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a9 CONTEXTO DE LA SITUACION

Iniciamos actividades en el cargo de Coordinador de
Mantenimiento de planta en una PYME (o en una
planta piloto).

El mantenimiento de tipo correctivo de emergencia
domina las actividades del Area de Mantenimiento.

El equipo de mantenimiento esta formado por un
nimero de no mayor a 15 personas (dependiendo de
la jornada laboral, sea de 8, 12 o 24 hs.)

VIl CONGRESO

NACIONAL DE INGENIERIA
DE MANTENIMIENTO
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JEMANTENIMIENTY EL MAPA DE LA TRANSFORMACION

DIAGRAMA CONFIABILIDAD - ALCANCE

Confiabilidad de

et Gestion de activos

estrategias

NN Ingenieria de activos

Funcion

- Ingenieria de //
Tecnica ..
mantenlmlenu/

Tallerde <
reparaciones

Ingenieria de confiabilidad -7

Intervencion

VIl CONGRESO
NACIONAL DE INGENIERIA
DE MANTENIMIENTD " (Fuente: AMS Group)
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PRIORIDAD

ATENCION A

INTERACCION ENTRE
PRODUCCION Y
MANTENIMIENTO

INDICADORES

Taller de
reparaciones

Reparar fallas
urgentes e
imprevistas

Inspeccion
Limpieza
Lubricacion

Rivalidad entre
Producciony
Mantenimiento

Confiabilidad de
planta

Ingenieria de
mantenimiento

Previsibilidad
de las
intervenciones

Diagndstico
Planes de
mantenimiento

Produccidon es un
cliente interno de
Mantenimiento

Disponibilidad de
equipos

Tiempo medio
entre fallas
Tiempo medio de
reparacion

Ingenieria de
confiabilidad

VIl CONGRESO

NACIONAL DE INGENIERIA
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Evitar la falla
Minimizar las
consecuencias
de la falla.

Evolucién de la
inspeccidn hacia el
monitoreo de
condicion.

Mejora continua

Produccidon es un
socio de
Mantenimiento

Rendimiento
Calidad
Eficiencia global




XX CONGRESD
IBEROAMERICAND OO e
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CARACTERISTICAS DEL TALLER DE REPARACIONES

- Centrado en la confiabilidad

de la intervenciodn. Confiabilidad de

Politicas y
- Mantenimiento interviene de estrategias
manera aislada. a H
Ciclo de vida
- EI responsable de
Produccidn inicia su jornada )
pensando: “ique equipo Funcion
tendra hoy una parada
imprevista?” Tecnica

) . . . Taller de
El equipo de mantenim I.e nto Intervencion reparaciones
esta presto para salir a :

reparar “como sea” el
equipo detenido y
transformarse en el héroe
del dia.

- Existe mutua desconfianza
entre Produccidon y
Mantenimiento

VIl CONGRESD

NACIONAL DE INGENIERIA

DE MANTENIMIENTO
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RELEVAMIENTO Y CRITICIDAD DE EQUIPOS Ly

12 [T Equipo Sector . egn
14 222 lequipo2 |secor? - Frecuencia de falla
15| 333  [equipod  fsector3 - Velocidad de manifestacion de

i sector4
16 444  |equipo 4 o ‘ falla

17 555 equipo 5 sector 6

18] 666 lequipo | etor’ - Seguridad
19 777 |equipo7 - Costo de la parada de produccion
20| 888 |equipo§ - Costo de la reparacion

21 999 equipo 9

22 1111 equipo 10
23 2222 equipo 11

59 Criticidad de los equipos:
60 Equipamiento Sector TAG Nalor Criticidad
61|equipo 1 111|124 4 No critico
62 equipo 2 222(27.5 Semi-critico
63 lequipo 3 333[50.,0 CRITICO
64 lequipo 4 444413 CRITICO
65 equipo 5 555(12,5 No critico
66 equipo 6 666(28,1 Semi-critico
67 |equipo 7 7771131 No critico
68 |equipo 8 888|150 No critico
69 |equipo 9 999|431 CRITICO
Vil CONGRESO 70 |equipo 10 1000/ 15,0 No critico
NACIONAL DE INGENIERIA 71 [equipo 11 1111[52.5 CRITICO
i 407N 22 O CrAmi ariticn

DE MANTENIMIENTD FA nrersines m
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CRITICIDAD DE EQUIPOS

I e o o o @ o

EL INICIO DE LA TRANSFORMACION :

equipo 1
equipo 2
equipo 3
equipo 4
equipo 5
equipo 6
equipo 7
equipo 8
equipo 9
equipo 10
equipo 11
equipo 12
equipo 13
equipo 14
equipo 15
equipo 16
equipo 17
equipo 18
equipo 19
equipo 20
equipo 21

Vil CONGRESO
NACIONAL DE INGENIERIA
DE MANTENIMIENTD

. Factor de costos de la Factor de costos de
factor de frecuencia de fallas Factor de velocidad de Factor de seguridad del personal y ambiente da d duccié i0
. " arada de produccién reparacion
manifestacion de la falla 9 P y P p P
item y valoracién item y valoracion item y valoracion item y valoracion item y valoracion
1 0,75 | 0,5 (0,25 1,0 0,5 0,2 0,0 0,3 0,6 0,8 1,0 0,0 0,6 1,0 1,0 0,5 0,1
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25

[ 25 |
15,0
[ 00 |
[ 00 |
[ 00 |
15,0
[ 00 |
[ 00 |
[ 00 |

15,0

)

[ 00 |
[ 00 |
[ 00 |
| 00 |
[ 25,0 |

5,0

Introducirel valor 1 para cada factor en la celda verde que mejor describa la situacion en
caso de que la falla suceda
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TRANSCRIPCION A EXCEL DEL LIBRO DE NOVEDADES

fecha de horade inicio | horade finde )
equipo
novedad de parada parada
2/1/2018 11:00 23:30 equipo 1
| 2/1/2018 07:00 22:30 equipo 5
efecto en tipo de descripcion de laintervencion
tipo de tarea ., descripcion del problema o tarea . .
L 5 produccién interv. realizada
planificado parada de equipo CPR
planificado parada de planta CPR
— - tipo de hs maquina
Sl equipo parada
sector 1 111 No critico 12,50
sector4 555| No critico 15,50
VIl CONGRESD

NACIONAL DE INGENIERIA
DE MANTENIMIENTD
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COMO PRIMER INDICADOR

Como |la planta no es confiable a los niveles que requieren
las metas de produccidon, el primer indicador a usar es el
indice de confiabilidad:

hs totales — hs de parada por mant.no prog.

fiabilid 1 =
confiabilidad de planta hs totales de trabajo

hs. totales de trabajo: horas semanales o mensuales

Hs de parada por mantenimiento no programado: hs de
paradas de equipo registrado por produccion en su parte
diario.

Vil CONGRESO
NACIONAL DE INGENIERIA
DE MANTENIMIENTD




XX CONGRESO
IBEROAMERICAND
DE MANTENIMIENTO

2019

LA CONFIABILIDAD DE PLANTA =
COMO PRIMER INDICADOR

La fuente de informacién es el libro de novedades de Produccidn,
va que de esta manera se hace foco en

sector o la planta en su conjunto y se registran las novedades de
equipos que interrumpen el proceso:

las tareas que paran un

fechade | horadeinicio | horade fin de eauino tipo de hs maquina
novedad de parada parada R interv. parada
2/1/2018 11:00 23:30 equipo 1 CPR 12,50
2/1/2018 07:00 2230 _lequipgSe. PR _ 5,5
3/1/2018 08:00 2330 W 1| CnP _
equipo criticidad CNP CPR MPV MPD CAP oyL MTJ MPM
equipo 1 No critico 15,5 47 0 0 0 0 0
equipo 2 Semi-critico 3,5 0 0 0 0 0 0 0
equipo 3 CRITICO ‘ 155 [ O 0 0 0 0 0 0
W

CONFIABILIDAD
MENSUAL DE
PLANTA

confiabilidad de
equipo

91,9%
98,2%
91,9%

=SUMAR.SI.CONJUNTO('parte diario mensual'!AR17:AR104;'parte diario mensual'!D17:D104;'calculos mensuales'!A98;'parte diario mensual'!K17:K104;C97)

Vil CONGRESO
NACIONAL DE INGENIERIA
DE MANTENIMIENTD

confiabilidad de planta =

hs totales — hs de parada por mant.no prog.

hs totales de trabajo
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COMO PRIMER INDICADOR

La herramienta base para mejorar este indicador es la rutina
de inspeccidon diaria la cual debe potenciar la limpieza y la
lubricacidn.

Confiabilidad de
Politicas y
estrategias

Ciclo de wvida

Funcién

Técnica

VIl CONGRESO
NACIONAL DE INGENIERIA
DE MANTENIMIENTO
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TECNICAS A APLICAR

Confiabilidad de

Los aportes que realiza |la ingenieria
de mantenimiento son:

- Evaluacién periddica y sistematica
de la situacidn

Ingenieria de
mantenimiento

- Fortalecer | a generacion de ==
informacién para la toma de R B
decisiones

- vision de mediano plazo con la fg §§
incorporacidn de planes de g §§ gg
mantenimiento = 38 A L35

El primer resultado esperado de la aplicacion de la Ingenieria de
Mantenimiento al escenario de las PYMES es l|la reduccion del
mantenimiento de correctivo de emergencia.

VIl CONGRESO
NACIONAL DE INGENIERIA
DE MANTENIMIENTO
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AUDITORIA DE GESTION INTERNA

DIAGNOSTICO DE MANTENIMIENTO Desfavoraple Favorable
0 1 2 3
¢El organigrama de mantenimiento garantiza la presencia de personal de tiempo de desfavorable | Aceptable, pero inmediato
mantenimiento preparado cuando se necesite, de la forma mas rapida RADAR D E MANT E N I M I E NT
1_|posible? 2
¢Hay personal que pueda considerarse imprescindible, cuya ausencia Si, varias personas ;;;:ma,e e a‘g“";s casos: No
2 |afecta a la actividad normal del area de mantenimiento? 2

B organigrama de mantenimiento garantiza la presencia de personal de | Nohaypnal.para | Siel correctivo  [Si, pero si aumenta| El mant. progr. es
- ment. programado | _aumenta, no mucho, no independiente
mantenimiento programado, incluso en el caso de un aumento del brog; &

3 imiento correctivo? 2 PERSONAL DE MANTENIMIENTO
(B nimero de horas extras que se genera en el area de mantenimiento Si, siempre Engeneral si Engeneral, no Nunca 100%
4 |es habitualmente superior al méximo legal autorizado? 1 ANALISIS DE RESULTADOS DE 90%,
¢La cualificacion previa que Si exige al personal del area de No si e 5“‘:"5212“’0":5 S‘e;u';’;zz fos MANTENIMIENTO a5 HERRAMIENTAS
5 |mantenimiento es la adecuada? 1
¢Se realiza una formacion inicial efectiva cuando se incorpora un nuevo No No siempre Casi siempre si 70%
6 |trabajador al area de mantenimiento? 2
o S peo o esdl | Mejorable, pero . 60%
¢Hay un plan de formacion para el personal de iento? adecuado aceptable
7 0
) ) ) O il L) STOCK DE REPUESTOS TALLER
¢Se ejecuta el plan de formacion del personal de mantenimiento? no es laadecuada aceptable
8 0 {
(Este plan de formacion hace que los conocimientos en el mantenimiento No Graves defectos Ma‘;’;‘;&m si
9 de planta mejoren? 0
(B plan de formacion hace que los conocimientos en otras areas de la No ?::L::f‘: Me‘:;:‘;‘lm si
10 planta (seguridad, medioambiente, administracion, etc.) mejoren? 0
(B personal de mantenimiento mecanico puede realizar todo tipo de Ninguna Solo alguna Casi todas Todas {
11 |tareas (mecénicas, neumaticas, electricas) sencillas? 1 |N FO RMAC |ON G EN ERAL DE {
o) B personal de mantenimiento mecanico puede realizar todo tipo de Ninguna Solo alguna Casi todas Todas MANTEN |M |ENTO CO M U N |CAC |o N
21| 12 |tareas (mecani icas, electricas) i ? 1
w (B personal de mantenimiento eléctrico puede realizar todo tipo de Ninguna Solo alguna Casi todas Todas
% 13 |tareas (mecénicas, neumaticas, electricas) sencillas? 1
E (B personal de mantenimiento eléctrico puede realizar todo tipo de Ninguna Solo alguna Casi todas. Todas /
<z( 14 |[tareas (i anic i electricas) i ? 1
S B personal de mantenimiento esté capacitado para trabajar en otras Ninguno Solo alguno Casi todos. Todos
wl| 15 |areas? 1
S pro——— Ry ) pa— PROCEDIMIENTOS DE TRANSPORTE Y ELEVACION
<Z( ;Se respeta el horario de entrada y salida? alguna excepcion MANTENIMIENTO
16 1
o
7] . Generaimenteno |  Amenudono | Engererdl si.con Siempre
ﬁ ¢Se respeta la duracion de los descansos? alguna excepcion
all 17 1

N preocete | M e s MANTENIMIENTO CORRECTIVO PLAN DE MANTENIMIENTO

¢lLa media de tiempos muertos no pr i esla ?
18 0
¢Los tiempos de intervencion se ajustan a la duracion tecrica estimable |  Ensosouto [ Muctos mayores [ M0 b0 s
19 |enque podrian realizarse los trabajos? 1
N n N Si, conalguna
4B personal de mantenimiento se siente reconocido en su trabajo? Enavomto | Enaene®® | excopaion s ) - . i
20 2 <40 % el sistema de mantenimiento con enormes posibilidades de mejora
¢B personal de mantenimiento siente que la empresa se preocupa de Enabsoluto No siempre Casi siempre si 40-60 % aceptable pero mejorable
21 |sus necesidades para poder realizar un buen trabajo? 1 o% a z &
B personal de mantenimiento considera que tiene proyeccion No Pocaproyeccion | Lo venposible Si 60—85 i buen SIStema de man_te'_-"mlento .
profesional dentro de la empresa? > > 85 % el sistema de mantenimiento puede considerarse excelente

Vil CONGRESO
NACIONAL DE INGENIERIA

DE MANTENIMIENTOD (Fuente: Auditorias de mantenimeinto - Renovetec
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PLAN DE MANTENIMIENTO A PARTIR DE
PROTOCOLOS GENERICOS

Una opcion para realizar un primer plan de mantenimiento es
utilizar protocolos genéricos

equipo genérico: MOTOR ELECTRICO TRIFASICO seguridad

codigo de . ui ui uipo no - . consumibl Permisos Condicion de
€ equipo eq' .po eq po b po especialidad herramientas repuestos . R
tarea critico | semicritico |  critico es especiales maquina

motores . . - , , L ) llaves i uantes, anteojos,
T-ME-022 | , . verificar ajustes de bulones de fijacion de la carcaza | 90dias | 180 dias n/a eléctrico 10 min Ve n/a nfa |PdT, AST detenida & . !

eléctricos combinadas botines

motores |inspeccionar los setting y asegurar un apropiado , . L . destornillador i uantes, anteojos,
T-ME-023 | |, . Inspecc ng Y prop! 180 dias | 180dias n/a eléctrico 10 min e nfa nfa |PdT, AST detenida g ) '

eléctricos |valor de las protecciones plano/estriado hotines

motores [medir resistencia e inductancia entre , , . . . uantes, anteojos,
T-ME-024 | |, . ] ) I e e I . 180 dias | 360 dias n/a eléctrico 20min |ohmetro nfa nfa |PdT, AST detenida § ) g

eléctricos |arrollamientos y comparar las mismas hotines

medicion de aislacion (tension de servicio 380V y

motores ; o , , L . i guantes, anteojos,
T-ME-025 | , . menores: voltaje Megger: 500V/minimo 180 dias | 360dias n/a eléctrico 20min  [megohmetro n/a nfa |PdT, AST detenida .
BlEctricos | 5iciamiento:20 Mohm) botines
motores . . L , , L . i uantes, anteojos,
T-ME-026 | , . medicion de indice de polarizacion 180 dias | 360dias n/a eléctrico 20min  [megohmetro n/a nfa |PdT, AST detenida g . !
eléctricos botines
motores . L ) , , L ) i uantes, anteojos,
T-ME-027 | |, . medicion de absorcion dielectrica 180 dias | 360 dias n/a eléctrico 20min |megohmetro nfa nfa |PdT, AST detenida g ) g
eléctricos botines

Vil CONGRESQO
NACIONAL DE INGENIERIA
DE MANTENIMIENTD
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ANALISIS DE FALLAS
TECNICA DE LOS 5 PORQUE

5 PORQUES

PERDIDA ACELERADA DE FLUIDO EN BOMBA CENTRIFUGA

| FQi || PGz [ FQ3 || Pa4 [ FQ5 || CAUSARAIZ | | ACCION | RESPONSABLE | FECHA |
Perdida por zona de material de empagquetadura material de empaguetadura cambiar material de
empaquetadura en mal estado . . . . . )
empaquetadura incompatible can ¢ fluida incompatible con ¢ fluida empaquetadura
L
\ . calocar casquille con tratamienta
Camisa de cje con desgaste . . . . N . . ;
material con dureza insuficients superficic sin tratamicnto superficie sin tratamicnto superficial para incrementar
premature
dureza
" deaguste en alojamicntos de dezgaste en alojamicntos de "
cabecen del je 3 bl 3 ol cambiar tapaz en mal estada
rodamicntos rodamicntos
duzgaste premature de ’ n ’ ingrezo de zolucion 3 caja de ingrezo de solucion 3 caja de modificar sello de tapa de caja de
guate pr aceite de Inbricacion contaminade 3 ) I 3 . I :ap I
radamientas acelte acelke acelte
desgaste acelerado por desgaste acelerado por asequrar procedimiento de puesta
funcianamicnte ¢n vacio funcianamicnte ¢ vacio cn marcha de bomba

Vil CONGRESQO
NACIONAL DE INGENIERIA
DE MANTENIMIENTD
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El ratio disponibilidad de equipo se calcula a partir de la
informacidén disponible en los libros de novedades de
Produccion y de Mantenimiento, e involucran a:

- mantenimiento correctivo no programado,
- correctivo programado,

- mantenimiento preventivo,

- predictivo,

- orden vy limpieza,

- montajey

- modificaciones para mejoras

hs totales — hs de interv. por mantto

disponibilidad =
hs totales

En el libro Excel desarrollado este KPI permite visualizar Ia

distribucion de |la carga de trabajo del area mantenimiento por

areas y por tipos de equipos.

Vil CONGRESO
NACIONAL DE INGENIERIA
DE MANTENIMIENTD




XX CONGRESO
IBEROAMERICAND - o
DE MANTENIMIENTO

25 DISPONIBILIDAD DE PLANTA B

IRIRIET
RIRU

En el libro Excel desarrollado, este KPI permite visualizar Ia
distribucion de la carga de trabajo del area mantenimiento por

areas y por tipos de equipos. Se hace uso del libro de novedades
de Produccién y el libro de Mantenimiento./

/ / r
fecha de hora de inicio | horade fin de SR tipo de hs maquina
novedad de parada parada ( L interv. parada
2/1/2018 11:00 23:30 equipo 1 . CPR 12,50
2/1/2018 07:00 22:30 equipos / L CPR 15,50 / Dls;éJ:lLl::;iAD
3/1/2018 08:00 23:30 equipo 3 CNP 15,5
. i . disponibilidad de
equipo criticidad CNP CPR MPV | MPD \s{ oYL MT MPM equipo
— /—-
_r
2 ‘e e " 0,
equipo 1 No critico ( 15,5 47 0 o_L O 0 OL 0 L_57!4=b/
equipo 2 Semi-critico 3,5 0 0 0 0 0 0 0 98,2%
equipo 3 CRITICO 15,5 0 0 0 0 0 0 0 91,9%

=SUMAR.SI.CONJUNTO('parte diario mensual'!AR17:AR104;'parte diario mensual'!D17:D104;'calculos mensuales'!A98;'parte diario mensual'!K17:K104;C97)

VIl CONGRESO disponibilidad = hs totales — hs de interv. por mantto
NACIONAL DE INGENIERIA hs totales
DE MANTENIMIENTO
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OE MANTENIMIETD TIEMPO MEDIO ENTRE FALLAS
(MTBF)

El Tiempo Medio Entre Fallas o MTBF (Mean Time BetWeen
Failures), es un indicador que representa el tiempo promedio
en el que un equipo funciona sin fallas, dicho de otra forma,
el tiempo promedio que transcurre entre una falla y la
siguiente. Se obtiene de |la siguiente manera [3]:

horas totales

MTBF = —; :
nimero de averias

"EIl MTBF permite visualizar la frecuencia de averias."

"En el libro Excel a partir de los datos cargados se calcula el
MTBF de manera automatica transformando estos datos en
informacion util para la toma de decisiones.”

"Con la visualizacidén los equipos que presenta la frecuencia
de averias mas frecuentes los datos del libro de novedades se

transforman en informacion para la toma de decisiones"”
VIl CONGRESD
NACIONAL DE INGENIERIA
DE MANTENIMIENTD
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U MANTENMIENT] TIEMPO MEDIO ENTRE FALLAS =g
(MTBF) -

A LI TR T
ERR LI

Para cada equipo el libro Excel Luego presenta una planilla
cuenta el nimero veces que ha ¢on los resultados que se
fallado y calcula el MTBF. pueden ordenar de menor a
Mmayor para conocer cuales
fecha de : .
novedad S ‘ son los equipos que fallan con
mas frecuencia.
6/1/2018 equipo 26
6/1/2018 €quipo 8 _ . iticidad tiempo medio entre
6/1/2018 | |equipod equipe | entiadad 1 tallas [hs] -
7/1/2018 quipo8 - equipo7  |No critico 21
7/1/2018 equipo 13 : —
— equipo 8 No critico 24
=CONTAR.SI('parte diario mensual'!D17:D104;"equipo 1") equipo 4 CRITICO 27
equipo 15 [Semi-critico 32
. Nro de tiempo medio entre equipo 23 [Semi-critico 32
equipo intervenciones fallas [hs] 3 .p /e
equipo 1 No critico 38
equipo 1 5 38,4 equipo 6  |Semi-critico 64
equipo 2 1 192,0 equipo 11 |CRITICO 64
equipo 3 1 192,0 equipo 14 |No critico 64
VIl CONGRESD h
oras totales
NACIONAL DE INGENIERIA MTBF =

DE MANTENIMIENTD numero de averias
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Ut MANTENMIEATD— TIEMPO MEDIO DE REPARACION =g
(MTTR)

El Tiempo Medio de Reparaciones conocido como MTTR (Mean
Time Through Repair), es una medida que indica el tiempo
estimado que un equipo estara parado mientras es reparado.

i 1 P sx i
] IR
NIRRT

nro de horas de paro por averia

MTTR = :
nro de averias

"EI MTTR permite visualizar cuales equipos estan requiriendo
mayor tiempo de reparacion.”

"En el libro Excel a partir de los datos cargados se calcula el
MTTR de manera automatica transformando estos datos en
informacidon util para la toma de decisiones.”

"Con la visualizacidon los equipos que requieren mayor tiempo
de reparacion los datos del I|ibro de novedades se
transforman en informacidon para la toma de decisiones"”
VIl CONGRESD

NACIONAL DE INGENIERIA
DE MANTENIMIENTD
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DEMANTENMIENTD T)EMIPO MEDIO DE REPARACION
(MTTR)

Para <cada equipo el Excel
suma los tiempos utilizados en
las reparaciones y lo divide
por la <cantidad de averias
obteniendo el MTTR:

Los <calculos del libro Excel
muestran que equipos estdn
demandando mas tiempo de
reparacidon, y pone en evidencia
la necesidad de tomar acciones

B h°'ade:"d° equipo para reducir el tiempo de
de parada parRes intervencién de los equipos
08:00 23:30 equipo 26 relevantes.
15:00 18:30 IEEuigo-_Z«S . .. Tiempo medio de
11:00 23:30 [equipo 4 | criticidad reparacion [hs].¥
07:00 22:30 fEquipo 8_ 3 :
- equipo 3 CRITICO 16
08:00 23:30 equipo 13 - —
equipo 5 No critico 16
tiempo de - e
. intervencion Nro de Tiempo medio de cquipe 10 No critico 16
Sl e totalizado por | intervenciones = reparacion [hs] equipo 14 No critico 15
, 4Pe equipo 19 | Semi-critico 15
equipo 1 0% > 125 equipo 28 CRITICO 15
equipo 2 3,5 1 3,5 1P
equipo 3 15,5 1 155 equipo 26 CRITICO 14
Vill CONGRESD nro de horas de paro por averia
NACIONAL DE INBENERIA  p/77p — parop

DE MANTENIMIENTD nro de averias
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TEMANTENMIER'?  TRANSICION HACIA LA INGENIERIA DE

CONFIABILIDAD

Puede suceder que la disponibilidad y confiabilidad de
planta alcancen los valores fijados como meta, pero algunos
equipos pueden tener un rendimiento menor al esperado u
obtener productos con parametros por debajo de la calidad
prefijada, y esto no se verd reflejado en los indicadores (KPI)
de confiabilidad y disponibilidad.

Entonces, Produccion se vera limitado para poder cumplir las
metas previstas.

Para compensar esta peérdida, a veces Produccidon puede
sugerir modificar el tiempo disponible, situacion a la que
Mantenimiento se opone tenazmente.

Para atender este requerimiento de Produccidén, comun a
esta etapa, se recurre al monitoreo de los indicadores de
rendimiento y calidad.

Vil CONGRESO
NACIONAL DE INGENIERIA
DE MANTENIMIENTD
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La ingenieria de confiabilidad se pregunta para cada equipo/sistema, cudles son las
funciones y los estandares de desempeno asociados deseados del activo, en su

contexto operacional. Confiabilidad de

] FPobticas ¥
Este aporte atiende una demanda  estratesias

de Produccion comun a esta etapa, cidodevids
ya que suele suceder que |Ia
disponibilidad de planta alcance los  Fumcién
valores fijados como meta, pero Ingenieria de
algunos equipos pueden tener un ;a];'z::'"m
rendimiento menor al esperado, y  |[Iuervenciin [ EEEESEREE
esto no se vera reflejado en el
indicador (KPI) de disponibilidad.
Entonces, Produccion se vera
limitado para poder cumplir las
metas previstas.

VIl CONGRESO
NACIONAL DE INGENIERIA
DE MANTENIMIENTO

Ingenieria de confiabilidad




XX CONGRESO

219 EFICIENCIA GLOBAL DE PLANTA E

OEE. Overall Equipment Effectiveness

Entiende a una ‘planta ideal’ (Phoenix Reability) como la planta que
opera:

- continuamente (100% del tiempo),

- atotal capacidad (100% de su maxima velocidad) y

- entrega siempre productos conformes (100% de calidad)

Luego se define al indicador de eficiencia global de equipos
OEE (Overall Equipment Efficiency) como:

EFICIENCIA GLOBAL
OEE = disponibilidad * rendimiento * calidad DE PLANTA

OEE

Vil CONGRESO
NACIONAL DE INGENIERIA
DE MANTENIMIENTD
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RENDIMIENTO DE PLANTA BRI
La ratio de rendimiento involucra a la cantidad dejada de producir por no operar al
100% de su velocidad:

produccion real

rendimiento = - .
produccion prevista

La disminucion de |la producciéon real respecto de la prevista puede tener el origen

en:

- Una variacion del proceso, como cambios en las caracteristicas de la materia
prima que requiera una menor velocidad de produccion.

- El exceso de vibraciones de equipos rotantes, acumulacién de producto que
reduce la transferencia de calor en un intercambiador, etc., pueden requerir
una menor velocidad de trabajo del equipo.

Las causas mencionadas en primer lugar pueden requerir pequeias

modificaciones para mejoras de procesos.

Para prevenir las causas del segundo apartado son muy utiles las técnicas de

monitoreo de condicidn
Vil CONGRESOD

NACIONAL DE INGENIERIA
DE MANTENIMIENTD
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RENDIMIENTO DE PLANTA LT

capacidad B - o
dia | productiva de pr.Od.UCClon rend!m!ento rendimiento
o diaria real diario acumulado
planta diaria

1 90 79 88% 88%

2 90 68 76% 82%

3 90 81 90% 84%

4 90 71 79% 33%

5 90 63 70% 80%

6 90 9 10% 69%

7 90 70 78% 70%

8 90 86 96% 73%

9 90 84 93% 75%

10 90 81 90% 77% REN DlMlENTO
11 90 87 97% 79%

12 90 45 50% 76% D E P LANTA
13 90 73 81% 77%

14 an QA 9RY% 7%

Si las causas de las diferencias entre la produccion real y la capacidad productiva

de planta son atribuibles a los equipos el Area de Mantenimiento trabaja sobre las

causas, con la activa participacion de Produccion.
VIl CONGRESD

NACIONAL DE INGENIERIA
DE MANTENIMIENTD
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CALIDAD DE PLANTA BT

- produccion produccion diaria produccion diaria calidad calidad
dia o dentro de fuera de o
diaria real L o diaria PEGTTIEGE
especificaciones especificaciones
1 79 72 7 91% 91%
2 68 61 7 90% 90%
3 81 78 3 96% 93%
- 71 70 1 99% 94%
5 63 50 13 79% 91%
6 9 9 0 100% 92%
7 70 60 10 86% 91% CALIDAD
8 86 85 1 99% 92% DE PLANTA
9 84 84 0 100% 93%
10 81 78 3 96% 93%
11 87 81 6 93% 93%
12 45 42 3 93% 93%
13 73 70 3 96% 94%
12 RA 2N A Q2% QA%

Vil CONGRESO
NACIONAL DE INGENIERIA
DE MANTENIMIENTD
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OF MANTENIMIENTD -
a3 EFICIENCIA GLOBAL DE PLANTA =

OEE. Overall Equipment Effectiveness

T =
capacidad -/ produccion diaria produccion diaria produccion produccion . .. S .
. . produccion acumulada LI calidac calidad
dia || productiva de . dentro de fuera de acumulada dentro
. diaria real e e e fuerade acumulado acumulads
planta diari ~— especificaciones especificaciones |de especificaciones .
especificaciones
1 90 79 72 7 72 7 88% 88% 91% 91%
2 90 68 61 7 133 14 76% 82% 90% 90%
3 90 81 78 3 211 17 90% 84% 96% 93%
4 90 71 70 1 281 18 79% 83% 99% 94%
5 90 63 50 13 331 31 70% 80% 79% 91%
disponibilidad rendimiento calidad
OEE
acumulada acumulado acumulada
83% 80% 93% 62%
DISPONIBILIDAD RENDIMIENTO CALIDAD EFICIENCIA GLOBAL
DE PLANTA DE PLANTA DE PLANTA DE PLANTA
VIl CONGRESD Ot

NACIONAL DE INGENIERIA
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WANTENMEY?  PRESENTACION DE LA INFORMACION

L. 5 X X estimacion
fecha de horade inicio | horade fin de . . tipo de ) efectoen L tipo de
equipo sector tag equipo . tipo de tarea L, descripcion del problema o tarea i de gastos
novedad de parada parada equipo produccion interv.
Mat.&MOT
2/1/2018 11:00 23:30 equipo 1 sector 1 111| Nocritico |planificado parada de equipo CPR S 5.000
| 2/1/2018 07:00 22:30 equipo 5 sector 4 555 No critico [planificado parada de planta CPR S 2.500
hs normales hs extras g hs hs de
terial valorizacion MO t valoracion MO Q descripcién de la intervencion homb maquin [hs maquina parcial
materiales ) erceros : ombre
materiales Terceros AA| BB | CC |DD| EE | FF | AA | BB [CC|DD| EE | FF E realizada . a parada mat/MOT
ropias
2 R parada
S 500,00 S 200,00 2 6 8 16 12:30 12,50 $ 700
S 1.000,00 S 2.000,00 3 5 8 15:30 15,50 | $ 3.000
CONFIABILIDAD MENSUAL DISTRIBUCION DEL NRO DE INTERVENCIONES DISTRIBUCION DEL TIEMPOS DE PARADA DE
POR SECTOR REALIZADAS MAQUINA POR INTERVENCIONES
100,0%
90,0%
80,0%
9 CRITICO
0% . CRITICO; B
60,0% No critico; 29% °
ig,g:f 42% No critico
,0% 45%
% u/CRITIC
CONFIABILIDAD ;33; D@Emee . - y
0% Semi- = Semi-critico
MENSUAL DE 10,0% ® Semi-critico critico & No critico
PLANTA 0,0% 25%
sector sector sector sector sector sector sector sector = No CritiCO
1 2 3 a4 5 6 7 8
DISPONIBILIDAD MENSUAL DISTRIBUCION DE TIEMPOS DE INTERVENCIONES DISTRIBUCION DEL PRESUPUESTO VARIABLE
0% SO% oy POR SECTOR POR TIPO DE TAREA REALIZADA UTILIZADO
HIe3 70% 100,0% 4500 hs
10% 90% 70,0% 2500 hs iti
‘ 60,0% 200,0 hs
50,0% 150,0 hs
&3 100% 40,0% oo I I I CRITICO
300% oo I — S 52%
DISPONIBILIDAD i O AR A A critico ® CRITICO
) & B & & o N & o
MENSUAL DE 0,0% A O & 29%
PLANTA sector sector sector sector sector sector sector sector @o\@@ & Q@z“‘@ & & = Semi-
1 2 3 a 5 6 7 8 & < © ¢ & critico

Vil CONGRESO
NACIONAL DE INGENIERIA
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DE MANTENIMIENTO
2019
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Muchas gracias.




