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INTRODUCCION



En los ultimos afios han surgido infinidad de métodos, sistemas de computo, normas de
calidad, técnicas, herramientas, etc., para resolver problemas y /o incrementar la
productividad. Por lo que la creacién de un método nuevo se considera no seria tan 1til,
como hacer uso de lo existente y adaptarlo a la realidad de las empresas mexicanas, a fin

de resolver sus problemas.

Se considera que cualquier trabajo que se realice para apoyar a las empresas mexicanas
que brinde beneficios directos e indirectos a la sociedad es justificable, actualmente se
tiene que la productividad promedio nacional es a lo maximo de un 50%. Ya que la
mayoria de las empresas mexicanas surgen como un negocio familiar que va creciendo
so6lo en su tamafio y no en su estructura organizacional. El caso de “Conductores

Eléctricos es solo un ejemplo de este tipo de empresas.

En “Conductores Eléctricos” la produccioén es mucho menor a la capacidad instalada de
la planta, lo anterior se atribuye principalmente a que las maquinas se descomponen con

frecuencia.

Este trabajo tiene como fin proponer a la empresa “Conductores Eléctricos” un plan de
mantenimiento que le permita mantener funcionando las méquinas y al mismo tiempo le

brinde informacién oportuna y confiable para la toma de decisiones.

Si se conocen las causas de que las maquinas se descompongan con frecuencia,
entonces, se podran tomar medidas para evitarlo y de esta forma aumentar la produccion.
Para definir el problema y encontrar acciones de solucion se emplearon algunas técnicas

de planeacion.

Este trabajo estd integrado por tres capitulos. En el primer capitulo se ofrece una breve
resefia de la empresa “Conductores Eléctricos” y finaliza al abordar la problematica de

su area de mantenimiento.

Con el fin de proponer un plan de mantenimiento, en el capitulo dos se lleva a cabo un

diagnostico de la situacion actual del area de mantenimiento.

Finalmente la propuesta del plan de mantenimiento se describe en el capitulo tres, asi

como su implantacidn, seguimiento y algunos resultados.

i



CAPITULO 1

LA EMPRESA “CONDUCTORES ELECTRICOS”



La empresa “Conductores Eléctricos”

Este capitulo tiene como proposito dar a conocer algunos aspectos relevantes
involucrados en la problemética de “Conductores Eléctricos, mismos que seran
retomados en los capitulos posteriores.

En primer lugar se aborda la historia de “Conductores Eléctricos”, posteriormente se
describe la situacion actual y sus principales productos. Por ultimo se da a conocer la

problematica, que sera retomada en el capitulo dos para la elaboracion del diagnostico.

1.1 Historia de la empresa

“Conductores Eléctricos” es una empresa mexicana que nacid en 1965, con la finalidad
de fabricar conductores eléctricos para la industria de la construccidon. Esta empresa
surgi6 como una pequefia organizacion encabezada por un duefio e integrada por sus
familiares y amigos (aproximadamente 7 personas).

Para el afio 1980, “Conductores Eléctricos” cambid el domicilio de su pequefia planta
productiva; ya que crecio al incursionar en el mercado de cable toma corriente.

De 1980 a 1990 sus ventas aumentaron en un 100%, por lo que, se vieron en la
necesidad de construir una nave industrial que pudiera hacer frente a los requerimientos
que le solicitaba la demanda.

Para el afio 1998 contaban ya con dos plantas; una de inyeccion y otra de cobre. Y el
numero de empleados ascendia a 70.

En el 2000 empezaron a fabricar arneses. Por lo que, se vieron en la necesidad de
adquirir maquinaria y aumentar su numero de empleados.

En el 2004 la produccién aumentd y también el nimero de empleados (eran ya 350).

A continuacion se describe la situacion actual.

1.2 Situacion actual

A continuacién se presenta la mision, vision y organizacion de ‘“Conductores
Eléctricos”, a fin de mostrar una imagen mas amplia de la situacion actual de la empresa.
Mision:

Disefiar, fabricar y distribuir los mejores cables, lineas tomacorriente y arneses
eléctricos, al consumidor, garantizando la seguridad propia del mismo en su uso via la

calidad total.

Vision:

Plan de mantenimiento 2



La empresa “Conductores Eléctricos”

Ser el mejor productor a nivel costo-beneficio, en la fabricacion de productos de calidad
a precios competitivos, con un maximo de utilidad, a través de una organizacion

administrativa profesional.

Organizacion:

En sus inicios la administracion de toda la empresa la realizaba el duefio. Por lo que el
debia decidir tanto las operaciones importantes como los detalles minimos que surgian
dia con dia. Al paso del tiempo y con el crecimiento de la empresa, era tal el movimiento
que tuvo que “invitar” a su hermano para que lo apoyara. Fue entonces cuando las
responsabilidades se dividieron. El duefio asumi6 el puesto de Director General y su

hermano el de Gerente General, se crearon las siguientes gerencias: Calidad, Ingenieria,

Mantenimiento, Produccion, Administracion y Ventas, véase organigrama en la figura

Direccion
General

1.1.

Gerencia
General

Gerencia de Gerencia de Gerencia de Gerencia de Gerencia de Gerencia de
Administracion Calidad Ingenieria Mantenimiento Produccion Ventas
Jefatura de Jefatura de
Compras Mantenimiento
Jefatura de
Contabilidad

Figura 1.1. El organigrama nos muestra las Gerencias y Jefaturas existentes en la estructura

organizacional de “Conductores Eléctricos”.

A continuacion se describen brevemente las actividades de cada Gerencia, asi como, de

la Direccion General:

Direccion General

La Direccion General es ocupada por el duefio de la empresa, quien tiene como
funciones: la elaboracion, ejecucion y monitoreo de un plan estratégico para la

organizacion.

Plan de mantenimiento 3



La empresa “Conductores Eléctricos”

Gerencia General

El Gerente General funge como representante de la organizacion y ocupa el puesto de
Gerente de Ingenieria y de Administracion.
Como Gerente General debe involucrarse en todas o la mayor parte de las areas de la

empresa.

Gerencia de Mantenimiento

Se encarga de realizar los trabajos de mantenimiento necesarios para la produccion de
“Conductores Eléctricos”, ademas de elaborar, evaluar y ejecutar proyectos de

ingenieria.

Gerencia de Produccién

Se encarga de planear y coordinar la produccion.

Gerencia de Calidad

Inspecciona la calidad de los productos y es la encargada del aseguramiento de la

calidad de la organizacion.

Gerencia de Ingenieria

La Gerencia de Ingenieria tiene como Unica area, la de ingenieria del producto. Esta se
encarga de la elaboracion de los planos de especificacion requeridos por produccion para

la fabricacion del producto.

Gerencia de Administracion

Se encarga de administrar los recursos de la empresa. Tiene a su cargo el area de
compras y contabilidad.

El area de compras realiza todas las adquisiciones necesarias para llevar a cabo las
operaciones de la empresa.

Contabilidad realiza todas las actividades monetarias de la organizacion.

Gerencia de Ventas

Ventas realiza las negociaciones con los clientes.

La descripcion del organigrama muestra un panorama general de la organizacion de

“Conductores Eléctricos”.
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La empresa “Conductores Eléctricos”

1.3 Principales productos.

Como su nombre bien lo dice, “Conductores Eléctricos”, es una empresa que se dedica a
la fabricacion de diferentes tipos de conductores. Para conocer un poco mas acerca de
éstos, en primer lugar definiremos lo que es un conductor eléctrico.

El término de conductores eléctricos se aplica a los cuerpos capaces de conducir la

electricidad. Un ejemplo de conductores eléctricos se pude apreciar en la figura 1.2.

Figura 1.2. El conductor eléctrico que se presenta en esta figura es un cable alimentador de energia

(mejor conocido como: cable toma corriente).

Los productos principales de “Conductores Eléctricos” son:

1) Cables tomacorriente. Son conductores empleados para alimentar de energia
eléctrica a aparatos, principalmente, electrodomésticos. Véase la figura 1.3.
“Conductores Eléctricos” fabrica una gran cantidad y variedad de cables
tomacorriente, sus clientes principales son: Sony, Mabe, Braum, Hamilton Beach,
etc. Este tipo de conductores se fabrica en la Planta de Inyeccion, y constituye

el producto principal en cuanto a cantidad de produccion y utilidad.

Figura 1.3. Los cables tomacorriente se emplean para alimentar de energia eléctrica refrigeradores,

televisiones, lavadoras, lamparas, cafeteras, etc.

Plan de mantenimiento 5
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La empresa “Conductores Eléctricos

2)  Arneses. Son conductores empleados en la industria automotriz, computacion y /o
electronica, véase la figura 1.4. Este producto es fabricado en la Planta de Arneses
y constituye una parte muy pequefia de la empresa en cuanto a cantidad de

produccion y utilidad.

Figura 1.4. Los arneses son cables pequerios que se utilizan principalmente en los

cableados internos de computadoras y automoviles.

3)  Cables de cobre. El cable se fabrica en la Planta de Cobre y la mayor parte de la
produccion se destina a satisfacer los requerimientos de la Planta de Inyeccion
(para la fabricacion de cables tomacorriente), el resto se vende a proveedores
como: Sistema de Transporte Eléctrico, Compaiia de Luz y Fuerza, y algunas

otras empresas. En la figura 1.5 se observa uno de los usos que se le da al cable.

Figura 1.5. Utilizacion del cable en la distribucion de energia eléctrica.

1.4  Areas de produccién

Plan de mantenimiento 6



La empresa “Conductores Eléctricos”

La produccion se divide en tres areas: Cobre, Inyeccion y Arneses.

El layout de las areas de produccion se puede observar en la figura 1.6.

==

mQ

| -
P -0
i =

Figura 1.6. El plano muestra la ubicacion fisica de las areas de produccion. La letra “C” representa a

las células de trabajo.

En el area de Cobre se realizan los siguientes procesos:

1) Trefilado.
Proceso en el cual se reduce el diametro de alambron de cobre, haciéndolo pasar por

dados especiales.

2) Bonchado.
Proceso en el cual varios alambres o conductores del mismos didmetro son reunidos y

torcidos con la finalidad de construir cables de distintos calibres.

3) Estafado.
En este proceso se aplica al cobre una capa de estafio con base a las normas aplicables

(este tipo de productos se utilizan principalmente en el ramo de la electronica).

4) Extrusion (forrado).

Plan de mantenimiento 7



La empresa “Conductores Eléctricos”

En esta area se aplican diversos tipos de resinas y compuestos de PVC para fabricar

cables de diversas caracteristicas (termoplasticos y termofijos).
Los procesos que se realizan en el area de inyeccion son los siguientes:

1) Corte de cables.

Consiste en cortar el cable a la longitud del producto a trabajar. Véase la figura 1.7.

Figura 1.7. El corte del cable.
2) Deschaquete.

Es la operacion de desprender la cubierta de un conductor a una longitud deseada, como

se aprecia en la figura 1.8.

Figura 1.8. Deschaquete.
3) Despunte y torcido de puntas.

Esta operacion consiste en despuntar el conductor a una longitud determinada y torcer

los filamentos de cobre uniformemente. Véase la figura 1.9.
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La empresa “Conductores Eléctricos”

Figura 1.9. Despunte y torcido de puntas.

4) Estafiado de puntas.

El estafiado de puntas consiste en cubrir con estaio la punta o parte de la punta del

conductor previamente despuntado. Véanse las figuras 1.10y 1.11.

Figura 1.10. Estaiiado de la punta del conductor. Figura 1.11. Estaiiado de parte de las puntas del conductor.

5) Aplicacion de terminales
Consiste en remachar terminales a un conductor previamente despuntado y estafiado.

Las figuras 1.12 'y 1.13 representan esta operacion.

Figura 1.12. Conductor de dos terminales ~ Figura 1.13. Conductor de tres terminales

6) Inyeccion de la clavija

Consiste en la inyeccion de la clavija requerida. Véase la figura 1.14.

_//I_—_:'
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La empresa “Conductores Eléctricos”

Figura 1.14. La clavija se inyecta siguiendo las especificaciones

del Cliente, en cuanto a dimensiones y color.

Procesos del area de arneses:

En este departamento se manejan cables ya procesados para fabricar arreglos especiales

para diferentes usos y productos. Como por ejemplo computadoras, hornos, etc.

Los aspectos descritos anteriormente constituyen una breve introduccion del tema a

tratar en el siguiente punto.

1.5 Problematica

A continuacioén se describe la problematica de la gerencia de mantenimiento, después de
llevar a cabo visitas durante varias semanas y realizar entrevistas a algunas personas de
los diversos niveles jerarquicos de la organizacion y de la gerencia misma.

En la empresa “Conductores eléctricos”, la produccion frecuentemente se ve afectada
por falta de mantenimiento de la maquinaria. En la figura 1.15 podemos apreciar la falta
de mantenimiento en la Planta de produccion. Las maquinas se descomponen con
frecuencia en horas de produccion, no se cuenta con los recursos necesarios para dar
mantenimiento y frecuentemente el personal de compras debe adquirir refacciones con
caracter de urgente; ya que no se tiene un inventario formal de refacciones, herramienta
y equipo.

Se han hecho varios intentos por mejorar la eficacia del departamento de mantenimiento
(cambiando al responsable), teniendo buenos resultados al principio, pero después
empeora la situacion. Los intentos frustrados han hecho que la gente se desmoralice, se
confunda y se presente una fuerte rotacion de personal provocando incertidumbre en
toda la empresa y un estado de insatisfaccion particularmente en la Gerencia de

Mantenimiento.
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La empresa “Conductores Eléctricos”

i =7

Figura 1.15 Falta de mantenimiento en la planta.

Basada en una serie de entrevistas e informacion indirecta proporcionada

por

el personal de diferentes Departamentos, a continuacion  se

listan una serie de inconformidades.

Jefe de Mantenimiento

1))
2)
3)

4)
S)
6)
7)
8)

No se siente aceptado en la organizacion.

Los operadores de produccion no cuidan la maquinaria.

El personal de produccion no esta capacitado para operar la maquinaria y hace
sabotaje con sus maquinas de trabajo.

Tiene mucho trabajo y no se le indican claramente las prioridades.

Lo confunden en cuanto a la urgencia de los trabajos.

No le permiten realizar trabajos relacionados con la electronica.

No le proporcionan las refacciones para las maquinas.

El personal de mantenimiento no es suficiente para realizar el trabajo que les

corresponde.

Gerente de Mantenimiento

1))
2)
3)
4)

Falta una concentracion de las refacciones.
No se tienen las herramientas adecuadas.
El personal esta desmotivado.

El personal se ausenta de su trabajo con pretextos.

Plan de mantenimiento 11



La empresa “Conductores Eléctricos”

5)
6)
7)
8)
9)
10)
11)

12)
13)
14)
15)

El organigrama no corresponde a la realidad.

No existe la descripcion de los puestos de trabajo.

Es necesario hacer un plan de trabajo.

Falta mantenimiento preventivo.

Falta organizacion.

El personal no esta comprometido con su trabajo.

La adquisiciéon de suministros de importacion para dar mantenimiento no se
realiza oportunamente.

No se tiene el material necesario para dar mantenimiento.

No se le ha dado el status de los trabajo pendientes de mantenimiento.
Los operadores tardan en reportar las fallas de sus maquinas.

Los mecanicos dicen que no tienen trabajo.

Supervisor de Produccion

1)
2)

3)

4)

5)

6)

7)
8)

9)

Los mecanicos no prueban las méaquinas cuando realizan una reparacion.

El personal de mantenimiento olvida refacciones y herramientas en los pasillos de
produccién continuamente.

El personal de mantenimiento se presenta mucho tiempo después de que se le
reportan las fallas.

Los mecénicos acuden a reparar la maquinaria sin la herramienta necesaria y
tienen que dar varias vueltas al taller por ésta.

El personal de mantenimiento platica frecuentemente con las trabajadoras de
produccion.

El personal de mantenimiento esta limitado a revisar determinadas maquinas y
fallas, por lo que el servicio se hace demasiado lento.

El personal de mantenimiento no se da abasto en su trabajo

Los mecanicos de mantenimiento hacen solo reparaciones temporales (ponen
parches)

El personal de mantenimiento no atiende prioridades

Director General

1)
2)

El personal de mantenimiento no trabaja.

El personal de mantenimiento se pasa el tiempo platicando con la de produccion.
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La empresa “Conductores Eléctricos”

3)  Hay muchas méaquinas paradas por falta de mantenimiento.

4)  Produccion requiere de mas maquinas.

5)  No sabemos cuanto se esta gastando en mantenimiento

6) El Jefe de Mantenimiento miente constantemente

7)  El Jefe de mantenimiento no realiza el trabajo que se le asigna.
8)  No hay programas de mantenimiento.

9)  Mantenimiento no se comunica con el Departamento de calidad.
10) La maquinaria no esta identificada.

11) No esta capacitado el personal de mantenimiento.

Como se puede observar existe una situacion problemdtica en la Gerencia de
Mantenimiento, por lo que es realmente importante y urgente la intervencion, con el fin
de conseguir que esta situacion desaparezca o al menos mejore. Debido a que se carece
de informacion estadistica de mantenimiento en el siguiente capitulo se realizara un

diagndstico empleando algunas herramientas de planeacion.
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CAPITULO 2

DIAGNOSTICO

A continuacién se presenta el diagnostico del area de mantenimiento de “Conductores



Diagnéstico

Eléctricos”. Previamente se describe la importancia de dicha area dentro de Ia
organizacion, asi como los elementos que constituyen dicho sistema.

El propdsito de este capitulo es determinar cudl o cudles son las causas raiz de la
situaciéon problematica que se vive actualmente en el drea de mantenimiento, para

posteriormente proponer estrategias de solucion.

2.1 El area de mantenimiento.
Para comprender la importancia del mantenimiento en las actividades cotidianas de la
Empresa “Conductores Eléctricos”, es necesario conocer como se lleva acabo el proceso

productivo, el diagrama de la figura 2.1 lo muestra.

Cliente

Entrega
productos a:

::> Produccién <:>
Hace pedido a Pasa la
orden a: Solicita
materia Inspecciona

lici prima a: Solicita y entrega
Solicita materia materia

Planos a: prima a: prima a:

Calidad
Ingenieria
Entrega materia
prima a:

Figura 2.1. El diagrama representa a grandes rasgos el proceso productivo.

El flujo del proceso es como sigue:

1. El Cliente realiza el pedido a Ventas, quien a su vez pasa la orden a Produccion.

2. Produccion programa la orden de produccion y solicita a Almacén la materia prima.
3. Almacén solicita la materia prima a Compras.

4. Una vez que los proveedores han entregado la materia prima a Compras, Compras la

entrega a su vez a Calidad para que le realice las pruebas correspondientes.

9]

Calidad entrega el material aprobado a Almacén y el restante lo regresa a Compras.

6. Almacén entrega la materia prima a Produccion, quien elabora los productos y los
entrega a Almacén para su distribucion. Antes de llevar a cabo la distribucion de los
productos, Calidad les aplica las pruebas correspondientes. So6lo los productos

aprobados se distribuyen.
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Diagnéstico

La Gerencia de mantenimiento es parte fundamental de “Conductores Eléctricos”, ya
que brinda servicios a todas las areas de la empresa. Por lo que, la falta de
mantenimiento provoca interrupcion en el proceso productivo.

Para poder realizar sus labores, la Gerencia de Mantenimiento cuenta con nueve

personas. Su ubicacion en el organigrama se aprecia en la figura 2.2.

Gerencia de
Mantenimiento

(M

Jefe de
Mantenimiento

)

1 |
Mecanicos Pailero Tornero Herreros Fresador

2 (1 (M 2) (M

Figura 2.2. El organigrama muestra como se encuentra distribuido el personal de mantenimiento.

Descripcion del organigrama:
El gerente. Se encarga de planear y coordinar las actividades de mantenimiento. Asi
como de realizar todas las actividades administrativas del area.

El jefe de taller. Supervisa y realiza actividades de mantenimiento.
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Diagnéstico

Los mecanicos asignados a inyeccion (dos). Se encargan de llevar a cabo los trabajos
de mantenimiento mecanico que se les solicite en el area de inyeccion.

El pailero. Realiza los trabajos de paileria que se le requieran.

El electricista. Realiza trabajos en las instalaciones eléctricas.

Los herreros (dos). Son los encargados de hacer todos los trabajos de herreria.

El tornero. Realiza los trabajos de torno que sean necesarios.

El fresador. Realiza los trabajos de fresado requeridos.
Ahora es conveniente presentar la manera en que se estan llevando acabo las

actividades. En la figura 2.3 se representa el flujo de las actividades en la Gerencia de

Mantenimiento.

El Cliente

Elabora Si existen los

recursos

Solicitud de
trabajo

Se ejecuta el
trabajo

Se entrega el
trabajo

Figura 2.3. El diagrama muestra el flujo de las actividades en la Gerencia de Mantenimiento.

El trabajo de mantenimiento comienza con una solicitud de mantenimiento (esta
solicitud generalmente se realiza de manera oral), si existen los recursos se ejecuta el
trabajo solicitado, y sino es asi, entonces se deja en espera hasta contar con los recursos
necesarios para su realizacion. Finalmente se entrega el trabajo (la entrega de los
trabajos generalmente también se realiza de manera oral). Como se puede observar, no
existe la documentacion ni el control sobre los trabajos que se realizan en el 4rea de
mantenimiento. Y por consiguiente es sumamente dificil y en muchas ocasiones
imposible estimar los costos de mantenimiento, asi como tomar decisiones para mejorar
las actividades. Durante el horario de produccion frecuentemente se presentan fallas en
las méquinas, por lo que debe detenerse la produccion y / o cambiar el producto que se
este elaborando. Lo anterior causa perdidas cuantiosas para la empresa y genera gran
molestia entre los empleados. El personal de mantenimiento realiza los trabajos que le
son asignados y los entrega sin llevar un registro de éstos, ni de los materiales que

utilizé en la realizacion de dichos trabajos.
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Al revisar el flujo de las actividades de mantenimiento se ha detectado que hay una
situacion problematica muy compleja, por lo que es necesario detectar la causa raiz de
dicha situacion, para darle la mejor solucion.

A continuacién aplicaremos algunas técnicas de planeacion para identificar la causa raiz

de la situacion problematica.

2.2 Identificacion de los problemas

Para identificar los problemas del area de mantenimiento de “Conductores Eléctricos” se
utilizo la técnica TKJ.

En primer lugar se reunio a los involucrados en la situacién problematica.
El grupo estuvo integrado de la siguiente manera:

Director General

Gerente de Mantenimiento

Jefe de Mantenimiento

Un mecénico

Jefe de Turno de Produccion

Un lider de una célula de trabajo de Produccion

Un operador

Un inspector de calidad

Para la ejecucion de la primera etapa de la técnica TKJ, “Formulacion del problema” se

procedio de la siguiente manera:

1. Se repartieron tarjetas a cada uno de los integrantes del grupo para que escribieran
los hechos mas relevantes de la situacion problematica.

2. Se agruparon las tarjetas con el fin de tener hechos mas profundos,

3. Por ultimo se realizo una sintesis final, y de esta forma se llego a la causa raiz del
problema.

Para ilustrar los resultados de la primera etapa se elabor6 un diagrama de arbol, el cual

se representa en las figuras 2.4, 2.5,2.6y 2.7.

Se carece de un plan integral de mantenimiento
que contemple la capacitacion e incentivacion
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No se cuenta con un No tenemos suficiente Carecemos de planes de
programa adecuado para personal capacitado mantenimiento

incentivar al personal de

mantenimiento

Figura 2.4. Causa raiz de la situacion problemdtica.

No se cuenta con un programa adecuado para
incentivar al personal de mantenimiento

Falta  reconocimiento  al
personal de mantenimiento

El personal recibe bajos El personal esta
incentivos econémicos desmotivado

Los mecéanicos realizan su
trabajo al “aventon”.

Las prestaciones que recibe
el personal son minimas.

Los mecanicos acuden a sus
labores con desgano.

1 P
1 Los mecanicos desean que
: pasen rapido sus horas de
1 trabajo

1

Figura 2.5. Hechos relevantes de la situacion problemdtica y sintesis preliminares.

No tenemos suficiente personal capacitado

Falta capacitacion Falta capacitacion Falta personal de Falta personal de
al personal de al personal de calidad capacitado. mantenimiento
mantenimiento produccion

| !—‘—\

El personal El personal de Los mecanicos El personal de Calidad no Es insuficiente El personal de

necesita mantenimiento no estan cuando produccion  no revisa el personal de mantenimiento

supervision. no esta se les necesita esta capacitado adecuadamente mantenimiento. no esta
capacitado el cable capacitado

- mm———————— B | e —— F—————————— -
! . [ 1 . 1 ! 1 ) ! 1 L Y ) !
1 Los mecanicos 1 ! Esperamos al I_: Los mecanicos :_, Los operadores ! 1 El cable “viene ! | Mantenimiento ! | Produccion !
: tardan  mucho 's Gerente de ™y sevan acomer | 1 tardan en |=l mal”, por eso |=| no se da abasto | requiere de mas :
| en realizar :”’JI Mantto.  para : Iy no se queda : reportar las 1 : tienen 1 : para realizar los 1 : maquinas para |
| reparaciones. 1 : que componga | : nadie de | fallas de sus : | problemas en el : | trabajos que se : | aumentar la :
T ! las maquinas [ : méquinas. | : magquinado. | : le asignan \ : produccion \
|
| | | |

1
1
. 1
h guardia en el
e, ' taller. :
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Los mecanicos

produccion.

mantenimiento
de fallas en la

los inspectores
de calidad no

mantenimiento maquinaria

1
1
1
: se ausenta de su
1
1
1

1
I [ L Fmmmm—m—mm— | e m e —— -
. 11 El Jefe de 1 ! ! .
: platican mucho I | Mantto. Se | Femmmmmmmam | Los operadores Los cursos que Se le avisa al
: con la gente de : : contradice : La gente de no cuidan su proporcionan a Jefe de
1 1 !
L |

son suficientes.

1 [ trabajo con ! ==———=—=—==--- maquinaria 'y
1 Los mecénicos | | Los mecéanicos : pretextos. : -———— tarda mucho en
H ’ .
H acuden a : : olvldaq sus Lo ______ | : El personal de ! acudir
| reparar la H herramientas en 1 | produccién no |
: maquinaria sin 1 ; la planta de : : __________ 1| ! esta capacitado : bommmmmm e
; la herramienta | : produccion. i, Los mecinicos : para operar la :
| necesaria y | fmmmm——————- i1 no S¢ 11 maquinaria. \
I tienen que dar | : El  Jefe de : I encuentran en : 1 H
: varias vueltas al : | Mantto. dejalos : su _Iugar [
1 taller por ésta. I 1 moldes en los 1 1 trabajo cuando TToTTTTTTT |
| ! : pasillos de la : : son requeridos : 1 El personal de 1
1 planta de v __________ 1 ! produccion :
: produccion : : hace sabotaje. \
(I — ! : |
y Bl Jefe de v TTTTTTTETETS
I Mantto. no se : e \
: siente aceptado 1 : El operador !
| en la : | rompe piezas :
: organizacion. | : de las maquinas 1
b ) Dopor omal !
1 o : I manejo |
y Los mecanicos , 1 H
I no prueban las | Emmmmmm s
! maquinas I emmmmme———-
1 do h \ h 1
1 cuando  hacen 1 Los operadores 1
| reparaciones. 1 ! descalibran las |
[=-=-=====- i : maquinas. 1
y El Jefe de ! 1 1
I Mantto.  Esta : | !
: limitado en el 1
| trabajo que se :
I le asigna. 1
1
e ___. |
i' __________ |
A los !
I mecanicos no :
: se les permite 1
| realizar trabajos :
I de electronica. |
o ]
Figura 2.6. Hechos relevantes de la situacion problemdtica y sintesis preliminares.
Carecemos de planes de mantenimiento
No tenemos Falta un control de
programas de las actividades de
mantenimiento mantenimiento
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I mantenimiento ! | hace ocho : | maquinas al : I mantenimiento. ! I requieren. ! I problema. !
b ! : meses | : mismo tiempo. b N R — N P — !
| |



Diagnéstico

No se cuenta

con la
descripcion  de
puestos de
trabajo

Tres  prensas
llevan 5 meses
paradas

Los mecanicos
hacen solo
reparaciones
temporales

El personal de
mantenimiento

Una enrolladora
grande esta

mantenimiento
no realiza el
trabajo que se
le asigna

no trabaja parada  desde
hace 5 afos.
El  Jefe de Una forradora

de cable esta
parada  desde
hace 5 afos.

Los mecanicos
deciden que
piezas poner o
quitar a la
maquinaria.

El  Jefe de
mantenimiento
tiene  mucho
trabajo siempre.

Al Jefe de
mantenimiento
no se le indican
las prioridades.

No sabemos
cuanto se esta
gastando en
mantenimiento.

Los suministros
y  refacciones
de importacion
no se solicitan
oportunamente.

Se le indica al
mecanico  que
molde se
requiere y pone
otro.

La maquinaria
no esta
identificada

El personal de

Se le indica al
mecanico  que

guias se
requieren y
pone otras.

mantenimiento
no tiene las
herramientas
adecuadas.

No se le
proporcionan
las refacciones
que solicita
mantenimiento

No estan
concentradas
las refacciones
y suministros.

Figura 2.7. Hechos relevantes de la situacion problemdtica y sintesis preliminares.

Al efectuar el diagrama de arbol se obtuvo que la causa raiz de la situacidon problematica

fue: “Se carece de un plan integral de mantenimiento que contemple la capacitacion e

incentivacion”.

Para llevar acabo la segunda etapa “Identificacion y disefio de soluciones”, se procedio,

repartiendo tarjetas a cada uno de los participantes, afin de que anotard posibles

soluciones al problema identificado en la etapa anterior, se agruparon las posibles

soluciones, y por ultimo se realizo una sintesis final de las mismas.

Los resultados de la segunda etapa se presentan en el diagrama de arbol de las figuras

2.8,2.9,2.10,2.11,2.12y 2.13.

Plan de mantenimiento para el aprovechamiento
de los recursos.

Programa de
capacitacion.

Programa
incentivacion.

de

Organizacion de
actividades.

Organizacion de
recursos
materiales.

Seguimiento
control

= actividades
informacion.

y
de
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Figura 2.8. Sintesis final de la identificacion y diseiio de soluciones.

Programa de capacitacion

Cursos para el personal

Para el personal de
nuevo ingreso.

Impartir cursos de
motivacion y superacion a
todo el personal

Impartir cursos de liderazgo
a mandos medios y altos.

Impartir cursos de sinergia a
todo el personal

Impartir cursos a los
operadores sobre el manejo
de sus maquinas.

Dar un curso de induccion a
la empresa, asi como, a su
puesto de trabajo.

Impartir  cursos a los
trabajadores  sobre las
labores  que  van a
desempenar.

Figura 2.9. Soluciones a la situacion problematica y sintesis preliminares.

Figura 2.10. Soluciones a la situacion problemdatica y sintesis preliminares.

Programa de incentivacion.

Incentivar econdmicamente
al personal.

Programar  actividades
que motiven al personal.

Establecer un tabulador por
categorias bien definidas.

Vender los equipos,
maquinaria y /o materiales
que ya no son utiles, para
incentivar a los trabajadores.

Fomentar actividades
recreativas  para los
trabajadores.

Fomentar la convivencia
entre los trabajadores (a la
hora de la comida).

Destinar en el taller un
espacio para poner un
periédico mural, en el que
se publique como punto
principal la misi
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Programa de Organizacion de la

mantenimiento. Gerencia de Mantto.
Pmmmmmmmmm e ———— o - Fmm e e —— e o N

Programar las actividades Definir el organigrama de

contemplando a una persona
de guardia.

Adquirir radios para
localizar mas rapidamente
al personal.

Establecer  un
maximo para atender los
requerimientos de
mantenimiento.

tiempo

Elaborar un programa de
mantenimiento  preventivo
por maquina.

mantenimiento.

Establecer claramente cada
una de las actividades por
puesto de trabajo.

Evaluar la cantidad y tipo de
trabajo de mantenimiento
para estimar los recursos
humanos necesarios.

Priorizar actividades.

Acordar con las demas
gerencias la prioridad de los
trabajos.

Acordar con produccion las
horas extras de trabajo
anticipadamente.

Figura 2.11. Soluciones a la situacion problematica y sintesis preliminares.

Organizacion  de

materiales.

recursos

Proporcionar herramientas a
los mecanicos.

Controlar maquinaria y
equipo.

[

Tener un resguardo de las
herramientas de cada uno de
los mecanicos.

Tener en el taller
herramienta adicional a la de
los mecanicos.

Proporcionar a los
mecanicos las herramientas
minimas necesarias para

realizar sus labores.

Identificar la maquinaria y
equipo.

Realizar un inventario de
maquinaria y equipo.

Realizar un
ordenar documentacion de
maquinaria y equipo.

inventario y

Almacén de refacciones
e insumos.

Tener un inventario de

refacciones e insumos.

Concentrar refacciones e
insumos.
Tener un almacén de

refacciones e insumos.

Figura 2.12. Soluciones a la situacion problemdatica y sintesis preliminares.

Seguimiento y control
actividades e informacion.

de

Plan de mantenimiento
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Tener una base de datos.

Registro de informacion.

Elaborar una base de datos

registren
actividades

|
1

1

1 donde se
1

1 o
I mantenimiento.

1 .
y Dar seguimiento a
| trabajos  pendientes
| mantenimiento.

1

las
de

Registrar  los
mantenimiento.

gastos de

Registrar el estatus de los
trabajos de mantenimiento.

-

Controles de
mantenimiento.

Elaborar un formato para
controlar los trabajos de
mantenimiento.

Elaborar un formato para
controlar las salidas de
almacén.

Elaborar un formato para
solicitar materiales a
compras.

Verificar ~ periédicamente
que se estén llevando los
controles de mantenimiento.

Figura 2.13. Soluciones a la situacion problematica y sintesis preliminares.

Finalmente para la etapa de “Acciones de implantacién y control” se acord6 hacer uso

de las “Matrices de evaluacion”, afin de clasificar las acciones

a ejecutar. A

continuacidn se presenta la clasificacion de las acciones que permitirdn solucionar los

problemas actuales y potenciales del mantenimiento de “Conductores Eléctricos”.

2.3

Clasificacion de las acciones de solucion.

Las acciones que se obtuvieron producto de la aplicacion de la técnica TKJ fueron las

siguientes:

1.

w»ok wN

6
7.
8
9

Impartir cursos de motivacion y superacion a todo el personal.

Impartir cursos de liderazgo a mandos medios y altos.

Impartir cursos de sinergia a todo el personal.

Impartir cursos a los operadores sobre el manejo de sus maquinas.

Dar un curso de induccién a la empresa, asi como a su puesto de trabajo. A los

trabajadores de nuevo ingreso.

Impartir un cursos a los trabajadores sobre las labores que van a desempeniar.

Establecer un tabulador por categorias bien definidas.

Fomentar actividades recreativas para los trabajadores.

Fomentar la convivencia entre el personal ( a la hora de la comida).

Plan de mantenimiento
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10.

11.

12.
13.
14.
15.
16.

17.
18.
19.

20.
21.
22.

23.
24.

25.
26.
27.

Limpiar la planta y proponer al Director la venta de materiales que ya no sean utiles

para la empresa, de tal forma que de las ganancias los trabajadores puedan tener

algtn beneficio.

Destinar en el taller un espacio para poner un periddico mural en el que se

publique como punto principal las mision del Departamento de Mantenimiento

(ejemplo: “Brindar un servicio de calidad oportunamente”) y ademas se publique

los cumpleafios por mes, y noticias de interés general que tengan como fin

principal motivar al personal.

Adquirir radios para localizar mas rapidamente al personal.

Establecer un tiempo méaximo para atender las solicitudes de trabajo.

Definir el organigrama de mantenimiento.

Elaborar la descripcion de los puestos de trabajo.

Cuantificar el trabajo por tipo a fin de estimar la cantidad de personal con

capacidades especificas.

Elaborar los planes de mantenimiento.

Elaborar los programas de mantenimiento.

Proporcionar a los trabajadores de mantenimiento la herramienta necesaria para

desempefiar sus actividades, llenando un formato de resguardo de la misma.

Realizar un inventario de maquinaria asignandole una clave para su identificacion.

Realizar un inventario de refacciones asignadndoles una clave para su identificacion.

Organizar la documentacion (fisica y electronica) de mantenimiento. En primer

lugar inventariar y posteriormente clasificar.

Tener un almacén de refacciones e insumos.

Elaborar una base de datos donde se registren las actividades de mantenimiento:

» Trabajos de mantenimiento por tipo (preventivo, predictivo y correctivo).

» Materiales utilizados en el mantenimiento (por maquina o equipo).

» Recursos disponibles (materiales y humanos).

» Descripcion de maquinaria y equipo (caracteristicas y datos, generales y
especificos de cada maquina o equipo).

» Costos de mantenimiento.

Dar seguimiento a los trabajos pendientes de mantenimiento.

Revisar periodicamente las herramientas a los trabajadores de mantenimiento.

Elaborar un formato para solicitar trabajos de mantenimiento.
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28. Elaborar un formato para solicitar materiales a compras.
29. Elaborar un formato para controlar las salidas de almacén.

30. Verificar periddicamente que se estén llevando los controles de mantenimiento.

Para evaluar las acciones se emplearon las matrices para valorar alternativas de Mason y

Mitroff, y de Covey.

El procedimiento que se siguid en la evaluaciéon de las alternativas se describe a

continuacion:

1) Se repartieron tarjetas en donde cada participante debia evaluar las acciones en una
escala de 1 a 10, de acuerdo a su certidumbre e importancia. Los resultados que se

obtuvieron se presentan en la tabla 2.1.

ACCION

PARTICIPANTE 11 2| 31 4 5| 6 7] 8] 9] 10| 11} 12| 13| 14| 15] 16] 17| 18] 19] 20| 21| 22| 23] 24| 25] 26] 27| 28| 29| 30
Director General 71 6] 6] 9 71 7 6 6 8 6] 7 9 9 8 8 8 10f 10] 9] 10l 10/ 8 8 8 o 8 8 9] 10] 9
Gerente de Mantto. 9] 9] 8] 100 8 9 9 9 9 8] 10] 9] 10/ 8 8 10f 7] 8 9] 10] 10/ 8 9 9 9 9 10] 9] 10] 10
Jefe de Mantto. 6] 7| 6] 9 6 8 6 8 8 8 9 8 8 7 10f 8 9 7] 100 8 9 8 9 100 9 9 10] 8 9] 9
Mecanico 6] 51 6] 8 6/ 8 7 8 7| 8 9 71 6 6 9 9o 71 7] 9 8 9 8 9 100 7 8 8 9] 9] 10
Jefede TurnodeP.| 7| 7| 6 8 6] 9 71 9 71 8 9 6 7[ 6 7| 8 8 7 8 9 8 6 8 9 9 9 9 71 8 9
Lider de una célula 6]l 71 6 9 7 o 8 8 71 71 71 6 71 7L S 5 5 8 8 8 8 9 7 8 9 9 9 8 9 9
Operador 6] 6] 6] 9 71 o 7 8 9 6] 8 8 7 7L 104 7f 7] 10) 100 8 9 7| 8 8 8 9 10] 8 9] 9
Inspectordecalidad| 9] 8 7| 9 8 9 8 9 9 8 10f 71 6 6] 8 9 7 8 9 8 9 9 9o 8 8 9 9 9 8 10
Suma 56| 55| 51 71| 55| 68| 58] 65| 64| 59| 69| 60| 60| 55| 69| 64] 60| 65| 72 69| 72| 63] 67| 70| 68] 70| 73| 67| 72| 75

Tabla 2.1. Los puntos otorgados a las acciones por cada uno de los participantes, se sumaron en la parte

inferior de la tabla.

2) De la suma total de puntos otorgados por los participantes, las estrategias se
clasificaron en los cuatro cuadrantes de la Matriz de Mason y Mitroff, de acuerdo

con lo indicado en la tabla 2.2.

Cuadrante Puntuacion
| 61-80
II 41-60
111 21-40
v 0-20

Tabla 2.2. Para cada uno de los cuadrantes de la Matriz de Mason y Mitroff se asigné un rango de
puntos, de tal manera que las acciones se ubicaron en el cuadrante donde la suma de sus puntos

estaba dentro del rango.
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La distribucion de las acciones de solucion en la Matriz de Mason y Mitroff, se

aprecia en la figura 2.14.

(-) < certidumbre (+)
~
+
1] ~
T -
Acciones poco Acciones factibles: 4, 6, ,§
factibles: 1, 2, 3, 5, 7, 8.9.11. 15, 16. 18-30 §
10, 12, 13, 14, 17. S
S
=
D
m v ~

Figura 2.14.En la Matriz se observa que las acciones factibles se ubicaron en el cuadrante I, mientras

que las acciones poco factibles estin en el cuadrante I1.

3) Las acciones que quedaron en el primer cuadrante se clasificaron de acuerdo a su
importancia y urgencia (Matriz de Covey) en: acciones a corto, mediano y largo

plazo.

Los participantes evaluaron las acciones tal como se hizo en el punto uno pero
ahora con los aspectos de importancia y urgencia. Con la suma de puntos
otorgados a cada una de las acciones se aplico el criterio indicado en la tabla 2.2 ,

para ubicar las acciones en los cuadrantes de la Matriz. Véase la figura 2.15.

<
(-) importancia (+)
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-~

N

3

. Acciones: T plazo: 4, qtg
Acciones « 1ax 50 plazo: S
24, 6, 8,9, 11, 19, 25, 26, 27, g-
28. ~

~

Acciones a mediano
plazo: 15, 16, 18, 20, 21,
22,23, 29, 30.

Figura 2.15. Clasificacion de las acciones de acuerdo a su importancia y urgencia.

La clasificacion antes descrita de las acciones de solucion, permitié crear un proyecto
integrado por programas que agrupan acciones semejantes. Este proyecto contempla sélo

las acciones factibles.

Los programas y las acciones que los conformaron fueron:

PROGRAMA DE CAPACITACION
4. Impartir curso a los operadores sobre el manejo de sus maquinas.

6. Impartir un curso a los trabajadores sobre las labores que van a desempefiar.

PROGRAMA DE INCENTIVACION

8. Fomentar actividades recreativas para los trabajadores.

9. Fomentar la convivencia entre el personal ( a la hora de la comida).

11. Destinar en el taller un espacio para poner un peridodico mural en el que se publique
como punto principal las mision del Departamento de Mantenimiento (ejemplo:
“Brindar un servicio de calidad oportunamente”) y ademads se publique los cumpleafios

por mes, y noticias de interés general que tengan como fin principal motivar al personal.

PROGRAMA DE ORGANIZACION DE ACTIVIDADES

15. Elaborar la descripcion de los puestos de trabajo.
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16. Cuantificar el trabajo por tipo a fin de estimar la cantidad de personal con
capacidades especificas.

18. Elaborar los programas de mantenimiento.

PROGRAMA DE ORGANIZACION DE RECURSOS MATERIALES

19. Proporcionar a los trabajadores de mantenimiento la herramienta necesaria para
desempenar sus actividades, llenando un formato de resguardo de la misma.

20. Realizar un inventario de maquinaria asignandole una clave para su identificacion.
21. Realizar un inventario de refacciones asignandoles una clave para su identificacion.
22. Organizar la documentacion (fisica y electronica) de mantenimiento. En primer
lugar inventariar y posteriormente clasificar.

23. Tener un almacén de refacciones e insumos.

PROGRAMA DE SEGUIMIENTO Y CONTROL DE ACTIVIDADES E
INFORMACION.
24. Elaborar una base de datos donde se registren las actividades de mantenimiento:

¢ Trabajos de mantenimiento por tipo (preventivo, predictivo y correctivo).

¢ Materiales utilizados en el mantenimiento (por maquina o equipo).

¢ Recursos disponibles (materiales y humanos).

¢ Descripcion de maquinaria y equipo (caracteristicas y datos, generales y

especificos de cada maquina o equipo).

¢ Costos de mantenimiento.

25. Dar seguimiento a los trabajos pendientes de mantenimiento.
26. Revisar periodicamente las herramientas a los trabajadores de mantenimiento.
27. Elaborar un formato para solicitar trabajos de mantenimiento.

28. Elaborar un formato para solicitar materiales a compras.
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29. Elaborar un formato para controlar las salidas de almacén.

30. Verificar periodicamente que se estén llevando los controles de mantenimiento.

Para asignarles tiempo y recursos a las acciones de cada uno de los programas generados

se empled el método de la Ruta Critica. A continuacion se describen los pasos que se

siguieron:

1. En primer lugar se desglosé cada programa junto con sus acciones en actividades.

Véanse las tablas 2.3,2.4,2,5,2.6 y 2.7.

Tabla 2.3. Programa de capacitacion.

Accion Actividad Actividad Costo Beneficios Tiempo
Predecesora esperados de ejecucién (en
Inmediata (&) semanas)
4. Impartir cursos a 4.1. Elaborar manuales e | 18.2,6.3 30,000 Reducir la cantidad | 4
los trabajadores instructivos de operacion. de solicitudes de
sobre ¢l manejo de 4.2. Preparar | 4.1 5,000 mantenimiento  por | 1
.. presentacion. mal manejo de las
sus maquinas. - L.
4.3 Impartir cursos. 42 100,000 maquinas. 5
6. Impartir cursos a 6.1. Revisar la | 152 20,000 Dar confianza al | 2
los trabajadores descripcion de los puestos personal de nuevo
sobre las labores que de trabajo. ingreso con el fin de
van a desempefiar 6.2. Preparar | 6.1 5,000 que realice sus | 1
penat: presentacion. actividades de una
6.3 Impartir cursos. 6.2 20,000 manera eficiente. 1
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Accion Actividad Actividad Costo Beneficios Tiempo
Predecesora esperados de ejecucién (en
Inmediata (6)) semanas)
3. Fomentar | S-1- Elaborar anualmente | 6.3 5,000 Formar un equipo de | 2
Actividades un programa de trabajo mas
recreativas para los actividades . recreativas 'consmente e
. para los trabajadores. integrado.
trabajadores.
8.2. Publicar el programa | 8.1 5,000 1
de actividades recreativas.
8.3. Promover actividades | 8.1 100,000 1
recreativas
extraordinarias.
9 Fomentar 1la | 9-1 Proponer una imagen | 8.1 5,000 Dar confianza al | 2
convivencia entre el del comedor que motive personal de nuevo
al personal a convivir el ingreso con el fin de
personal .(a la hora tiempo destinado para que realice  sus
de la comida) . .
tomar sus alimentos. actividades de una
manera eficiente.
9.2  Ejecutar  alguna | 9.1 20,000 1
propuesta.
11. Crear un | 11.1 Destinar en el taller | 8.1 1,000 Motivar al personal | 1
periédico mural. un espacio para poner un e impulsarlo a ser
periodico mural. mejor cada dia en el
desempefio de sus
11.2  Publicar en el | 11.1 500 labores. 1
periodico mural como
punto principal la misiéon
de la Gerencia de
mantenimiento.
11.3 Publicar en el | 11.2 1,000 1
periddico mural noticias
de interés que motiven al
personal.

Tabla 2.4. Programa de incentivacion.

Plan de mantenimiento

32



Diagnostico

Accion Actividad Actividad Costo Beneficios Tiempo
Predecesora esperados de ejecucién (en
Inmediata (6)] semanas)
15. Elaborar 1la | 151 Definir el | ninguna 5,000 Tener una mejor | 1
descripcion de los organigrama de la organizacion en la
. Gerencia de realizacion de las
puestos de trabajo. o o
mantenimiento. actividades.
15.2 Elaborar la | 15.1 10,000 Generar confianza y | 4
descripcion de los puestos certidumbre en la
de trabajo. Organizacion.
16. Cuantificar el | 16-1 Clasificar el trabajo. 15.1 1,000 Realizar el trabajo | 1
trabajo por tipo a fin 16.2 Estimar la (.:antidad 16.1 5,000 de . mantenimiento | 2
de estimar la de peréona.l requerido p.ara eficiente y
. la realizacion de cada tipo oportunamente, de
cantidad de personal K
. de trabajo. tal forma de que no
con capacidades
se generen
especificas. problemas
posteriores.
18. Elaborar los | 18.1 Clasificar la | 20.1 5,000 Reducir la cantidad | 1
programas de | maquinaria y equipo. de solicitudes de
mantenimiento 18.2 Elaborar el programa | 18.1 100,000 mantenimiento 5
de mantenimiento. correctivo.

Tabla 2.5. Programa de organizacion de actividades.
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Accion Actividad Actividad Costo Beneficios Tiempo
Predecesora esperados de ejecucién (en
Inmediata (6)] semanas)
19. Proporcionar a 19.1 Elaborar un formato | ninguna 1,000 Reducir el tiempo de | 1
los trabajadores de de resguardo de ejecucion de los
. herramientas. trabajos de
mantenimiento  las o
. 19.2 Proporcionar | 19.1, 16.2 100,000 mantenimiento. 1
herramientas .
R herramientas a los
necesar1a~s para trabajadores 1lenando el
desempeiiar sus | oo guardo
actividades. correspondiente.
19.3 Tener en el taller | 19.2 50,000 1
herramienta adicional a la
de los
Mecanicos.
20. Realizar un | 201 Realizar un | ninguna 10,000 Tener un mejor | 3
inventario de inventario de la control de activos
maquinaria, maquinaria y equipo. fijos.
20.2 Identificar la | 20.1 5,000 1
maquinaria y equipo.
21. Realizar un | 21.1 Inventariar e | 18.1,20.2 5,000 Tener un mejor 1
inventario de | identificar las refacciones contro.l de
refacciones. € insumos. .refacmones e
212 Tdentificar | 21.1 5,000 {nSumos. I
refacciones e insumos.
22. Organizar la | 22.1 Inventariar la | 18.1 1,000 Tener un mejor 2
documentacion  de | documentacion fisica y control de 1? )
mantenimiento. electronica documentacion.
22.2 Clasificar la | 22.1 1,000 1
documentacion
23. Tener un | 23.1 Concentrar | 21.2 10,000 Tener un lugar 1
almacén de | refacciones e insumos en especifico para las
Fefacciones e | un almacén. ‘refacciones e
insumos. insumos

Tabla 2.6. Programa de organizacion de recursos materiales.
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Accion Actividad Actividad Costo Beneficios Tiempo de
Predecesora esperados ejecucion  (en
Inmediata (6)) semanas)
24. Elaborar una base | 241 Definir la | 18.1, 21.2, | 1,000 Tener un mejor | 1
de datos donde se informacion  que  se | 27.1,28.1. control de las
. manejara. actividades e
registren las - . .,
. 24.2 definir sus campos. 24.1 5,000 informacioén de | 2
actividades de . ..
tenimient 24.3 Diseiiarla. 242 10,000 mantenimiento 4
mantenimiento.
24.4 Probarla. 24.3 5,000 2
24.5 Implantarla. 244 10,000 4
25. Dar seguimiento a 25.1 Dar seguimiento a | 24.5,27.2 10,000 Reducir la cantidad | 1
los trabajos pendientes las solicitudes de de trabajos
. mantenimiento pendientes.
de mantenimiento )
pendientes.
26. Revisar | 26.1 Revisar | 19.2 1,000 Tener un mejor 1
periédicamente las | periddicamente las control.de las
herramientas a los | herramientas a los herra_mlentas de los
batad d baiad d trabajadores de
trabajadores e | trabajadores e mantenimiento.
mantenimiento. mantenimiento.
26.2 Reponer las | 26.1 1,000 1
herramientas faltantes .
27. Elaborar  un | 27.1 Definir la | ninguna 1,000 Tener un mejor 1
formato para solicitar | informacién que manejara contrpl de los
trabajos de | el formato. traba]0§ d?

. mantenimiento
mantenimiento. 27.2 Elaborar el formato. 27.1 1,000 solicitados. 1
28. Elaborar  un | 28.1 Definir la | 21.2 1,000 Tener un mejor 1
formato para solicitar | informaciéon que manejara contrgl de los
materiales a compras. el formato. m?_te_rtlales que s

solicitan a compras.
28.2 Elaborar el formato. 28.1 1,000 P 1
29. Elaborar  un | 29.1 Definir la | 23.1 1,000 Tener un mejor 1
formato para controlar | informacién que manejara contrgl de los
las salidas de almacén | el formato. materiales que se ,
d facci ocupan del almacén
. e  refacciones e | 29.2 Elaborar el formato. 29.1 1,000 de refacciones e 1
insumos. insumos.
30. Verificar | 30-1 Realizar un reporte | 25.1, 30.2, | 1,000 Tener un mejor | 1
peribdicamente que se mensual de los trabajos | 30.3 control de las
, realizados en la Gerencia actividades e
estén llevando los .. , . .,
trol d de mantenimiento. Asi informacion de
ntroles e ..
e o como de aquellos que mantenimiento
mantenimiento. quedaron pendientes.
30.2 Revisar | 24.5 1,000 1
mensualmente que la base
de datos se encuentre
actualizada.
30.3 Revisar | 30.2 1,000 1
mensualmente que los
inventarios de refacciones
e insumos coincidan con
lo existente fisicamente.

Tabla 2.7. Programa de seguimiento y control de actividades e informacion.
2. A continuacién se construyo la Red del Proyecto (integrada por las acciones de

solucion y sus actividades). Véase figura 2.16.

272
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24.1

Figura 2.16. La Red del proyecto nos muestra la dependencia de las actividades entre si, lo cual nos

ayuda a definir la ruta critica.

En la Red del Proyecto se puede observar que la ruta mas larga es la que se forma con
las actividades: 20.1, 18.1, 24.1, 24.2, 24.3,24.4, 24.5, 25.1 y 30.1. Y es la Ruta Critica
del proyecto, ya que esta constituida por las actividades criticas que no deberan

descuidarse (ya que se corre el riesgo de que el proyecto en su conjunto se retrase).

Una vez que se ha determinado la Ruta Critica del Proyecto, en el siguiente capitulo se
describird a detalle el Proyecto “Plan de mantenimiento para el aprovechamiento de los

recursos’.
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CAPITULO 3

PROPUESTA DE UN PLAN DE
MANTENIMIENTO



Propuesta de un plan de mantenimiento

En este capitulo se presenta la propuesta del “Plan de mantenimiento para el
aprovechamiento de los recursos” de “Conductores Eléctricos”. En primer lugar se
publico el calendario de las actividades que contempla la propuesta, para posteriormente

detallar su desarrollo e implantacion.

Finalmente se presenta el seguimiento y control.

3.1 Plan de mantenimiento.
El Plan de mantenimiento para el aprovechamiento de los recursos de “Conductores
Eléctricos” constituy6 un proyecto cuyas actividades se programaron como se indica en

las figuras 3.1, 3.2,3.3,3.4y 3.5.

ACCION

ACTIVIDAD

SEMANAS

4. Impartir cursos a
los trabajadores sobre
el manejo de sus

maquinas.

4.1. Elaborar manuales

instructivos de operacion.

[

4.2. Preparar presentacion.

4.3. Impartir cursos.

6. Impartir cursos a
los trabajadores sobre
las labores que van a

desempefiar.

6.1. Revisar la descripcion de

los puestos de trabajo.

6.2. Preparar presentacion.

6.3. Impartir cursos.

Figura 3.1. Calendarizacion del programa de Capacitacion.
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Figura 3.2. Calendarizacion del programa de Incentivacion.

ACCION

ACTIVIDAD

SEMANAS

8. Fomentar
Actividades
recreativas para los

trabajadores.

8.1. Elaborar anualmente un
programa de actividades
recreativas para los

trabajadores.

8.2. Publicar el programa de

actividades recreativas.

8.3. Promover actividades

recreativas extraordinarias.

9. Fomentar Ila
convivencia entre
el personal (a la

hora de la comida)

9.1 Proponer una imagen
del comedor que motive
al personal a convivir el
tiempo destinado para
tomar sus alimentos.

9.2  Ejecutar  alguna
propuesta.

11. Crear un
peridédico mural.

11.1 Destinar en el taller
un espacio para poner un
periddico mural.

11.2  Publicar en el
periodico mural como
punto principal la mision
de la Gerencia de
mantenimiento.

11.3  Publicar en el
periddico mural noticias
de interés que motiven al
personal.
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ACCION ACTIVIDAD SEMANAS
1 1 1 2
0 1 2 3 2
15. Elaborar la | 151 Definir el
descripcion de los organlgrama de la
. Gerencia de
puestos de trabajo. .
mantenimiento.
15.2 Elaborar la

descripcion de los puestos
de trabajo.

16. Cuantificar el
trabajo de
mantenimiento por
tipo a fin de estimar
la  cantidad de
personal con
capacidades

especificas.

16.1 Clasificar el trabajo.

16.2 Estimar la cantidad
de personal requerido para
la realizacion de cada tipo
de trabajo.

18. Elaborar los
programas de
mantenimiento

18.1 Clasificar la
magquinaria y equipo.

18.2 Elaborar el programa
de mantenimiento por
maquina.

Figura 3.3. Calendarizacion del programa de Organizacion de actividades.

ACCION

ACTIVIDAD

SEMANAS

19. Proporcionar a
los trabajadores de

mantenimiento las

harvamiantan

19.1 Elaborar un formato
de resguardo de
herramientas.
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herramientas
necesarias para
desempefiar sus
actividades.

19.2 Proporcionar
herramientas a los
trabajadores llenando el
resguardo
correspondiente.

19.3 Tener en el taller
herramienta adicional a la

de los
Mecanicos.
20. Realizar un | 201 Realizar un
i : inventari 1
inventario de e Fa 9 dé a
- maquinaria y equipo.
maquinaria q Y equip

asignandole  una
clave para su

identificacion.

20.2 Identificar la
maquinaria y equipo.

21. Realizar un
inventario de
refacciones

21.1 Inventariar e
identificar las refacciones
e insumos.

21.2 Concentrar
refacciones e insumos en
un almacén.

22. Organizar la
documentacion de

22.1 Inventariar la
documentacion fisica y

mantenimiento. electronica.
222 Clasificar la
documentacion.
23.  Tener un | 23.1 Establecer un lugar
almacén de | como almacén de
refacciones e | refacciones e insumos.
insumos

Figura 3.4. Calendarizacion del programa de organizacion de recursos materiales.

ACCION

ACTIVIDAD

SEMANAS

24. Elaborar una
base de datos
donde se registren
las actividades de

24.1 Definir la
informaciéon  que  se
manejara.

24.2 Definir sus campos.

mantenimiento 24.3 Disenarla.
24.4 Probarla.
24.5 Implantarla.
5. Dar | 25-1 Dar seguimiento a

seguimiento a los
trabajos pendientes

de mantenimiento

las solicitudes de
mantenimiento
pendientes.
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26. Revisar | 26.1 Revisar

periodicamente las | periodicamente las

herramientas a los | herramientas a los

trabajadores de | trabajadores.

mantenimiento. 26.2 Reponer las
herramientas.

27. Elaborar un | 27.1 Definir la

formato para | informacion que manejara
solicitar trabajos de | el formato.
mantenimiento. 27.2 Elaborar el formato.
28. Elaborar un | 28.1 Definir la
formato para | informacién que manejara
solicitar materiales | el formato.

a compras. 28.2 Elaborar el formato.
29. Elaborar un | 29.1 Definir la
formato para | informacion que manejara

controlar las salidas
de almacén de
refacciones.

el formato.

29.2 Elaborar el formato.

30. Verificar
periodicamente que
se estén llevando
los controles de
mantenimiento.

30.1 Realizar un reporte
mensual de los trabajos
realizados en la Gerencia
de mantenimiento. Asi
como de aquellos que
quedaron pendientes.

30.2 Revisar
mensualmente que la base
de datos se encuentre
actualizada.

30.3 Revisar
mensualmente que los
inventarios de refacciones
e insumos coincidan con
lo existente fisicamente.

Figura 3.5. Calendarizacion del programa de seguimiento y control de actividades e informacion.

3.2 Pautas para la implantacion.
Para el desarrollo e implantacion de las acciones y actividades que contemplaron el
proyecto se eligieron responsables.
Los responsables se designaron de acuerdo a cada programa. A continuacion se describe

el desarrollo e implantacién de las acciones y sus actividades.

Programa de capacitacion.

Responsables: Gerente de Produccion, Gerente de Calidad y Gerente de
Mantenimiento.

Accion 4.

Actividades 4.1, 4.2y 4.3.

Esta accion contempld cursos para capacitar a los trabajadores en el manejo de
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sus maquinas, equipos e instrumentos de trabajo.

El calendario de los cursos se presenta en las tablas 3.1, 3.2, 3.3, 3.4y 3.5.

CALENDARIO PARA CAPACITACION Y EVALUACION 2005.

T. A. ENERO FEBRERO
LUNES IMARTES MIERCOLES VUEVES IVIERNES
[HORARIO 31 1 2 3 4
8:3029:30 P-CL-0 P-CL-0 P-CA-11 P-CA-11 ET-CL-0
10:00 a 11:00 C-CL-0 C-CL-0 M-CL-0 M-CA-11 EP-CL-0
11:00 a 12:00 IC-CA-11 C-CA-11 M-CL-0 C-FL-1,2, M-CA-T1
3,4,5,6
T.B.
14:00 a 15:00 P-CL-0 P-CL-0 P-CA-11 P-CA-11 ET-CL-0
15:00 a 16:00 IC-CL-0 C-CL-0 C-CU C-CU EP-CL-0
16:00a 17:00 IC-CA-11 C-CA-11 P-CU C-FL-1,2, p-CU
3,4,5,6
18:00 a 19:00 M-CL-0 M-CL-0 M-CA-11 M-CA-11
Tabla 3.1. Cursos de capacitacion impartidos en la semana 10.
FEBRERO
T. A. LUNES MARTES MIERCOLES DUEVES VIERNES
HORARIO 7 g o 10 11
8:3029:30 P-FL-1, 2, P-FL-1, 2, ET-CA-11 P-FL-1, 2, P-FL-7
3,4,5,6 3,4,5,6 3,4,5,6
10:00 a 11:00 C-FL-1,2, C-FL-7 EP-CA-11 M-FL-1, 2, IC-FL-9
3,4,5,6 3,4,5,6
11:00 a 12:00 IC-FL-7 M-FL-1, 2, M-FL-1, 2, M-FL-7 M-A
3,4,5,6 3,4,5,6
12:00 a 13:00 P-A P-A C-A C-A M-A
13:00 a 14:00 c-CU C-CU P-CU P-CU M-CU
T.B.
14:00 a 15:00 P-FL-1, 2, P-FL-1, 2, ET-CA-11 P-FL-1, 2, P-FL-7
3,4,5,6 3,4,5,6 3,4,5,6
15:00 a 16:00 C-FL-1,2, C-FL-7 EP-CA-11 C-A IC-FL-9
3,4,5,6
16:00 a 17:00 IC-FL-7 P-A P-A C-A M-A
18:00 a 19:00 M-FL-1, 2, M-FL-1, 2, M-FL-7 M-FL-1, 2, M-A
3,4,5,6 3,4,5,6 3,4,5,6

Tabla 3.2. Cursos de capacitacion impartidos en la semana 11.
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T. A. FEBRERO
LUNES IMARTES MIERCOLES VUEVES IVIERNES
[HORARIO 14 15 16 17 18
8:3029:30 P-FL-0 ET-FL-1,2, P-FL-9 ET-FL-7 P-FA-8
3,4,5,6
10:00 a 11:00 IC-FL-0 M-FL-7 M-FL-7 M-FL-9 M-FL-9
11:00 a 12:00 ET-A EP-FL-1,2, M-FL-9 EP-FL-7 M-FL-9
3,4,5,6
12:00 a 13:00 EP-A EP-FL-1, 2, ET-CU C-F CF
3,4,5,6
13:00 a 14:00 M-CU M-CU EP-CU C-SI, SC, IC-SL, SC,
TL, JTC UTI, JITC
T.B.
14:00 a 15:00 P-FL-9 ET-FL-1,2, P-FL-9 ET-FL-7 P-FA-S
5,4,5,6
15:00 a 16:00 IC-FL-9 M-FL-7 M-FL-7 EP-CU IM-FL-9
16:00 a 17:00 ET-A EP-FL-1,2, M-FL-9 EP-FL-7 C-FA-8
5,4,5,6
17:00 a 18:00 EP-A EP-FL-1,2, ET-CU M-FL-9 C-F
3,4,5,6
18:00 a 19:00 M-CU M-CU
Tabla 3.3. Cursos de capacitacion impartidos en la semana 12.
T. A. FEBRERO
LUNES IMARTES MIERCOLES VUEVES [IVIERNES
[HORARIO 21 22 23 D4 25
8:302 9:30 ET-FL-9 P-FA-8 P-FA-10 ET-FA-8 P-FA-10
10:00 a 11:00 C-FA-8 C-FA-8 M-FA-8 EP-FA-8 M-FA-10
11:00 a 12:00 [EP-FL-9 IC-FA-10 C-FA-10 M-FA-10 M-F
12:00 a 13:00 [EP-FL-9 P-F P-F M-F
13:00 a 14:00 P-SI, SC, P-SL, SC, M-SL JTI M-SI, JTI M-SC, ITC
UTIL, JTC UTIL, JTC
T.B.
14:00 a 15:00 ET-FL-9 P-FA-8 P-FA-10 ET-FA-8 P-FA-10
15:00 a 16:00 C-FA-8 IC-FA-10 P-SI, SC, ITI, EP-FA-8 IC-SL, SC,
TC UTI, JITC
16:00 a 17:00 [EP-FL-9 P-SI, SC, C-FA-10 C-SI, SC, M-SC, ITC
UTIL, JTC UTIL, JTC
17:00 a 18:00 EP-FL-9 P-F P-F M-SI, JTI M- SC, JTC
18:00 a 19:00 M-FA-8 M-F M-SI, JTI
Tabla 3.4. Cursos de capacitacion impartidos en la semana 13.
T. A. FEBRERO MARZO
LUNES MARTES MIERCOLES TUEVES VIERNES
[HORARIO 28 1 7 g 4
8:302 9:30 ET-FA-10 ET-F
10:00 a 11:00 [EP-FA-10 [ET-SL, SC, ET-IP, LP P-FA-12
UTL, JTC
11:00 a 12:00 M-F [EP-F EP-IP, LP C-FA-12 ET-FA-12
12:00 a 13:00 iC-1P, LP p-1P-LP P-FA-12 M-FA-12 EP-FA-12
13:00 a 14:00 (C-IP, LP [EP-SI, SC, M-FA-12
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0TI, ITC
T.B.

14:00 a 15:00 ET-FA-10 ET-F ET-IP, LP C-1P, LP
15:00 a 16:00 [EP-FA-10 ET-SI, SC, EP-F C-1p, LP
UTI, JTC
16:00 a 17:00 IM-F [EP-SI, SC, EP-PL, LP P-IP-LP

TI, JTC

Tabla 3.5. Cursos de capacitacion impartidos en la semana 14.

Descripcion de las claves:

Departamento Curso No. Célula
\AM- FA- 12 /
Nomenclatura:

Departamento  Clave

Calidad C
Produccion P
Mantenimiento M

Curso Clave
Almacén A
Cobre CU
Corte de lineas CL
Corte de arneses CA
Extrusion (forrado) F
Fabricacion de arneses FA
Fabricacion de lineas FL
Inspeccion de proceso 1P

Jefe de turno de inyeccion  JTI

Jefe de turno de cables JTC
Liberacion de producto terminado LP
Supervision de cables SC

Supervision de inyeccion SI
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Evaluacion teorica

Evaluacioén practica

Accidn 6.

Actividades 6.1, 6.2y 6.3.

ET
EP

De acuerdo al puesto de trabajo se acord6 dar una introduccion a los trabajadores

de nuevo ingreso.

Programa de incentivacion.

Responsables: Jefe de Contabilidad y Gerente de Mantenimiento.

Accion 8.

Actividades 8.1,

8.2y 8.3.

El programa de actividades recreativas se ilustra en la figura 3.6.

PROGRAMA ANUAL DE ACTIVIDADES RECREATIVAS PARA EL 2005

Actividad Motivo Fecha Lugar Hora Observaciones
Convivencia Festejo del dia del | 10 de mayo “Parque de los | 14:00-17:00 Confirmar
Familiar nifo y dia de las Coyotes” asistencia

madres
Cena Noche mexicana 14 de septiembre Por confirmar Por confirmar Cooperacion
$50.00 por
persona.
Comida Fin de afo 20 de diciembre Por confirmar 15:00-21:00
Actividades recreativas extraordinarias:

Tabla 3.6. En el programa se contemplaron las actividades recreativas ordinarias y extraordinarias.

Accién 9.

Actividades 9.1

y 9.2.

Para darle una imagen mds agradable del comedor se pintd y se cambio parte del

mobiliario. Ademads se decor6 con cuadros paisajistas.

Accidon 11.

Actividades 11.1,11.2y 11.3

El Gerente de Mantenimiento junto con su personal seleccionaron un lugar para poner el
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periddico mural. Y en éste se publico como punto principal la misién de dicha Gerencia
“Brindar un servicio oportuno a clientes internos y externos, optimizando los recursos
materiales y humanos”.

Como noticias importantes se acordd publicar el cumpleafios de los trabajadores (mes
con mes), asi como propaganda de exposiciones y cursos de interés para motivar la

superacion del personal de la Gerencia.

Programa de organizacion de actividades.

Responsables: Gerente de Mantenimiento.

Accion 15.

Actividad 15.1. Definir el organigrama de la Gerencia de Mantenimiento.

El organigrama que se propuso es el que se muestra en la figura 3.6.

Organigrama de la Gerencia de Mantenimiento

[ Gerente de Mantenimiento ]

[Asistente de mantenimiento]_

[ Superintendente de turno ]

| |
[ Jefe de Taller ] [ Mecanicos de piso ] [ Dibujante ]

_[ Fresador )
_[ Tornero )
_[ Herrero )
_[ Pailero )

Figura 3.6. Con este organigrama se pretende que las funciones estén distribuidas de manera mds

coherente, de acuerdo a las necesidades requeridas en la organizacion.

Accidn 15.
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Actividad 15.2. Elaborar la descripcion de los puestos de trabajo.

De acuerdo al organigrama se definieron cada uno de los puestos de trabajo del

personal que integra la Gerencia de Mantenimiento.

Puesto: Gerente de mantenimiento.

Jefe inmediato: Gerente general

Subordinados: Asistente de mantenimiento y Superintendente de turno

Funciones principales: Planear, coordinar las actividades de mantenimiento, asi

como disefar proyectos de ingenieria.

Puesto: Asistente de mantenimiento.

Jefe inmediato: Gerente de mantenimiento

Subordinados: ninguno

Funciones principales: Realizar todas las labores administrativas del area, asi

como realizar compras con la caja chica.

Puesto: Superintendente de turno.
Jefe inmediato: Gerente de mantenimiento
Subordinados: Jefe de taller, Mecanicos de piso y Dibujante

Funciones principales: Supervisar y coordinar los trabajos de mantenimiento.

Puesto: Dibujante.
Jefe inmediato: Gerente de mantenimiento.
Subordinados: ninguno

Funciones principales: Dibujar los planos de maquinaria, equipos y refacciones.

Puesto: Fresador.
Jefe inmediato: Jefe de taller
Subordinados: ninguno

Funciones principales: Realizar los trabajos de fresado requeridos.

Puesto: Tornero.
Jefe inmediato: Jefe de taller
Subordinados: ninguno.

Funciones principales: Realizar los trabajos de torno requeridos.
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Puesto: Herrero.
Jefe inmediato: Jefe de taller
Subordinados: ninguno.

Funciones principales: Realizar los trabajos de herreria.

Puesto: Pailero.
Jefe inmediato: Jefe de taller
Subordinados: ninguno.

Funciones principales: Realizar los trabajos de paileria necesarios.

Accion 16.
Actividad 16.1. Clasificar el trabajo.

La clasificacion del tipo de trabajo se puede observar en el organigrama de la Gerencia.

Actividad 16.2. Estimar la cantidad de personal requerido para la realizacion de cada tipo

de trabajo.

De acuerdo a una estimacion del trabajo por tipo se determiné la cantidad de personas

con capacidades especificas. Véase figura 3.7.

[Gerente de Mantenimiento (1)]

'

Asistente de mantenimiento ]_
(1)

[ Superintendente de turno (2) ]

| | | |
[ Jefe de Taller (1) ] [ Mecénicos de piso (8) ] [ Dibujante (2) ]

N

Fresador (1)

Tornero (1)

Herrero (2)

Pailero (2)

111
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Figura 3.7. El numero entre paréntesis indica la cantidad de personal de cada puesto de trabajo.

Accién 18.

Actividad 18.1 Clasificar la maquinaria y equipo.

La maquinaria y equipo se clasificaron de acuerdo al 4rea de producciéon a la que
pertenecen, asi también, como a la funcion que realizan.

La clasificacion quedo como sigue:

Area de Tipo de No. Consecutivo

Produccion méquini

Area de produccion Clave
Arneses A

Cobre C

Inyeccion I

Tipo de maquina Clave
Cortadora C
Horno H
Enroladora E
Prensa P
Inyectora I
Mesa de prueba de polaridad MP
Punteadora P
Troqueladora

Probador PR
Deschaquetadora D

Estafiadora E
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Actividad 18.2. Elaborar el programa de mantenimiento por maquina.

Se hicieron los programas de mantenimiento de las maquinas.

Programa de organizacion de recursos materiales.

Responsables: Gerente de Mantenimiento.

Accion 19.
Actividades 19.1, 19.2 y 19.3
Se proporciond a los trabajadores de mantenimiento las herramientas necesarias para

realizar sus actividades.

El formato que se disefio para el resguardo de las herramientas se presenta a

continuacion:

Fecha:

Por este medio se le da a (nombre
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completo) para que realiza sus labores dentro

de la empresa “Conductores Eléctricos” la herramienta descrita a

continuacion:

CLAVE DESCRIPCION CANTIDAD

El trabajador se compromete a cuidar sus herramientas y en caso de perdida
de alguna (s) de ésta (s) a reponerla (s) en un plazo maximo de una semana,

de lo contrario el importe de ésta (s) le sera descontado de su sueldo.

Firma del trabajador
Accion 20.
Actividades 20.1, 20.2
Se realiz6 el inventario de la maquinaria, asi como su identificaciéon con base en la

actividad 18.1.
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Accion 21.
Actividades 21.1,21.2
Se realizo el inventario de las refacciones e insumos necesarios para dar mantenimiento

con base en la actividad 18.1.

Accion 22.
Actividades 22.1, 22.2

Se concentro la documentacion y se identificéd y clasifico con base en la actividad 18.1.

Accion 23.
Actividad 23.1
Se concentraron refacciones e insumos en un almacén exclusivo para uso de

mantenimiento.

Programa de seguimiento y control de actividades e informacion.

Responsables: Gerente de Mantenimiento, Gerente de Calidad, Gerente de Produccion.
Accion 24.

Actividades 24.1, 24.2,24.3,24.4,24.5

Estas actividades aun se encuentran en proceso.

Accidn 25.
Actividades 25.1

Actualmente se da seguimiento a los trabajos de mantenimiento pendientes.

Accion 26.

Actividades 26.1, 26.2.

Bimestralmente se esta revisando la herramienta a los trabajadores.
Accion 27.

Actividades 27.1,27.2

Se elabor6 el formato para solicitar trabajos de mantenimiento. Véase figura 3.8.
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CONDUCTORES ELECTRICOS QUINRO, S.A. DE C.V.
DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO

MANTENIMIENTO CORRECTIVO

AREA: FECHA:
MAQUINARIA O EQUIPO: No.:
DESCRIPCION DEL PROBLEMA:

DIBUJO DEL PROBLEMA:

SOLUCION: TEMPORAL PERMANENTE

REPARACION:

HORA: INICIO: TERMINACION:
MECANICO OPERADOR

Figura 3.8. Este formato constituye el instrumento para

solicitar trabajos de mantenimiento.
Accion 28.

Actividades 28.1, 28.2

Se elabor6 el formato para solicitar materiales a compras.

Accibn 29.
Actividades 29.1, 29.2

Se estan controlando las salidas de almacén mediante un formato.
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Accion 30.

Actividades 30.1, 30.2, 30.3

Se esta realizando un reporte mensual de los trabajos de mantenimiento realizados, asi
como de aquellos que quedan pendientes (sefialando las causas). Asi como de los costos
de mantenimiento.

Aun se encuentra en proceso la base de datos.

3.3 Seguimiento y control.

El seguimiento y control de la implantacion del plan de mantenimiento se lleva acabo
cotejando las actividades efectuadas contra las planeadas en el calendario del plan. Y
comparando los costos reales contra los estimados. No se presenta dicha comparacion, ya

que aun no se concluyen algunas actividades.

En el siguiente apartado se presentan algunos resultados de la ejecucion del plan de

mantenimiento.

3.4 Resultados.

El plan de mantenimiento se planeo para ejecutarse en los dos Ultimos meses del afio
2004 y los cuatro primeros del 2005, cabe mencionar que algunas actividades atn no se
concluyen (las de la accion 24), pero la mayor parte del plan ya se ha concluido y se ha
puesto en marcha. Algunos de los resultados de la implantacién y puesta en marcha del

plan se presentan en la tabla 3.7.

RESULTADOS

Desperdicio de  material

merma.

Eficiencia en produccion.
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Paros en produccion por fallas de 2 al dia 2 ala semana

maquinaria

Accidentes de trabajo. 5 al mes 1 al mes

Ambiente de trabajo. hostil agradable

Informaciéon sobre costos de no confiable confiable

mantenimiento.

Costos por mantenimiento. altos moderados

Rotacion de personal. alta baja

Inventario de maquinaria y inexistente existente

equipo.

Inventario de refacciones € inexistente existente

Insumos.

Tabla 3.7. Los resultados que se presentan son solo los obtenidos en el segundo cuatrimestre del 2005.

Como se puede observar los resultados del Plan de Mantenimiento son realmente
significativos y econdmicamente representan una cantidad importante para la empresa
“Conductores Eléctricos”. No se presenta el analisis financiero correspondiente debido
a que no se tuvo acceso a dicha informacion, sin embargo se estima que los resultados
presentados representan una pequefia parte del beneficio que generara el plan de
mantenimiento en un futuro. Si se da seguimiento y control a las actividades de

mantenimiento.
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Conclusiones

Para finalizar este trabajo se tienen las siguientes conclusiones:

1. La aplicacion de las técnicas de planeacion en la identificacion y solucion de
problemas son de gran utilidad y los beneficios obtenidos son considerables. El
caso de “Conductores Eléctricos” es s6lo un ejemplo de la solucion de problemas
en una empresa como muchas otras existen en México.

2. Considero que se deberian aplicar con mas frecuencia las técnicas de planeacion
en la identificacion y solucion de problemas en empresas mexicanas,
principalmente en aquellas que son de tipo familiar, ya que es en éstas donde se
tiene la menor eficiencia y el mayor desperdicio de recursos.

3. La solucion de problemas requiere de la disponibilidad del personal de la
empresa y del acceso a la informacion.

4. La empresa “Conductores FEléctricos” tiene un gran potencial, dado el
crecimiento que ha tenido en los ultimos afios, Y a pesar de ser una empresa
familiar compite con el “monstruo” de las empresas orientales y se mantiene
como unos de los proveedores principales de las empresas fabricantes de
aparatos electrodomésticos, mas importantes del pais.

5. Considero que se deberia apoyar mas a las empresas mexicanas de tipo familiar;

proponiéndoles proyectos que las haga mas rentables.
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Anexos

Al. La metodologia de sistemas suaves.

De acuerdo a lo sefialado por Checkland en sus articulos. Lo primero que se

debe hacer para solucionar problemas de sistemas suaves es:

1. Mapa Conceptual

Para identificar el problema a atacar se elabora un mapa conceptual de
la situacion problematica.

Se siguen los siguientes pasos:
a) Elaboracion de una “Figura Rica”.

Se dibuja una imagen de la situacion problemadtica, ilustrando las
supuestas acciones y /o aspectos involucrados en ella.

b) Elaboracion de Mapa Conceptual.

Apoyandonos de la “Figura Rica” podemos elaborar el Mapa
Conceptual tomando en cuenta lo siguiente:

Decidir que tipo de diagrama es el mas adecuado.
Elegir simbolos especificos para cada tipo de actividad.
Sefialar la dependencia entre actividades.

YV V V V

Ilustrar las relaciones estructurales entre los elementos que

intervienen en el sistema, asi como los flujos de materiales,

informacion, capital, etc.

» Proporcionar claves para asegurar que diferentes lectores lo
interpreten de la misma forma.

» Cabe recordar que un Mapa Conceptual sefiala como es en

realidad un sistema.

2. Modelo conceptual
Un Modelo Conceptual nos indica como deberia ser un sistema.

Para elaborar un Modelo Conceptual debemos considerar los siguientes
puntos:
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»  Se sugiere utilizar 6valos para ilustrar cada actividad.
»  Describir las actividades empleando verbos en infinitivo
»  Unir las actividades mediante preposiciones

El mantenimiento constituye una parte muy importante en una empresa. Por lo que
es importante identificar todas las partes que intervienen en el sistema de
mantenimiento.

La metodologia de sistemas suaves establece los lineamientos generales para
representar a un sistema de manera grafica mediante mapas conceptuales.

Los mapas conceptuales ilustran los elementos més importantes del sistema, asi
como las relaciones entre éstos y sus funciones (para esto los elementos se unen

mediante arcos y nodos).

A2. Las técnicas heuristicas de planeacion.

Técnica TKJ

La Técnica TKJ “Team Kawakita Jiro” de origen Japonés es una técnica muy
util para diagnosticar y solucionar problemas. Tiene como caracteristicas
principales:

1)  Serealiza en grupo

2)  Requiere disposicion de los participantes

3)  Esnecesario apegarse a un programa de trabajo

4)  Estimula la sinergia

5)  Motiva a los participantes a comprometerse

6)  Conscientiza y sensibiliza a los participantes

El procedimiento de la técnica TKJ es el siguiente:

1)  Formulacion del problema.

En primer lugar se formula el problema, para lo cual se integra el grupo de
trabajo seleccionando cuando menos a un representante de cada grupo de
personas involucradas en el problema. El grupo debe contar con un minimo de

cinco personas o con un maximo de nueve. El grupo es dirigido por un
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facilitador, quien explica la dinamica de la técnica y promueve la confianza
entre los participantes.

El grupo se reune en un lugar tranquilo. El facilitador solicita a los integrantes
del grupo que anoten en tarjetas los “hechos” mads relevantes acerca del
problema. Se reunen las tarjetas, se revuelven y se intercambian, con el fin de
que cada persona tenga tarjetas diferentes a las que escribid. Las tarjetas de
contenido similar se agrupan y se introducen en un sobre que lleva como titulo
un hecho mas profundo que es la causa que genero los hechos contenidos en las
tarjetas. Se agrupan los sobres hasta que queden solo dos o tres agrupamientos
que constituyen el resultado final y su sintesis representa la causa raiz del
problema. Los resultados obtenidos pueden representarse mediante un diagrama

de arbol o de Kawakita.

2)  Identificacion y disefio de la solucion.

Los miembros del grupo escriben en tarjetas las acciones de solucion basandose
en el diagrama de arbol (o Kawakita). Las tarjetas se intercambian y agrupan
como en el punto anterior, de tal manera que se obtenga una soluciéon producto
de la sintesis final. El resultado se ilustra mediante un diagrama de soluciones

similar al del punto anterior.

3)  Acciones de implantacion y control

Del diagrama del punto anterior cada integrante del grupo selecciona tarjetas de
solucion y escribe en otras tarjetas acciones que contribuiran a lograr la
solucion planteada en cada tarjeta. Describe los recursos necesarios para llevar
acabo las acciones y la forma de control y evaluacion de las mismas.

Finalmente se integran todos los compromisos y se establece la forma de

evaluacion y control de los mismos.

Matrices para la evaluacion v seleccion de alternativas.

Las matrices para la evaluacion y seleccion de alternativas constituyen

herramientas muy importantes en la solucion de problemas. Su arreglo
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matricial resulta facil de comprender y aplicar. Existen varios tipos de matrices
para la evaluacion, que se emplean de acuerdo a requerimientos especificos, el
arreglo matricial que aplicare es el de matrices para valorar alternativas.

Las matrices para valorar alternativas estdn constituidas por arreglos matriciales
que relacionan dos planteamientos uno de Mason y Mitroff, y el otro de Covey.
Estos arreglos tienen como fin priorizar alternativas.

El arreglo planteado por Mason y Mitroff prioriza de acuerdo a la certidumbre

y la importancia, en tanto que, el de Covey se basa en importancia y urgencia.

Matriz de Mason y Mitroff

certidumbre
< u
Alternativas 5
factibl 3
actibles S
o
=
(@]
2.
Matriz de Covey
importancia
< p
Soluciones a | Soluciones a =
largo plazo corto plazo &
a
2.

Soluciones a
mediano
plazo

Por lo que, primero se aplica el arreglo de Mason y Mitroff, las alternativas que
se encuentren en el primer cuadrante se evallian con la matriz de Covey, esto

dara como resultado alternativas factibles, importantes y urgentes.

A3 Tipos de mantenimiento.
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El mantenimiento se puede definir como todas aquellas actividades
encaminadas a reparar, mantener y /o conservar en buen estado el material,

maquinaria, equipos, edificios, instalaciones, etc.

Mantenimiento preventivo

El mantenimiento preventivo es una actividad periddica para detectar
condiciones que pudieran causar descomposturas, paros de emergencia o
pérdida. En otras palabras el mantenimiento preventivo es una rapida deteccion
y tratamiento de las anormalidades del equipo antes de que causen defectos o

pérdidas. Es medicina preventiva para el equipo.

La rutina de mantenimiento diario se considera como mantenimiento

preventivo.

Mantenimiento predictivo

Las metodologias de mantenimiento conocidas como mantenimiento predictivo
y mantenimiento basado en las condiciones, estdn ganando terreno como
reemplazos confiables del mantenimiento periddico y reexaminacion.

Los métodos constituyen un nuevo tipo de mantenimiento preventivo que usa
medicion moderna y técnicas de sefial de proceso para diagnosticar la condicion
del equipo. Para permanecer competitivas las companias deben cambiar del
mantenimiento periodico al predictivo, en el equipo que es caro en reparacion o

que causa serias pérdidas si se descompone.

Mantenimiento correctivo.

Se realiza cuando no alguna maquinaria y/o equipo falla en horarios de

operacion, generalmente se realiza este servicio de “emergencia”.

A4 Administracion del mantenimiento
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El mantenimiento incluye el analisis de las actividades planeadas de plazo
intermedio y largo seleccionando estdndares de mantenimiento, preparando y
ejecutando planes de mantenimiento, manteniendo los registros de

mantenimiento.

Estandarizacion de las actividades de mantenimiento

Las actividades de mantenimiento deben estandarizarse, las razones son las

siguientes:

» Las actividades diversas de mantenimiento no pueden ser ejecutadas
efectivamente si cada quién las realiza como le guste.

» Las técnicas y destrezas de mantenimiento llevan largo tiempo para ser
ejecutadas adecuadamente.

»  El trabajo de mantenimiento es menos efectivo que el de produccion pues

es menos repetitivo.

La estandarizacion dirige estos problemas incorporando manuales. Tales
documentos permiten que un gran numero de trabajadores, incluyendo los
nuevos, hagan el trabajo que previamente fue hecho por trabajadores con
experiencia. Esta capacidad de entrenar e involucrar muchos individuos en el
trabajo de mantenimiento es clave para desarrollar un programa eficiente de

mantenimiento. Los estandares se deben revisar al menos una vez al ano.

Procedimientos del trabajo de mantenimiento.

Son procedimientos y métodos de trabajo, tiempos para inspeccion, servicio,

reparacion y otros tipos de trabajo de mantenimiento

Planes de mantenimiento.

El mantenimiento periodico y rutinario debe ser bien planeado y ser razonable.
Debe estar basado en las condiciones reales del equipo tomando en

consideracion las prioridades y recursos presentes y futuros y construirlo en
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pasos para asegurar que los recursos necesarios estén disponibles para cuando se

necesite.

Los planes de mantenimiento son clasificados por periodo o por proyecto.

Plan de mantenimiento anual. Se designa para asegurar la confiabilidad del

equipo por largo plazo.

Planes de mantenimiento mensual. Son planes de accion para hacer el trabajo

requerido por el plan de mantenimiento anual.

Planes para proyectos mayores de mantenimiento. Son trabajos grandes como
reparaciones periodicas o trabajo de cambio, que requiere apagar el equipo por
un determinado periodo. Son costosos y consumen mucho tiempo, asi que el
objetivo mds importante es reducir su duracion. El plan es necesario para
materiales, fuerza de trabajo, movilizacion y subcontratos.

El trabajo consiste en una serie de trabajos pequeiios, los procedimientos
detallados deben ser preparados para cada trabajo, Para facilitar el control del

progreso se usa PERT o CPM.

Administracion de proyectos. Tipicamente los proyectos consisten de exdmenes
periddicos y mantenimiento preventivo para mantener al equipo en un
desempefio consistente, asi como para construcciones nuevas o expansion de las
existentes, reemplazo, reconstruccion, etc. Administracion del proyecto significa
ejecutar el trabajo en la forma planeada y de la forma mas efectiva respecto al

costo.
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