul•nl••t 

- Nam•ro d~ ••mana y f•ch•. 
- Horaa d• aat•t•ncl• ardinarjaa, •xtraardtnarl•• ~ lal•I••· 

Parc•nt•J• d• hora• •Ktra• contra loa total•• tr•bajadaa. 
- Horaa-hahbr• facturada• ••9~n •1 lipa d• trabajo Cav•rlaa, 

carr•ctlvo, pr•v•ntlvo, madific•eibn, iabrlcaclbn) ~suma 
total•• d• ••tas, 

- PorcenlaJ• d• hora• facturadas contra el total d• aalet•n
c ia, 

- Hora d• aua•ntJama tatates y porc•ntaje re•P•cto a laa 
••cturadas. 

- Todos watoa dala• •• anotan par cada Area de trabaja. 
- Suma d• total d• t•brlca, 

En •v9undo t•• f~cturaclon•• que 
una d• la& Ar•ae: 

t•l"'ntlno 
lncluy• loa 

•• anotara •1 4•t•ll• d• 
•l9ul•nt•• dale• d• cad~ 

- Horaa-hombr• en av•rlaa, ae9dn Ja •SP•clalldad t••canlca, 
•l•ctrlco, Jnatalaclon•a y laller••'· 

- Suma total de ••taa por -r••· 
- Hor•u•- ha111br11t en f'l•nt•nlmlento pr•v•ntlvo por ecp•cJlldad. 
- ~um• totaJ y ••t.~• y 9•n•ral. 

ANEXO XIII. PROGRANAC10tt SEMAtlAL DE HORAS-HOH&RE. 

¡ 
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ANEXO XIII, PROGRAf'IACIOtl SEMANAL DE HORAS-HOf'IBRE, 

Tambl~n •• necesarl• la ulilJzaclOn de est•s 
forma• p11ra ten•r una Idea de I• car9a de trabo.ja par• •I 
equipa de m•ntenlmlPnto en cada Are• para 1• Jornada d• 
trabajo pra~lma a lulcl•rse. Esta• farm•& deberJt.n ser 
l lenad11• 111 f lnal de la Ja1•nad1J. o:te trabajo'empl&ada IOB 
resultadas obtenido• •n todas las forma• que se han llenada. 
En el •nexo no se pre11ont11n tudas las .\rt!'aS ni todos los 
tipo• d• trabajos pero slrv• par• tener una Idea do como 
funcionan y complem•nlarlaa can otras formas can las datas 
r•sl11nl•G. 1 Di\ dfllo• que se anoten &an los siguientes: 

tf(lm•ro de stt1n11na "" Iniciarse y fecha, 
?ndlc•s de hora• - Hombr• contra o;d•ne~ de Trabajo semanal 
y ,.cumulados. 
Vnlumtn de trabajo pendiente e&peclflcanda, se9~n las Ol'•• 
horas- hambre y dlas de carga d• trabajo. 

Esta• datas ae anatar•n para todas Jos tipas 
<i• trab•Ja, l•v•rl•, corr•cllvo, prev•ntlvo y modlflcaclan•sl 
al l9ual qu• para tada11 la• ••P•Clalldade11 CH 1E 1 ? 1T1SJ y 
todas las 6reas1 d• tal forma que se pueda canecer •n detall• 
•1 funcionamiento y dJ&trlbuclOn d• personAI en la semana que 
comJpn:ra, • 

S,6, lHPLANTACIOtl DEL SISTEMA POR MEDIOS COMPUTARIZADOS. 

Este aub-capltulo se pr•aenta 1 finalmente, 
coma una apclOn m6& para poder aplicar e lmpl•mentar •1 
sistema en una forma m•s •gil, eflca:r y r•plda 1 aunque en 
r•alld,.d pueda ser que I• ll~ve m•s tiempo aón al responsable 
d• la lmpJantaclbn del &l•tema ya que tendr6 que h•C•r la• 
pra9ram111a, praber 1 os, r•c t 1fJcar1 o• y ap 1 J car los a I • 
practica re~I, pero• corta pla:ra •ato &erA un gran b•n•flclo 
para el flujo de la lt'lformaclbn y continuidad del &lste1na,, 

Eu lmpart .. nte tener la apclbn de apl lcar un 
sistema de c~mputa para a9lll:rar el papelea y evitar ••ceso 
del P•r&onal. lada e!ilo ea taM;ida en cuenta que en Ja 
actu~llded la IM•yorl• de. la& empreaas cuentl'n ya con un 
alte1t1a de cbrnputn quP && apl Ice.do al central de una 
diversidad de lnfnrmaclbn cama es: ccntabilldod, n0m(naa 1 
facturacJbn 1 control de producciOn, ele. En PI caso que no 
e"'Jstlero dicho sistema, ea dlclfil que dicha proyecta 
pr•soaot11r!I un11. lnverston r•ditueb1e para. un lill&ma de 
c~rnputa. 

En r(!oal ldad, el Implantar"' el sistaoma por 
mc.>dlal!I carnputarl:t#J1os no en un tvma que !11.C!' deba trat«11• a Ja 
l l9er;o, ya que en si Ralame>nle> el hecho de de&arral lar un 
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•l•tema •oflattcado de cbmputo p•r• el control de 
mantenlml•nto padrl• ••r obJ•to d• un estudio tanto o mAa 
detallado que •l que•• ha deaarralladal •In •mbargo, aqul •• 
analizar•, una vez mas 1 una apclbn qu• se pueda tomar •n 
cuenta cama base para •1 deaarralla de cualquier alatema. 

En general ••rA nec•••rla crear dos bloquea d• 
lnformaclbn que •• divide en; 

1.- SASE DE DATOS 
2.- tNFORHACIOtl GENERAL 

La baae de Datas ••l•r• conatttulda par •~dio 
d• toda la lnfarmaclbn general del equipo, refacclon••• •te., 
dividida en la •l9ulente manera: 

al FICHA l"ECNlCA. 

Aqut •• recopilan loa datoa bAalcaa de cada 
••quina, ae9un •• vl6 en el An•~o MV de ••t• capttulo 1 •1 
cuaJ ya •• hecha en computadora. Loa dataa aqul obtenJdoa 
d•b•r•n ••r carr••pandl•nt•• can la• a•tgnadaa •n •l craqut• 
de equipa. Una v•2 tenlenda toda• la& ficha• t•cnlc••, •e 
un• toda la lnfor•aclbn en 1• Relaclen de C•ntra• de Co•ta•, 
qu• ••r• la b•s• de datas prlnclpal para el •an•Jo d• 
ln•or•aclbn G•n•ral dwl bloquw no. 2 dwl pra9rama. 

bl LISTA DE REFACCIONES, 

E•t• b••• d• data• •n una esp•cle d• control 
d• al••c•n •n la qu• bA•IC•M•nt• •e r•capll• 1• lnform•clón 
d• 1•• Pl•2a• •Kl•t•ntea, cbdl9aa, proveedor••• etc. ••tA 
padr• ••r can•ultada dlr•ctam•nte par el preparador de CPCH 
en •l •am•nta d• r•vl••r I•• OTº• eKp•dlda& par• r••llZ•r la• v•I•• d• almac•n. Tambt•n •• h• h•Cha una forma por ••dio de 
l• cpmputadora •n el AnaKa XVII d• ••t• capftuto. 

C, RUTINAS DE MAtlTEtllHIENTO PROGRAMADO, 

Aqul e• donde puede •~P•Z•r la aaflatlcacl~n 
d•I •l•t•ma, ya qu• puede cr••r•e un archivo can tod•• l•• 
rutinas y analizar•• canstant•m•nte para ••t•r pendtent• d• 
cu•I•• ll•nPn qu• ••r r•allzada• en cada f•cha ••9~n l• 
prioridad d• la• misma•. Tambl•n ••puede craar un al9orltma 
que analice f•cha• dlr•ctam•nt• y •nvl• un• ae~al O IMprl•a 
dla con di• la• rutinas qu• caJncld•n con la fecha analizada, 
adem•• puede comprobar la fecha r•al d• reallzaclOn d• la 
blllma de cada tipo. Una forma b6alca •In al9arltMo• 59 ha 
d•aarrallado •n el An•xa XVIII d• ••te capitulo. 

En cancr•to, 1• b••• d• datoa prlfllordl•I ••ta 
constituid~ por ••to• tre• lnct•o• 1 con loa cual•• se pu•de 
tener toda la lnformaclbn Inicial para la creacl6n de lo• 
•i9ulent•• Slatemaa de Infarmaclbn G•nora). Ewlas st&temaa 
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tomar•n par• comenzar, la b••• de dato• exlsl•nte, y •• lran 
retroallmentando lnd•pendlentem•nt• al l9ual que lo hara.n 
ta111blt>n a la misma ba•• de datoa. Lo& Sl&t.em•• de 
tnformacl~n General quedar•n constituidos segdn el Dla9rama 
de Flujo de ta Fl9. ~.3, en el que se ab•erva como ae 
traamit•n loa dato• de un proceso a otro y se retroallmentan 
COMO t1l9u&: 

1.- El proceao comienza con la lnformaclOn existente en iaa 
fichas t•cnicaa y la& rutina& d• 111antenl•lento 
pro9ramdo. E•t• lnformactOn alrve para llenar la HTH en 
el Centro de Control y Pro9ra•aclbn del Hantenl•l•nto. 

2.- De la recopllaclbn de dato• •n la HTH aur9en la• OT'• 
reapecttva• •n CPCH. 

3.- La• OT'& son revtaadaa por el preparador de CPCH baaando
•• en la• data• de la ll•t• de refacclone&. 

4.- Las ot•s revisada• y autarlsada• •a1en • la planta para 
•u ejecucltln. 

~.-Se retrhallm•nta lnfar•acltln a la ll•t• de refacciones 
para •ant•ner actuallaada• la• exl•t•nclas. 

6,- De 1a lnfarmaclbn recapl1ada •n ta& OT'& de planta•• 
&e •l9ue a11mentando ta HTH dentro de la planta 
nuevament•• 

7.- La HTH de planta retroallmenta a la HTH de CPCH para ce
rrar un ciclo. 

e.- La• OT's de planla retroall•entan a l•& OTº• de CPCH 
lnfcrmaclbn d• 1o• trabaja• ya r•allzada• «e• decir, 
OT'• re9re•an a CPCH1. 

con 

••• 
9.~ De la• OT'• y la HTH en CPCH ••va llenando la ficha 

hlatbrlca de cada maquinaria, 

to.- La ficha hl•tbrlca acumulada dato& &u~lclente& para 
retroallmentar a la• rutina• da •ant•nlmlento pragra•ado 
«lmp1emantacl0n 1 cambio• perlOdlcD• 1 etc,) 

11,- La• OT'• y le HTH an CPCH transmiten lnfor111acl&n para 
crear el pro9rama &aManal d• Hora• - Hombre. 

12,- Un• vez ce>mpl•to al pro9r11.111a ••m•nal de li.H. 1 ae a111lte 
al reporte carreapondlante. 

13,,- El reporte 
una •erlo 
empru•a. loa 

•e convierte en b••• de datos para cAtculo d• 
de Indices de conlrol tan amplio• co•o l& 
requiera, 

14,- El repor·t• •lrve d• r•troallmvntaclbn p•ra •I pro9r••• 
•~mana 1 de H. H. 
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15.- Al mi5mo ti'1P':tipo que cier-r-111 un ctclo, lfl& OT'to, una Vll'Z 
r•9r•s•n~o a CPCM, alimenta una amplia 9ama d• cantro1va 
controle• 116,19,23 1 261. 

1?.- El control d• br•ve fr9cue11cla, tomando lo& dato& 
arroj,.do• por- l•s OT'& lthl ••nite &u• reporl•& corro•pon
dl•hte•. 

19,- CfO.lculo ., reporlff de lndl.c•& basado&• •n 1011 dato& 
•rroJadoa •n •I r•porte del control dff breve frecuencia. 

20.- El control &em111nfll d• ot·~, tomando lo& dato& de las OT's 
1191 eml te su r•port• correspondiente el cual g•nera •u• 
r•sp•ctlvos !ndaces 1211 ., • la vez •• r•troall•limenta 
a 111 ml•mo 1221. 

24,• La sl.tuaclbn de Olº& r•tra•llldfl& •ea 
•• hao acuml1l11.da, a•9lln iflfCrmac IOn 

la &UmP 
d• CPCH 
12-.1 ':I 

de •sta& que 
1231 1 e"'I te 
ID& Indice• •u• reporl•• corre•pondl•nl•• 

neceaar to• 12~5). 

2~.- El control •emilnal 
CPCH 1261 ':I de la 
mant•nlnlml•nlo y •u• 

de H.H, tofllP d111tc& de l• OT'• de 
llata d• ••l•tencla del P•raonal de 
Indice& 1291 r••P•Ctlvos. 

30.· Indep9ndlenteme11te de ••te flujo de lnfor111acl6n• •• 
9•n•ra otra por rn•dlo d• las auperln&pecclonea reallz•d•• 
por •l p•raona1 de div•raa& Are•& de la empresa. E~t• 
ernpr•&a. Esl• h•cho 9ene1•a lnfor111oaclbn qlt• •• rvport• 
poat•r 1 orrnent• .t 311 ':I 9en•r• 1 nd l ce& representat l voa 1321 
qu• •lrv•n de retroallrn•ntaciOn p11ra la HTH d• CPCH qu• 
pudiera 9enerar OT'• a p111rtlr de egtos d~tos 1331, 

Un• fcr111a •enctll11 y efectiva para com•nz•r 
can el m•o•JD d• loB &l&l•111as computi.rlzado• 111'& creaodo hoja& 
de cAlcula qu¡¡. put>den servir a 111 v•z co1110 base- de datas. al 
19\101 qu• co1110 r•porte'!I y blli•• para cAtc11lo de. Indices., 

Eatbs hcJ11• d• cAlcula •e encuenlr11n dividida& 
en forma matrlcl.11.l en columno"l& y ren-:ilooea, 111'!\ lo& que ''li• 
puede 11not11r por un E'~lremo lo~ concE'ptos a c11lcular •n I• 
hoja Ccolumoa.!11 y en el otra lo9 ca•o• e~pec1f teas do cad11 
•uC1>'!1oD 1r ... n9le1nesl como !>On tlllmern d• COdl90. rultnaa 1 hora& 
facturad3s 0 etc. 

Eatt> tipo dp cAlculo se puedtl' de-&i.rrollar por 
111e'1lo dP. al9lln prc<;1ri>lt1i1 bAstca d• compulaclOn cama vl•lca\c o 
al-:itin &lmllf!lr ya quEi' l10to m11·¡1crltoll del.A& comput11dar•• cuenl11n 
coo alqbn statemn de ~ste tipo. 

lln"'- vez fllmlllariz.Ado el sistema. con el uso de 
nuxl l tares comp11t.a1•l:Zolrios, se P•1ede Ir •of lstlc11ndo el 
t>lste1.1J1., de lal fonu1 que lntE-rcomunlquqo dato& dll una hDjfl 
de cblcttlo 11 ctr"'• .,. &si !111ooS.ta forn1Ar- un proqratna cotnplelo en 
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otra l•11~•J.t\e et• el que el mlt1r.1a proc;ta.rama co11ten9.11 toda.• la.w 
t>•S•• di!' ""'toio 1u•c:~lil4t li•~ <tt> t"I for1n¡1 q11a l"'a 11llllc:C!> c:Uil.l1do 
.:u1I la t•q11lvr,. "G-tnlli< •l1A11lt6ueamtoulo> loo. reporteli e 
\n~ l c:r• c:c1-rr11 pcrorl i eut t-llo, 

Desqr10C:l"'rli'l1nrntv, no es pCISible o'llH•rc..,r totlou 
lo• <ta.to,;·• procesolli nece11..,rlo!l p<ilra el desarrollo completo 
i• on •l•tv1nit rlP lnform111clOn por 1n.:-dlo1i c:omputarlzados 1 ya 
qu~ et.lo ln\/Dlt1c:t·.J1·l1& ••n rstudlo m"• e-..tenso, l1ApreslOn de 
l l•la<tou <lel prnq1·~m-1, e"pl le;,111;lo1u.•s conc:ratas de •u 
funclonAmla-nto ., pr11vlll'I& rel'llli!'!'!o c:on .¡..,tofo pr,.c.tlc:O&t lo cual 
t'!l ''" prDC:(>liO cc11pleto •.• rll.flr:ll rlv lncl11lr eu 1111 eliludlo de 
••te tipo q11~ por el !Anflovnto ~"' h;o &l"o bfllili'nle ¡ompllo y 
•Xpllclto, por lo que ¡¡ola lie prelerule c:re¡or una b.l'Eil!' y un 
1111puJ90 par.:i l lev11r a c.~bo br¡tP. p1oyecto dp un .. manera m•'.:I 
c:ompleta y f!lejcr cl111enl<'•ln de form..._ que su <ilpl lc:ac:lbn 6l!'il 
to1o un •itlla, 
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•• 
E• Jndudabl• que I• •ituaeiOn econC~lca, polltlca 

•acl•J d• cualquier P•l• •• l• que mueve a tcda5 5U5 habltan
l•• • actu•r •n detorl'lllnad• m•nera y Jlevar a c•bo proyecta~ 
qu• en al9dna •poc• no •• le& hubiera •iquler• ccurrtqa que 
fueren nece•arla•, En la actualidad, na vlvl~o• un• excepclOn 
•lno que por et contrarie que fu•r•n nece~arias. En le 
actualldad 1 no vJvlman un• •~cepciOn •lno que par •J 
contrario, \• crl•I• qu• vive actualment• el p•l5 , h~ 
obligada •J al empr••a.rlQ m••lcana • adaptar clert•• 
poJJtJc•• q\1f!o que &UM•nten en 4arma con&!der-•bl• la 
praducttvldad dP. •u• empresaa, • lndu•cutlb1o~•nte una Muy 
J~partante de ella• •• Ja adocuada •d~Jnl•tract6n del 
mant~nlmlenta lnduatrlal, 

Otro ••P•tta IMportant• •• pu•d• r•aultar d•l 
•n•li•l• de ••t• pro~•clo •s qu• •I •• qui•r• Manl•n•r vtva 
1• plent• producllV• d•l pa\•, ntt •A Po•tblo i•port•r 
•aqutn•rl• nu•va cada v•• qu• ••taa •mPi•c•n a c•uaar 
probJ•maa, •lna qu• pttr •l cantr•rlo, •• n•c•••rlo nant•n•r 
toda la Maquina producJ•nda • ntv•l•• con~lderabl•S d• 
capacldad, •In l~partar la •ntJguedad de la• •lamaat y ••to 
•• lc9ra 6nlc•~•nt• con•ervindol•• •n l•• ~•jor•• condiclonvs 
pa•tbl•• d• trabaja a tr•v•• de una ••nt•nimlenta ad•cuada Y 
r19urtJ•D• 

Ta~bl&n •• h• vJata que una tarMa de aacar al 
pal• adelante •• par ~•dlo d• lA ••partaclbn de producto• 
tndu•krlaltzada• ~ Ja auatttuclbn de l•partacJonaa paro 
lo9rar una N•yor 1nt•9r•cJbn d•l paf•. Eato •• pued• lf•var • 
C•bo ••uMiendo un c1:u11pramtao con 1• cal id111d d• 1• produc;cJCn 
d• ••to• producto•• Una d• la• b•••• ~~• tu•rt•• qu• tl•n• •l 
Cantral d• C•Jldad •• •I Mant•nl•l•nto ya qu• al una •&quina 
no funciona co~o d•bl•ra 1 La prlm•r• afectada•• la calidad, 

Ea mu)' lmpartont• t.otl'lar •n cu•nta qu• p•r• 
llevar a cabo un p~ograma da admJni•tr•ciOn d•J Mantanint•nto 
y lo9r•r l•• matas p~opueataa 1 •• n•c•a•rlo craar un al•l••a 
fUl'ltianttl y una conciencia c,¡,•n&ral i2-ada d• toda p•l"eonal 
acarea de la jmportancla d• •sta conc•pto. 

Pan••ndo d•t•nl da1r1ent.e •c•rt:a da J• 
Jmportancta d•l ~antanlmlanto •n toda la induatrta •• f6cll 
concluir qua •• absol~t•••nt.• lndt•pana~bl• 1 aobra todo •J •• 
observan ID• f~nom•noa que oeurren en •~Pr•••• d• 9r•nd•N 
nt•9nltud•• •n Ja qu• la• propue•to• d•I p•raonal y 
r•f•cclon•• aan lmpr••ion~nl••· Para d• J9uat tmpart•ncia •• ••t• canc•pto •n la ln4u•trl• M•dlan• o p•qoe6a an I• qu• J• 
mayorl• do los ca•oa no na •• 1• Pr••t• ••P•c••l •t•nctón 
MUChas v•cea por la• costo• qu• •• cr•• \mpllc•rla una 
admlnl•tra~lbn d• ••nt•ntmt•nto •flcl•nt•. Por Medio d• ••t• 
•n•ll•i• •• pu•d• observar qu• pcn•r en practJca \a• 
conceptos ~eaarrallado- no•• 9ravcao y pued• r•wutt•r J9u•J 
d• etlcl•nt• que an aqu•llaa •ntpr•••• en la• qu• •• tt•n•n 



propueglas ·~·1·,· 
1 ncr-e1~ent.A'1ol en 
lnd~1alrl4, 

""'1'11 la~ ·"11emh11 
parc~nlaJPB 11ltn11 

rle q•JP. 1.e puede \/Cl'I 
la prod1.u::tlvldi1ul dc- ib10t.:i 

Ea cnm~'" ab1u~rvar e1~pl'l'&ll~ en 1 as que &e 
Intenta pragretHlll' on el aspecto 'JPI 111anle1llmlenta pera que na 
•e abtlen•n 1011 r&1n.tlt..,o:los euperadas, tluchns. veclFHio esto IOC! 
•J•b• a que na s• t 1 e nen 1 a& baseR nC!Cti'!iDr 1 o.a a que 
slmplPfllPnte na ae obtiene el tiempo necesnrla p~ra cambiar la 
•ll•1ac:lbn e"lllat•nle> Y• que el •con&lante m0t11tunlmlPlotP 
correctiva !111plde que ae pueda cambl11r la ellu4clbn, 
colacanrlo • ¡,,. dlr•cclbn en un l•berlnto &In gal Id•, Por 
media de ••te proyecto se han dadP 1•• ba&~~ necebarlas para 
poder lle\/ar a cabo •1 cambia tan necesaria en este tipa de 
empres1ui, 

A travf.a del anlitil l•I• de I• •ltu•clOn ee ha 
obuerva'1o qup un cambia en loe ulutemae dr O.dl!linliitra.c.lbn d•I 
mnntenlllllenta ea •b•a111ta.n•Ut1ltO nec.•sa.rlo, Se han des1trral 11tdo 
b•a•• to6rlc11• '/ pr•cttcns d• tal farllla que se cu•nl•n can 
l1t• 111rm;1s n•c:••arta• p¡¡ra 1 l•varla a cabo. Sin embargo, •1ota& 
c:anceptas •11 nec•s•rla ten•r en m•nte la& siguiente• 
conceptas: 

1,- 5.:- deberb l•n•r •n pr·trnttr plana 111 nrc•ald•d de;. mejor .. r· 
el mantenlmlpnta par Media deo la AdMinle.traclbn adt.-CttDdu 
d•I ml•Ma, ayudada par centrales oatrlctae. de tadu~ loe 
aconlr-c.lmle11tat1 y farm¡¡l ldndes :!el ;.l•lP1n.1, 

2,- 511' deber& ta1nnr en cucnl,1 que J.:i t\nlca. ferina dt- qut>< l.:1 
lndtt"l;triil praqr••e, tonto ''"c:lonol COJl'O lntern.:.oclanAIMen
te, c-s par tnt>dla de la caltdL"td 1 / 1.-nllt. "olu ue puP.dt'" 
lo9r;1r a trr,.1tl>z di!' u11 Pf.,cllvn l'P11"tvr.l1n1~nla Vil to:i~.,. 
aapect.na, 

3.- SPr~ nP~Q~~rlo contar con ~~t,·uct11ra bAt1lc~. 

Dr:oben alil<)t"'rlie t"fl»P<lnfO.t.i.,! l ld.-1..J<H• al persunal 
vspecl"li7•"'dn, t.itu? th•bc1-;\ c:rJ1.t •• r cun lni. 1nt'"dloli d11t co1nu
nlc.:.clCm ,..dl'-Cuntla;;, ft!il cor-1'-l !a-rr;.i~l ... nlft~ pora 1-llr-. Et=lo 
e!i ri."\nclei: d~ co•.t_r~,1, in1-••·••o;: p.-ir •• la tr.'.ln1>f1H..,.nci~ tl"" 
lnform~~l~n ,. ••n c~nlro 1~ h1n111r.~ qu~ serla CPCtL. 

4.- SPr~ nl">cPS•'•10 ~d~m~~ c~p ... ~ltN• ~I p1·•!.1,nnl t1n!ita dand~ 
i'~" n.-r."'B"'rlo¡ t1doron;I\('::; ·1 ,1lic·-:.t1.1r1~·; dentro di!'I 
'!ll'!<tPmr., ,.1 ... rr.1 .. f. c<lu;:'.l'rto~. ~ci·.o ):J !l;un {,<1,-,,1r.ifil1<1cl6n rud 
M"l.nlP.ntmlentr>, c.-..l l<l .. -1 e!c:,, / ("TL"<>r lo:•!,''""' conc.1o!'11Ciol d"" 
resro:1nf.·"'r"i 1 i<t,.':l reto o:.c,.r •H.:· 1ar-,. ... ~·· l~·s dl?IH., ~ 
rie>bl'I :i ir.o* Jv,.r ··nnst ... nlt"nr·t•lo> P•••" µu1<:r ul.ose-1 \/•H un 
in~tirrlo rl~ 5<1per<1clbn Pf, cndn ~no d~ lo• lrnbaj~dor·~~. 

'!>.- Se dt"berl!n l lt"v:>r ,, ..--.to·• lor. procoi.li1nlr-totou, pln11lti'.v1o'> 7" 
m,.nt~•1er di 11~ tod~ I~ 1nformnc10n Q••~ ~•d gun•radJ, a&I 
CrJl~D ir~pll'l\o'nt<>r n11,.,,r,. proc~·!l..,ienltl':· y rlt,'!i~11ali<>t 

nv•vos ln11ct-s '~.;. control !1.t-SI"" J,11; """c'''''di\'16'" <J .. l::. 
lll!Mt>r ~~i\. 



li.- Flnlllll'•nte, •• d•b•r.\ hactl'r Inca.pi• •n el contr-ol de 
co.,,tos, t11nto opttraclbn d•t •lt>lema, conio lrnplefllentacttin 
d•I slstttmd y a nivel 9eneral en el mantenimiento de Jos 
•qulpa5 1 y• qu• d•b•ran progr•mar lndlc•& dti' centro de 
• nlv•lea acept .. bltts de ~flctencl• cama son ccato de 
rei;p•ctc • cc1oto d• ventas, coata de producclOn, venta& 
qenerales, etc., de tal forma que la operaclbn del 
•lstema se pueda conal~erar ••na para la e~presa. 

Par 111 t lma. p•r• pod•r 1 l•var' a cabo 1 a 
lmpl•m•nl•ctbn d•I •l•l•m0t, bll•01ndose en la mtttodc:ilogf• que 
•• propone, ••r• necesario prt111ero ••ludiar y comprender bien 
todos los conceptos desarrollado• •n el •&tudlo 1 u••r adem•u 
un criterio muy 4mpllo p4r"' poder aplicar- lo& concepto& a su 
sltu11clbn •n p•r-tlcul11r flnalment•, si ••posible l111plementar 
media• ca111put .. rlza<Jcs par• el manejo d• la lnfOJ'NillClbn , no 
s• deberll trat~r de crear Inmediatamente un •l•tema COMplelc:i 
y autom~llco, ya qu• sert• mhs elaborado ••t• simple proceso 
que todo •I •latema en 9ener-a1, por- lo que ea r-•comendabl• 
que &ea dea~rro11ado en conjunto y tomando loa pr-ogra•aa por 
co111puta!fora co1110 una ayuda extr-a que 9r-adual111•nte •• puede Ir 
a111pllando y co111ple111entando conforme•• a•egure quv •1 al•l•Na 
en la pl~nl• va funcionando y de ••t• forma &e lle9•r• a 
obt•n•r- un canlr-ol completo de m4ntenlt11lento en la e•pre•a. 
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