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Durante los €ltimos afios la Industria ha venido sintien-
do la necesidad de mejorar sus metodos de planeacién y -~
control debido en parte al incremento industrial que se
esti efectuando., Este incremento puede ser debido a au-
mentos en la cantidad de maquinas & a exigencias de cele-

ridad en el proceso de produccidn, entre oiros,

M&is afin la necesidad de contar con datos exactos sobre ==

produccidn, cofos, tiempos, etc., nos obligan a pensar ==

en metodos mis rapidos y precisos que los utilizados actual

mente,

Es debido a &ésto que'las maquinas ADP (procesadoras automa-
ticas de datos) han venido a ocupar un puesio muy importante
en las organizaciones modernas, Este desarrollo & causa de
su versatilidad y velocidad de operacidn, se ha establecido
como punto de referencia en muchas industrias, Sus servicios
se han desparramado a traves de las factorias permitiendo -
que tanto el directivo como el operador tengan informacidn

sobre los costos de manufactura y servicios complementarios.
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El control se lleva a cabo mediante la comparacidn del cos-
to inicial con respecto a un tipo de estandard y a traves de
un anilisis de la tendencia de los costos después de estable

cer un sistema & programa de mantenimiento,

Aquf es donde la lubricacién nos puede ayudar sirviendonos
de amalgamador de todos los diversos ramos del mantenimiento
preventive, Esto es posible por el hecho de que afin cuando

el mantenimiento mec&nico y el mantenimiento eléctrico, pue-
den ser troncales diferentes, en cuanto a organizacién y ope~

racién se refiere, de un mantenimiento preventive general;fla
lubricacidn es parte basica e integral de cualquiera de los -

dos.,
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Ahora bien, un programa correcto de lubricacidn debe es-
tablecerse a partir

___
|

de las s

1 .- Identificacibn y Registro de todas las maquinas,

=
g

=]

Seleccidn del menor nfmero correcto de lubricantes a

usar en todas y cada una de las maquinas,
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Estudiar metodos y frecuencias de aplicacidn,

Planear programas y recorridos para el personal de
lubricacidn,

studiar la forma mfs adecuada del manejo y almacena-
miento de lubricantes.

En aquellas plantas donde se han llevado registros adecuados,
n

ha llegado a establecerse que el cosio de mantenimiento de la

maquinaria paede reducirse de unl0o% a un 25 % ain mfis, im-
°

lantando précticas correctas de lubricaciédn dentro del pro-
P 8

crama de mantenimiento,

La siguiente tabla ilustra lo anterior, Se trata de una Plan-
ta.donde se fabrica maquinaria pesada y su actividad se mide
en terminos de la productividad de hombres-horas, En este -
caso puede notarse que al implantarse un programa de lubrica-
cién correcta, se redujo el mantenimiento un poco més de 28 %,
habiéndose variado ligeramente la actividad de la planta, lLa
economia que se obtuve en efectivo, fu® un poco més de —en
$ 787,000,00 anuales,

Antes de insta-~ Despuds de
lar el programa instalar el

programa,

Productivided anual Hombre-~Hora 14%302,954 4%169,115

Costo anual del Mantenimiento

en Pesos 2%788,412 1996,362

Costo del Mantenimiento por

Hombre~Hora de produccidn en

pesos 0,6475 0.3787

Disminucidn del costo anual

del mantenimiento, en porcen-
taje

28,06




S —————

R

LUBRICA-

_

r

R
TABLA DE

CION,

INFOBMA~
CION DE

OTRAS DPEe

PARTAMEN=-
TOS (ALMA
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SARIO,

CIA,

IESPUES DEL TRA-
3AJO SE RETORTA
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A | LIy G |10 AR ICA - 19 CorTaMINAGION DE
LAS ORDENES DE TRABAJO DORES . LUBRICANTES
PUEDEN SER FROGRAMADAS, | g: R e
TRAZADAS |0 IMPRESAS EN | DOS, ETC,
TARJETAS U HOJAS TABULAe : ;
DAS POR EQUIPO 4. D. P.
-\ \ \ f
N
- > » | | DESPUES DEL TRA-
OTRAS FUNCIONES PROCRAMA DE ELABORACION . ! BAJO SE /REFORTA
M.P, INSPECCTOw | | DIsTRIBUCION'| |DE LAS ORDE _ : R .
NES . | DEL TRABATC [P|NES DE TRA- =S VWV_;‘éz N
M.P. TRABAJOS. Y RUTAS A BAJO Y DIS- | J0.
SEGUIR. TRIBUCION DE S Ararken
OTRAS FUNCIO 5. TRABAJO IECHO
. "~ , 6., TIEMPO PERDIDOC
NES . ‘ | | 7. EMERGENCIA Y -
7 PROGRAMAC TONES,
ORDENES DE TRA LTC.
BAJ 0 'DE. EMERGEN —> ' -

HISTORIA DEL
EQUIPO .-

ACUMULACION DE
INFORMACION DE
L0S REPORTES -
DE LOS LUBRICA
DORES, SUPERVY
SORES Y OTRAS
SECCIONES ESTA
BLECIDAS .

DEBE SER CLASI
FICADA 0 CODI-=
FICADA DI MANE
RA QUE FACILITE
SU INTERPRETA-
CION PARA LOS
REPORTES DE LOS
DIRECTIVOS,

LA INFORMACION
PUEDE SER ARCHI

VADA POR A.D.PT |

——

"1 0 ‘MANUALMENTE, -

B} SISTEMAS 0 -
KARDEX, ETC.

INFORMA«=
CION DE
TRABAJO
REALIZADO
POR CON-
TRATISTA
DE MANTE~
MIMIENTO.
(ST ES NE
CESARIO),

REPORTES A DIRECTIVUo.

JEFE DE OPERACION, JE-

FES SUPERIORES,

INFORMACION SOBRE HIS-
TORIA DEL EQUIPOQ.

CLASTFICACION, CALCULC
Y TABULACION EN FOPRMA -

| DESEADA P/C REPDRTE.

LA INFCRMACIC) DE LA

HISTORIA DEL EQUITQO LI-
BE INCLUIR TGDLOS LOS FA(
TCRES Y COSTOS REQUERI-
DOS PARA PBODUCIR REPOR

| TES A LOS DIRECTIVOS,

SOBRE TODO, DECIDIR LA-
CLASE DE REPORTES SOLI-
CITADOS ANTES DE ASEN-
TAR LCS FACTORES OUE -
LLENAN LA HISTORIA DEL

EQUIPU,

LOS REFORTES A DIRECTI-
VO0S DEBEN SER CLASIFICA
DOS, CALCULADOS 0 IMPRE
S0S A ALTA VELOCIDAD —=.
POR EL EQUITO AUTONATI-
CO A, L., P.

(MANUALMENTE A AUY RAJA
VELOCIDAD),
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Paraemploarznaquinas ADP, es necesario graducir la

¢idn sobre Mantenimiento Preventivo basado a st vez en
Programa de Labricacién al tipo de registro de la maquina -
ntilizada, ya sea que gsta funcione a base de tarjetas, cin

Qs
<

ta magneilica 8 cualquier otro sistema,

La Figura No. 1 es un diagrama de flujo de un Programa com-=
pleto. Estf distribuido en forma tal que se pueda distinguir
las areas que diferencfan un programa comfin, como los que has
ta la fecha se atilizan, de uno que @ mis de lo anterior uti

lice los adelantos de la automatizacidn,

El area de la izquierda muestra las actividades establecidas
por un buen sistema de mantenimiento, todo regido, €SO si =
por la maquina ADP, Lo que sSigue ©S, sin embargo, la parte
ngs interesante de estos nuevos metodos: la realimentacidn -
de datos. Esto es, ya no solo estamos programando, Sino que
del area del lado derecho, todas las actividades ahi encontrz
das nos suministran datos de realimentacidn al centro nervio-
so de nuestro sistema de mantenimiento. Estos datos de traba-
jos, tiempos, cantidad de materiales 8 de lo gque se traten, =
junto con las programaciones § estandards jniciales nos pueden
informar en cualquier instante, con la rapidez Y oportunidad
necesaria que €S lo que ostd sucediendo en nuestra planta a -
cada instante, VY mis importante a6n, en que forma nos esté -~

afectando.

Con este tipo de datos, las decisiones necesarias para CoIrIe=

cir males, mejorar procedimientos, conocer costos § evaluar

desempelios, pueden seTr t{omadas con una rapidez no conocida en

los sistemas convencionales, donde a causa de las limitacio-
nes por la velocidad manual para clasificar, calcular y ta-
bular, los datos llegan a nuesiras manos con retraso hasta de

meses.,
En otras palabras la implantaciﬁn de nuestro programa consis—

tir& en:

1 .- Planeacidn .- El1 anflisis de cada uno de los elemen-—
tos, base que forman parte de la planta en
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cuestifn, junto con el mantenimiento
acibén de que

apropiado al tipo de oper
se trate,

9 .- Secuencia .= Tiempos ¥ frecuencias de cada operacidn
individual,

3 .- Emanacibn de
Instrucciones para efectuar los trabajog,
r emitidas por la miS

Ordenes .=
las cuales pueden se
ma maquina ADP, dependiendo del tipo.

4 .- Almacenamiento de
Determinacién de como almacenar la infor-
r+ la memoria del

datos .-
‘ macibén, & de como emplea
computador para efectos del programid,
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PROGRAMACION DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO .-

Las programaciones pueden prepararse manualmente,
las necesidades de la planta,

este sistema comienza con todas
rma tal que las pro-

radas en cddigo de la maquina de fo
gina en rimeros organi-

estién de minutos
inadvertidamen—

Heb=irer oL I

pero solo
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prepa
gramaciones Son repartidas por la maq

zados de tarjetas, 4 listas. Se hace en cl
sin pasar por alto,
La programacidén por ADP tambidn permite el

las cargas del trabajo de ==

sl

=33

.J}*._ =

consolo oprimir un botdn,

te, algln detalle.

balanceamiento més eficiente de
o Preventivo a traves del aflio,

ey

Mantenimient

EVALUACION DE DESEMPENOS .~

as ADP comparan cada orden de tr
mado, y Irepor
aquellos trabajos que

(=

=y

abajo completado,
ta a los niveles

Las maquin
contra cada orden de trabajo progra

de supervisibn, automitica y rapidamente,
8 las asignaciones criticas incompletas,

e las buenas intenciones de
son llevadas a cabo,
ervisores de manteni-

s - e il ]
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se hayan atrasados,
este sistema asegura qu

e mantenimiento comprensivo

a la satisfaccidn de los sup
ta.

AL
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En resumen,
un programa d

dfa con dfa,
to y de las gerencias de la plan
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REGISTRA TODOS LOS COSTOS .-

A partir de esite punto, este sistema traduce todos los costos
relativos a mantenimiento al lenguaje dela maquina, el mismo
df{a en gue ocurren, Ya 1o existiran datos perdidos 8 infor-
macién diffcil de recuperal,. El planeamiento con este siste~
ma asegura que todos los costos se clasifican ¥y codifican para

que puedan ser rapidamente revisados y analizados en cualquier

momento,
SENALA COSTOS ELEVADOS .-

Costos inusitados se detectan claramente en los reportes Tu-
tinarios que incluso no tienen atraso, la comparacidn auto-

mitica de todos los cosios, en contra de las normas 6 estan-
dards, provee la base para entrar en accidn a cualquier ni-

vel supervisor & directivo,

 AHORRA TIEMPO DE SUPERVISION .~

Si contamos coml programaciones de trabajo impresas Y asigna-
das automiticamente, si eontamos con reportes sobre el trabajo
desarrollado fluyendo ¢n ratira 7y si contamos con reportes
sumarios y detallados disponibles en perbdos programados,
que trabajo deja este sistema para el personal supervisor de
mantenimiento ?3 libres de la mayor parte del trabajo de pa-
pelerfa, ¥ provisto de informacién de costos mejor que en ==
cualquier &poca anterior, los supervisores de mantenimiento
pueden dedicar la mayor parte de su tiempo haciendo el trabajo
para el cual estin més ¢alificados o 4 o ¢ ¥ el cual resulta
mis interesante: resolver los problemas de mejorar constructi-

vamente el desarrollo de mantenimiento a costos m&s bajos.
REDUCE EL COSTO DE LA MANO DE OBRA o=~

Una programacidn mis eficiente, el balanceamiento automdtico
de cargas anuales de trabajo, y una coordinacifn mejorada de
la mano de obra, reducen las necesidades de trabajo total de
mantenimiento al mi{nimo ., . » evitando desperdicios, Mejora
el mantenimiento preventivo ¥y reduce la mano de obra desvirtua

da hacia labores de emergencia y reparaciones,

ETES Y T e iet
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REDUCE EL TRABATO DE OFICINA .-

Afin los programas convencionales de mantenimiento reque-
ren trabajo de oficina, el cual puede ser reemplazado ~
econdmicamente por E&ste sistema, proporcionando un control
mis ripido y preciso, Pero es imposible, fisica y econdmi-
camente, duplicar manualmente, el volumen, variedad y pun~

tualidad de 1la informacifn proporcionada por éste programa,
EVALUA DESEMPENOS .-

En forma inigualable por un sistema manual registrador de

datos, este sistema aatomfiticamente compara método contra

método, miquina conira miquina, & hombre contra hombre; &

bien, compara cualguiera de estos contra estandards esta-

blecidos., En cualguier +érmino que se quiera definir, se -
obtiene una medicidn justa del desempefio presente y una ==
observacidn predsa de la tendencia progresiva,

COMPARA METODOS .~

Los resultados econdmicos totales de los cambios en métodos
de mantenimiento, son 2 menudo, diffciles de evaluar, La -
nabilidad de 8ste sistema para medir con precisifn desempe-
fios y llevar registros detallados, permite la comparacidn de
1a efectividad, en términos largos y cortos, de diferentes

métodos.

MIDE EL EFECTO DE MANTENIMIENTO SOBRE PRODUCTIVIDAD .~

Todos estos beneficies contribuyen a elevar el mantenimiento
sobre un simple nresuelve problemas”, hacia su @inico objeti~
vo real: obtener un miximo de funcionamiento del equipo a ——

partir de un minimo de capital invertido y costo de operacidn,

A s e 14

Este sistema hace posible el medir el progreso hacia esta -

meta, graficando las tendencias que hemos mencionado; tenden-—

e
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cias que muestran el verdadero efecto de un mantenimiento a-
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»

propiado sobre los costos de produccibn,

an

= [=*)

i







