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% Puntos sobresalientes del Articulo:
. Establecer una cadena mando

. Prevenir que los proveedores queden atrapados

en el medio

. Asegurarse que se tiene el apoyo de la fundicion
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¢Qué quiero yo, como proveedor,
cuando se trata de una instalacion
y puesta en marcha? En pocas pal-
abras, irme de la instalacion comple-
tada dejando a un cliente satisfecho
y con la agradable sensacion dentro
de mi de saber que fue un trabajo
bien hecho.

Obviamente, todas las instalaciones
deben completarse, lo que, en dis-
tinto grado, eventualmente las hace
exitosas, pero existen buenasy malas
instalaciones. Con las buenas, usted
tiene cooperacion entre todo el
mundo, todo sale seguin lo planeado,
y, si tiene suerte, tiene oportuni-
dad de aclarar la garganta con una
cerveza luego de un largo y exitoso
diaenellugar. Las malas, le dan algo
de qué hablar tomando unas cer-
vezas muchos anos despues.

Hay una cantidad de puntos que,
humildemente, sugiero que pueden
ayudar a que el proceso de insta-
lacion sea menos doloroso tanto para
el fundidor como para el proveedor.

Diria que la clave para unainstalacion

exitosa es una buena comunicacion
con todas las partes involucradas
comenzando desde que el proyecto
es un concepto de disefio y sigui-
endo todo su camino hasta la etapa
de instalacion final.

Tomando prestado un término
militar, debe establecerse la cadena
de mando, la fundicion se colocaa la
cabeza de lamismay, de ser necesa-
rio, crear un equipo temporalmente
para que actuen como ingenieros de
proyecto. Aun si el proyecto es de tal
envergadura que se trae a una con-
sultora externa a la fundicion para
gestionar el proyecto, en mi expe-
riencia, la instalacion marcha mejor
si la fundicion mantiene el control
general del proyecto, especialmente
cuando se trata de la etapa de insta-
lacion. He trabajado codo a codo,
y exitosamente, junto a otros prov-
eedores en varias instalaciones y
todos queremos el mismo resultado
aunqgue aveces los requerimientos de
los proveedores pueden colisionar,
especialmente cuando se encuen-
tran distintos equipos de trabajo en

una misma area, todos precisando
acceso a recursos restringidos como
elevadores o incluso tomas de corri-
ente. Si apareciera una situacion asi,
la fundicion debe ser el arbitro.

Mas alla de esto aunque parezca
sorprendente, encontré que no
todos los proyectos tienen siempre
el 100% del apoyo de todos en la
fundicion. Algunas fundiciones, me
animo a decir, pueden tener asuntos
de politica interna que pueden llevar-
Nos a nosotros, como parte externa,
a participar involuntariamente. No
suele pasar seguido, pero cuando
sucede, el trabajo se vuelve mucho
mas duro de lo necesario.

Una instalacion importante de
manejo de metal fundido en una
fundicion lider, a finales de los 90's
se transformd en una pesadilla
cuando nos encontramos metidos
dentro de una lucha de poder entre
dos de los directores de la fundicion.
Uno de los directores habia sido el
impulsor principal de la mejora en
el manipuleo y transporte del metal
fundido, mientras el otro claramente



no lo queria, prefiriendo conservar
el sistema que ya tenian. Una situ-
acion que debid haberse resuelto
en la etapa de consulta y no dejarse
crecer hasta el momento de la insta-
lacion. El sistema de manipuleo se
diseAd para mejorar varios incon-
venientes que tenian en la fundicion
referidos al tratamiento del metal,
transferenciay colado. Sin embargo,
esto requeria un cambio significativo
en la manera en que habia venido
trabajando la fundicion hasta ese
punto. Nosotros pensamos que todo
el mundo tenia puesta la camiseta
del proyecto, habiendo discutido
extensamente los cambios propues-
tos con la fundicion desde la etapa
inicial del disefio, pero al llegar a la
planta en sequida descubrimos que
no era asi. La gerencia de la fundicion
se encontraba dividida entre dos fac-
cionesy la cooperacion dependia en
gran medida en cual de los campos
nos encontraramos. La instalacion
se completd luego de poner mucho
esfuerzo, largas horas y luego estu-
vimos felices de irnos.

Ambos directores hace rato que se
fueron y nosotros seguimos siendo
proveedores de la fundiciony nos lle-
vamos mucho mejor con el equipo
de gerenciamiento actual.

También aceptemos que no siempre
podemos contar contener alafuerza
laboral de la empresa de nuestro
lado. El reemplazo de un sistema
obsoleto mejora la eficiencia y las
condiciones de trabajo, pero a veces
esto no cae bien entre la gente que
tiene que utilizar el nuevo equi-
pamiento. En el mejor de los casos
deben aprender a realizar las tareas
de una manera nueva y en el peor
de los casos alguien podria perder
su trabajo.

Por ejemplo; nosotros instalamos
un sistema de monorriel sobre las
cabezas en una fundicion en la
que habian estado transportando
y colando el metal usando un
crisoles arrastrados manualmente.
Era un trabajo fisico duro y, debido
al esfuerzo involucrado la fundicion
solia usar tres equipos de trabajo que
rotaban. El nuevo monorriel permitio
transportar volumenes mayores de
metal y colarlo con mucho menos
esfuerzo y de manera mas segura.
Tanto menos esfuerzo requeria que
la fundicion necesitd solamente uno
de los tres equipos para hacer el
trabajo que solian hacer tres equipos.
Esto no nos hizo populares entre
toda la gente.
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También se necesita que la fundi-
cion considere un tiempo realista
para dedicar a la instalacion.

He supervisado varias instalaciones
desde “los cimientos” donde cada
proveedor es llevado en el momento
requerido, pero comprendo que al
comenzar una nueva instalacion se
tiene el lujo de una escala de tiempo
extendida que una fundicion traba-
jando ya no puede darse.

De modo que aceptamos que la
mayoria de las instalaciones en fundi-
ciones deben ajustarse a tiempos
acotados de parada como las vaca-
ciones. Esto puede hacer que varios
proyectos diferentes se agenden para
serinstalados en el mismo momento
y, @ menudo en areas sobrepues-
tas. Con buena voluntad de todas las
partes y una buena comunicacion
cualquier problema potencial puede
minimizarse, pero la fundicion debe
ser realista con respecto a lo que
puede lograrse durante el tiempo
estipulado. Probablemente no sea
una buena idea para una fundi-
cion, decidir reemplazar el refrac-
tario y volver a recubrir los hornos
o trazar un nuevo recorrido para la
extraccion de polvos, mientras otros
equipos de instalacion deban traba-
jar en la misma area.

Concluyendo, todos queremos ter-
minar el trabajo de manera que sat-
isfaga a todos. Lamayoria de lasinsta-
laciones sale bien, en gran medida
por el trabajo de la propia gente de la
fundicion. Por lo que quiero terminar
dando gracias a todo el personal de
mantenimiento de las fundiciones
quienes han jugado un rol mas que
importante en nuestras exitosas
instalaciones.
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