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AUGUSTO MAXIMO QUINONES
\7\7:\

Ingeniero Industrial con MBA y experiencia en
mantenimiento, planificacion y programacion de
instalaciones Industriales y equipos moviles,
mantenimiento predictivo, costos, presupuestos,
coordinador de paradas de planta concentradora,
manejo de indicadores de gestion, estandarizacion
de procesos e implementacion de programa de
excelencia operacional, con capacidad
organizativa y administrativa orientado a trabajar
en equipo y por resultados, mi trayectoria incluye
grupos mineros y pesqueros lideres en el
mercado.
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Atencion al horario de inicio y
finalizacion de la clase y del
intervalo

Aclare sus dudas, aun
cuando parezcan obvias

Apague el teléfono. Caso
esté esperando una
[lamada esencial, utilice
el modo silencioso

®

Escuche con atencién y evite
conversaciones paralelas

Mantenga su atencion
en la persona que esta
hablando y solicite la

palabra

e @’
Vs

iParticipe!

iAproveche!
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* Lineamientos ISO 55001 para implementacion progresiva

Introduccion

PROPOSITO

El proposito del Marco de Mantenimiento es desarrollar y promover un entendimiento comun de la
funcion y el valor del mantenimiento, y cdmo contribuye a la obtencién de resultados empresariales.

Profundizando en el tema de Maintenance Delivery del Panorama de la Gestion de Activos, el Marco
de Mantenimiento ofrece informacion sobre:

.

- La disciplina del mantenimiento y su gestion, incluyendo su
funcion en la gestion de activos en todas las etapas de la vida
de los activos

- Principios, temas y terminologia de mantenimiento

- Normas internacionales pertinentes.
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* Lineamientos ISO 55001 para implementacion progresiva

Integrar sistemas de gestion basados en normas ISO, es una labor que requiere una planificacion
cuidadosa. Y lo es, porque suelen encontrarse barreras en la integracion de sistemas ISO que deben ser

superadas para que la operacion tenga éxito.

La experiencia nos ha mostrado que los intentos de integracion, que no han logrado culminar con éxito, han
encontrado causas comunes. Estas barreras en la integracién de sistemas ISO, son atribuibles a diversos
agentes dentro de los diversos sistemas, pero también a la Alta Direccion de la organizacion como a otras

partes interesadas.

Proporcionar una cobertura completa
de los principios y practicas de
gestion de activos y esta alineado con
PAS 55, ISO 55000 y al marco de
competencias del Instituto de Gestion
de Activos (IAM), ElI Anatomy y los 39
temas de gestion de activos
publicados por el IAM.

\
. 1. Introduccion

a4
\

2. Definiciones

3. El caso empresarial para el mantenimiento y su gestion

)

4. La evolucion del mantenimiento

[
. 5. Principios de excelencia en la gestion del mantenimiento

6. El marco de mantenimiento J

\
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* Lineamientos ISO 55001 para implementacion progresiva
EL CASO EMPRESARIAL PARA EL MANTENIMIENTO Y SU GESTION

" INMEDIATAS Q Pérdidas de ingresos
~ Y DIRECTAS U Costos innecesarios
Cuando Activos '
no cum_plen sus PERDIDAS
funciones
requeridas " CARACTER |

(] Costos indirectos
~ TARDIO

Principales etapas del ciclo de vida de los activos en la gestion de activos fisicos

4 \
{\ Preoperacional J < Operacional > < Post operacional >

Planificacion y Construir/Adquirir

Operary Mantener Desmantelamiento

Disefio /Comision y Eliminacion

\
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* Lineamientos ISO 55001 para implementacion progresiva

Beneficios de mantenimiento

DESEMPENO
= Disponibilidad y Confiabilidad
= Tasa de produccion / nivel de servicio
= Calidad

01

RIESGO
= Seguridad y riesgo Ambiental
= (Confianza de los stakeholders

02

COSTOS
= CAPEX
= OPEX

\
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* Lineamientos ISO 55001 para implementacion progresiva
Ciclo de vida de un activo

Planificacion, disefio y
Costo de construccion (CAPEK)

(OPEX)

Costo de operacion Costo de mantenimiento Costo de eliminacion

FLUJO DE CAJA

VIDA DEL ACTIVO (ANOS) ELIMINACION

El mantenimiento afecta el balance de costos, riesgos y desempefio de una organizacion de varias
formas. El mantenimiento efectivo puede resultar en un mejor desempefio financiero a través de mayores
ingresos, menores costos operativos y de capital y una gestion controlada de la depreciacion.

“\
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* Lineamientos ISO 55001 para implementacion progresiva

Evolucidon del mantenimiento

Comportamiento:

Disponibilidad, confiabilidad y Desempefio

—

2da Generacion
Reparar antes de

3ra Generacion
No solo reparar,
también
mejorarlo

4ta Generacion
Innovacion =
Sin fallas

<>

Alineamiento
(Vision compartida)

1ra G y que falle Integracion

ra eneracmr‘: (Cadena de
Reparar después T
de la falla Eliminar defectos operaciones,

Reactivo Planificar precision Diferenciacién
Progl‘amar Rediseﬁal‘ [Desempeﬁﬂ, del
Reparacién Coordinar Centrado en el sistemna)
Centrado en lafalla Centrado en costos  valor Convenios
>

Reaccidén Planificacién Aprendizaje Org. Idear
Reparar averias Evitar averias Disponibilidad Crecimiento

Beneficios:

Heroismo
Horas extra

previsibilidad

Ventaja competitiva

Mejor en su clase

\
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INTRODUCCION )

Hay cinco principios que, sin perjuicio de los requisitos detallados y especificos que se
indican en el marco, son necesarios para lograr y mantener la excelencia en el

mantenimiento y su gestion.

Mejora
continua

Valor del

ciclo de vida Ejecucion

Basado en el Cultura de
riesgoy apoyo
centrado en la
fiabilidad
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Estratificacion de horas aplicables

INTRODUCCION

Clasificacion de tareas: preventivas, predictivas, detectivas, correctivas y redisefios

Horas Calendario (HC)

Horas de
Mantenimiento
(HM)

Horas Disponibles (HD)

Horas Disponibles (HD) Horas de Mantenimiento (HM)

Hora
Hora Mantenimiento Preventiyy Mantenimienio
Correctivo
(HMC)

HoraTrabajada(HT)

v W
. Hora Mantenimiento Preventivo | Hora Mantenimiento Correctiyvo
Hora Trabajada (HT) Hora Ociosa (HO)
(HMC)
c @
g E
o S
HoraTrabajada T w Hora Ociosa Externa Preventive Hora Mantenimiento
Productiva (HTP) | & =2 (HOE) Sistematico Correctivo (HMC)
. (MPs)
T o
o 9
== [=™

N

Hora TrabajadaProductiva Hora Trabajadano
(HTP) Productiva (HTNP)
& Hora
H Y o .2 —
ore. ) Trabajadade
Efectiva E5g= Infra (HTI)
(HEF) =SB = e

La norma 1SO 14224
Mantenimiento Centrado en la
Confiabilidad, Reliability
Centered Maintenance, RCM,;
Proporciona una base solida para
la recopilacion y estructuracion
de los datos de confiabilidad y
mantenimiento para equipos de
instalaciones en industrias de
petroleo, gas natural y
petroquimica, estos datos sirven
para la gestion de los activos
durante su ciclo de vida.
Aclarado en la Norma EN 13306,
7.2

\
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Agrupamiento de horas aplicables al activo - proceso

Clasificacion de tareas: preventivas, predictivas, detectivas, correctivas y redisefios

J
HT HO HMP =
I
L Ll = 5 ]
= S -4
HTP a e 12| £ | & EE
HEF HAO | & | B

La Norma Europea EN 13306 es el estandar de adopcidon obligatoria por los 28 paises que conforman la
Union Europea (UE). Es un documento normativo, que ofrece un “cuadro terminolégico estandarizado de
mantenimiento” con intencion de llegar a un lenguaje comun universal en el tema, elaborado por el Comité
Europeo de Normalizacion en Mantenimiento (CEN/TC 319 Maintenance), el de mayor jerarquia e
integracion internacional en la normalizacion del mantenimiento, y cuya légica de trabajo se basa en los
principios de la normalizacion: consenso, transparencia y coherencia técnica.

4
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INTRODUCCION

Agrupamiento de horas aplicables al activo - proceso

Clasificacion de tareas: preventivas, predictivas, detectivas, correctivas y redisefios

1 Categorias
Mantenimiento

f |

|

1

| | |

1

' 2 a Preventivo \ l 2b Correctivo \
1

1

l 3 aBasadoen la l l 3b l '
condicion Predeterminado 4f Inmediato 4g Diferido
> »_
1

1| |

4 aPruebat 4b Monitoreo de 4c Prueba 4d Reemplazo
Inspeccion condicion periodica programado
>

| | |

4e Servicio
programado

Tipos de mantenimiento
segun la norma EN 13306

| TIPOS DE MANTENIMIENTO SEGUN LA NORMA EN 13306

<+

-

Fuente: Norma ISO 14224:2016, pagina 42

~
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« Estrategia de mantenimiento |

Definir las actividades que garantizaran, de forma mas efectiva, la entrega del desempefio del activo
conforme requerida.

¢, Por qué es necesario definir previamente una estrategia del mantenimiento?

Direccionamiento de las actividades y toma de decisiones

“s.Cambioo

weﬂ” “¢ Cuales puntos

S
“iMercado en alta!

¢Como evitar las paradas?”
\_-_/

“¢ Cuando debo

iCrisis! ¢ Y ahora?”
\_’/
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« Estrategia de mantenimiento

Identificar potenciales metodos de mantenimiento y la viabilidad de implantacion:

Priorizacion de ordenes de trabajo

Identificar potenciales abordajes de mantenimiento para el parque de activos de la Funcion

Mantenimiento

Evaluar viabilidad de los potenciales abordajes identificadas.
No siempre la implantacion de una técnica es opcional. Otros motivos ademas de costo (seguridad,

normas reglamentarias) pueden obligar su implantacion.

Métodos/técnicas/abordajes

Mam /n-\q. .
Predictivo Remocion/Reducgion
w Falla
Inspeccion

Mantenimiento Monitoreo

Periédico On-line

nstalar O\
Wncia
Mam m

perar hasta |

Condicional

Disciplinas

" eisctica

léctrica

T\

ecanica

et

utomacion

4
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* Flujograma de Estrategias de mantenimiento 4

Definir criticidad de los
activos, principales
modos de falla y
consecuencias

Conocer el proceso Conocer los activos de
productivo de la FM y su la FM y su impacto en el
desempeiio requerido desempeiio

Definir estrategia de Definir métodos de Identificar potenciales

disponibilidad de mantenimiento mas métodos de

efectivos para cada mantenimiento y la

FECUrsos activo de la FM viabilidad de implantacion

Registrar planes Ejecutar planes PE| dres
periodicos de periddicos y entrega
mantenimiento en el condicionales de los
sistema informatizado mantenimiento resultados
requeridos
2

élos
resultados
presentan
tendencia
de mejora?

¢El area
Analizar problema y cumple la

proponer solucion estrategia
definida?

Evaluar
oportunidades de

) mejora continua
Revisar

estrategia de
mantenimiento

Evaluar nuevas
entradas
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 [Inventario de mantenimiento

Se realiza el mapeo general de equipos y su
implementa un cronograma para realizar el trabajo
de registro, control y toma de decision.

1ra Etapa
Mina
-
‘ 2do
1ro Jumbos
S ps

Co0

‘ Gestién
operativa
Planeamiento

Inicio
04/04/17

.
>

Inicio
17/04/18

Priorizacion de ordenes de trabajo

Jumbos
2% * 04 Jumbos
f * 04 Jumbos de sostenimiento
* 02 Jumbos de taladros Largos

Scaops

)
i, + 02 Scoops de Servicios
- * 06 Scoops de Produccién
Equipos de Shotcrete
« 02 Lanzadores de concreto
L Sa * 03 Mixer
« 01 Planta de concreto

Bombas
* 08 Bombas sumergibles
* 06 bombas centrifuga

Equipos varios

* 03 Cargadores de Anfo
¢ 02 Minicat y tractor

* 01 Rase Borer

01 Perforadora Diamec

2da Etapa

u’lanta Concentradora

3ro
Auxiliares
mina

LCasa Fuerza y Energia
Q/ehiculos de transporte

>

26/08/18 28/02/19

'
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« Estrategias de mantenimiento - Frecuencias

Priorizacion de ordenes de trabajo

|emis = sL |
iDIA - DI}
{SEMANA SM
{MES MM
{ANO AA
. 'HORA HH
Las frecuencias deben  ser TONELADA T
estructuradas, las cuales deben o lalsfclofefele ] w]
ser alineadas a los planes de SLDI_M2 = [1]2Talsl16] 327 6 | 18]
- SLDI_M3 = 6 i12i24: 48 | 96 | 192 |
mantenimiento de manera SLDI_MS5 = 5110 20 | 40 | 80 | 160
simplificada para Ssu uso en CEMANA
1 1 1 SLSM_M2 = 1 2 4 8 16 32 64 128
sistemas no informatizados e SLsM_M2 E 112 elslae 2 e
informatizados. Los contadores SLSM_MS = 1511072040} 80 | 160
asociados a las estrategias deben MES
ser asignado a cada sistema a S B s maw i S S S
Contl‘0|al‘ SLMM_M5 = 5 10 { 20 | 40 80 160
ANO
SLAA_M2 = 20 4 8
SLAA_M3 E: 6 i 12 24
HORAS
SLHH_M100 100 { 200 ; 400 § 800 : 1600 ;| 3200 | 6400 12800§
SLHH_M125 125§ 250 { 500 {1000; 2000 ; 4000 ; 8000 15000§
SLHH_M150 150 { 300 ;| 600 {1200; 2400 ; 4800 ; 9600 19200§
SLHH_M700 700 {1400; 2800:5600:11200
SLHH_MES0 50 : 500 :1000; 2000

4
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e Criticidad de equipos

CLASIFICACION DE EQUIPOS CRITICOS

—A GRADUACION DE FACTORES DE EVALUACION

MINERA PESOS
- SANTA LUISA
Fecha de revision: 01/03/2021 Revision: V1 100% 10% 5% 5% 10% 30% 15% 15% 10%

123 |*-Ate |1-Ate J1-Alto JT--Afta J1-Ata J1-Alta Ji-Ata |1- Al
SOCIEDAD MINA UNIDAD FLOTA GRUPO | TIPO Egﬁ’lgo DESCRIPCION 1=A [2Medio |2-Medio |2-Medio |2-Medio |2-Medio |2-Media |2-Medio |2-Medio |
v v v v | |- v ~ | 2=E-¥|3-Bajo v |3-Bajd ~ |3-Bajd ~ |3-Bait ~ |3-Bajo| - |3-Bajo| ~ |3-Baio, ~ [3-Bajt ~

" PERU | SANTA LUISA | HUANZALA [CHANCADO PRIMARIO CHAN [EP 064901 |CADENA ALIMENTADORA [ APRON FEEDER) QA1548 1 2 2 2 1 1 1 2 1
¥ PERU | SANTA LUISA | HUANZALA |CHANCADO PRIMARIO CHAN |EP 064701 |CHANCADORA PRIMARIA OTSUKA F54840 1 2 1 1 1 1 2 1 2
¥ PERU | SANTA LUISA | HUANZALA |CHANCADO SECUNDARIO CHAN |EP 064708 |Chancadora secundaria new CH430 1 2 1 1 1 1 2 1 2
" PERU | SANTA LUISA | HUANZALA |CHANCADO TERCIARIO CHAN |EP 064707 |CHANCADORA TERCIARIA SANDVIK 1 2 1 1 1 1 2 1 2
¥ PERU | SANTA LUISA | HUANZALA [MOLIENDA MoLl  |EP 065301 |MOLIND # 01 CONICO OTZUKA C-249 8 X 3 1 3 2 1 1 1 2 1 1
" PERU | SANTA LUISA | HUANZALA [CHANCADO TERCIARIO MoLl  |EP 065302 |MOLIND # 02 CONICO OTZUKA C-249 8 X 3 1 3 2 1 1 1 2 1 1
¥ PERU | SANTA LUISA | HUANZALA [MOLIENDA MoLl  |EP 065303 |MOLIND CILINDRICO FULLER 9.6 X 14 1 3 2 1 1 1 2 1 1
¥ PERU | SANTA LUISA | HUANZALA [MOLIENDA MoLl  |EP 065304 |MOLINO CILINDRICO MARCY § X 11 1 3 2 1 1 1 2 1 1
" PERU | SANTA LUISA | HUANZALA [PLANTA DE CAL MOLl  |EP 065311 |MOLINO DE CAL 4" X §° 1 3 2 1 1 1 2 1 1
" PERU | SANTA LUISA | HUANZALA |MOLIENDA MOLl  |EP 065305 |REMOLIENDA CONICA OTZUKA C249 § X 13 1 3 2 1 1 1 2 1 1
" PERU | SANTA LUISA | HUANZALA |[ESPESADORES ESPE |EP 066401 |ESPESADOR DE CAL SANKY 40 1 2 2 1 1 1 2 2 1
" PERU | SANTA LUISA | HUANZALA |[ESPESADORES ESPE |EP 066402 |ESPESADOR DE PLOMO SANKY DE 50 1 2 1 1 1 1 2 1 1
" PERU | SANTA LUISA | HUANZALA |[ESPESADORES ESPE |EP 066404 |ESPESADOR DE RELAVE 70 1 2 1 1 1 1 2 1 1
¥ PERU | SANTA LUISA | HUANZALA |[ESPESADORES ESPE |EP 066403 |ESPESADOR DE ZINC SANKY DE 70° 1 2 1 1 1 1 2 1 1
¥ PERU | SANTA LUISA | HUANZALA |FILTRADO ZN FILT |EP 066501 |FILTRO CERAMICO CC30 DE ZN 1 1 2 1 2 1 2 2 1
¥ PERU | SANTA LUISA | HUANZALA |FILTRADO PB FILT |EP 066502 |FILTRO CERAMICO CC6 DE PB 1 1 2 1 2 1 2 2 1
" PERU | SANTA LUISA | HUANZALA |FILTRADO PB FILT |EP 066503 |FILTRO CERAMICO CC6 DE PB 1 1 2 1 2 1 2 2 1
" PERU | SANTA LUISA | HUANZALA |FILTRADO PB FILT |EP 066504 |FILTRO PRENSA 1 1 2 1 2 1 2 2 1
" PERU | SANTA LUISA | HUANZALA |BOMBA DE RELAVE BOMB |EP 066901 |BOMBA MARS L-180 N° 1 1 2 1 2 1 1 2 2 1
¥ PERU | SANTA LUISA | HUANZALA |BOMBA DE RELAVE BOMB |EP 066902 |BOMBA MARS L-180 N° 2 1 2 1 2 1 1 2 2 1
" PERU | SANTA LUISA | HUANZALA |BOMBA DE RELAVE BOMB |EP 66904 |BOMBA MARS L-180 N° 4 1 2 1 2 1 1 2 2 1
" PERU | SANTA LUISA | HUANZALA |BOMBA DE RELAVE BOMB |EP 066911 |BOMBA PUTZMEISTER 01 1 2 1 2 1 1 2 2 1
¥ PERU | SANTA LUISA | HUANZALA [FLOTACION ZN SOPL |EP 067421 |SOPLADOR SPENCER 01 1 2 3 3 2 1 1 1 1
¥ PERU | SANTA LUISA | HUANZALA |FILTRO PRENSA SULL  |EP 066302 |COMPRESORA SULLAIR TS-20 # 02 (TIENE TANQUE PULMON) 1 2 2 1 1 1 2 2 1
¥ PERU | SANTA LUISA | HUANZALA [FLOTACION SULL  |EP 066303 |COMPRESORA SULLAIR TS-20 # 01 (TIENE TANQUE PULMON) 1 2 2 1 1 1 2 2 1
v .

Los componentes de los equipos considerados criticos se analizan de acuerdo con el consumo promedio,
plazos de entrega, complejidad de reparacion, plazos de reparacion y si hay recursos alternativos en caso de
rotura. Se clasifican en componentes Vitales, Alta rotacion, Estratégicos y pedidos a necesidad

~
4

/




-

>mentum

e Criticidad de equipos

Priorizacion de ordenes de trabajo

CRITICIDAD DE EQUIPOS E INSTALACIONES

Anexo 2

SEGURIDAD
Riesgos potenciales para las
personas.

Evaluacién en matriz de riesgo
>=100

Evaluacion en matriz de riesgo
entre 25y 99

Evaluacion en matriz de riesgo
<25

MEDIO AMBIENTE

Riesgos potenciales para el medio
ambiente.

Evaluacion en matriz de riesgo
>=100

Evaluacion en matriz de riesgo
entre 25y 99

Evaluacion en matriz de riesgo
<25

CALIDAD

El efecto de la falla del equipo en la
calidad del producto que
procesa/genera.

La falla del equipamiento afecta
mucho la producion, fuera de
especificacion o  afectando
fuertemente la facturacion, en
funcién de la calidad.

La falla del equipamiento varia la
calidad de la produccion del
producto y afectando Ila
facturacién, en funcion de la
calidad.

No tiene efectos sobre La calidad
del producto ni La facturacion.

REGIMEN DE TRABAJO
Régimen de trabajo del
eguipamiento.

El equipamiento es exigido 24
horas por dia.

El equipamiento es utilizado
durante mas de mitad del dia.

Uso ocasional.

PRODUCCION

Efectos de la falla de equipamientos
sobre el proceso productivo.

La falla del equipamiento provoca
interrupcion total del proceso
productivo.

La falla del equipamiento provoca
interrupcion de un sistema o
unidad importante o reduce la
produccion.

Existe equipamiento de reserva o
es mas econémico reparar el
equipamiento después de la falla.

FRECUENCIA
Cantidad de fallas por periodo de
utilizacion (tasa de falla).

Muchas paradas debido a fallas
(més de 8 por mese).

Paradas ocasionales debido a
fallas (mas de 4 por mes).

Paradas poco frecuentes por falla|
(menos de 2 falla por mes).

COSTO
El dinero dedicado a la correccion
de las fallas.

El costo de reparacién es muy
elevado. (costo > us$ 1800)

El tiempo de reparacion y el
costo son elevados. (us$ 700 <
costo < us$ 1800)

El tiempo de reparacion y el
costo no son relevantes. (costo <
us$ 700)

DISPONIBILIDAD

El tiempo que estd detenido el
equipamiento en presencia de una

falla.

El tiempo equipamiento parado
es mayor a 10 horas (T_parado
> 10 hs).

El tiempo equipamiento parado
es de 5 a 9 horas (5
hs<T_parado < 9 hs).

El tiempo equipamiento parado
es menor a 2 horas (T_parado <
2 hs).

~
4
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~

« Evaluacion criticidad modo falla ) g

10 %=, JE ESTRATEGIA DE CRITICIDAD x FALLA TACTICAS A UTILIZAR POR TIPO DE MANTENIMIEN

MINER
SANTA LUISA  coMpoNENTE cRiTiciDAD | MO0O | EsTRATEGIA SISTEMATICO RUTAS PREVENTIVAS RUTAS PREDICTIVAS
13
14 - IR EERE TBae |~ PVUST | - INSP |~ LUBR - ANVR |~ TERM |~ ULTR |- cr
15| o0, DESCRIPCION Mo : Mo : 2-Mdio :MECA\ ELec | insT |mEca] ELec | INsT [mEca] ELec | INsT [mEca] ELec | insT [MEca] Etec | insT [mEcA] ELec [ INsT |MECA] EI
16 T Hio i Donde 1< =X<=2 Donde 1< =X<=4 Donde 1< =X<=4 Donde 1< =X<=3 Donde 1< =X<=3 Donde 1< =X<=3 Donde
17 [ 064901 |CADENA ALIMENTADORA ( APROM FEEDER) QA1645 1 1 Fx [ x T Fx [ x T Fx [ x [ I x Fx [ x [
18 r 064701 |CHANCADORA PRIMARIA OTSUKA FS4840 X X
19 r 064708 |Chancadora secundaria new CH430 X X
20 r 064707 |CHANCADORA TERCIARIA SANDVIK X X
21 r 064801 |CEDAZO # 01 - VIBRATORIO DE ALTA FRECUENCIA YOKA - -
22 | 064802 |CEDAZO # 02 - VIBRATORIO SIMPLICITY 7%14 - -
23 r 065301 |MOLINO # 01 CONICO OTZUKA C-2498X 3 X X
065302 |MOLINO # 02 CONICO OTZUKA C-2498 X 3 X X
065303 |MOLINQ CILINDRICO FULLER 96 X 14 X X
065304 |MOLINO CILINDRICO MARCY 8 X 11 X X
065311  |MOLINQ DE CAL 4" X 87 X X
065305 |REMOLIENDA CONICA OTZUKA C249 8 X 13 X X

066101 |CELDA WENCO ZN RUOGHER N 1
066102 |CELDA WENCO ZN RUOGHER N° 2
066103 |CELDA WENCO ZN RUOGHER N* 3
066104 |CELDA WENCO ZN RUOGHER N° 4
066105 |CELDA WENCO ZN RUOGHER N° &
066106 |CELDA WENCO ZN RUOGHER N° 6
086201 |CELDA WENCO ZN SCAVENGER N° 1
066202 |CELDA WENCO ZN SCAVENGER N° 2
066203 |CELDA WENCO ZN SCAVENGER N° 3
066204 |CELDA WENCO ZN SCAVENGER N° 4
066205 |CELDA WENCO ZN SCAVENGER N° &
066206 |CELDA WENCO ZN SCAVENGER N° 6
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Los activos se clasifican de acuerdo con su impacto en el desempeio del proceso. Para ello, PCM define la criticidad, principales modaqs
de falla y sus consecuencias para cada activo. La participacion de las areas de interfaces podria garantizar una adecuada clasificacign
de la criticidad de todos los activos.

En base a la matriz de Estrategia de Mantenimiento, PCM identifica los potenciales métodos de mantenimiento y la viabilidad de qu
implementacién, analizando, en primer lugar, los posibles abordajes de mantenimiento para el parque de activos de la Funcidn
Mantenimiento. )
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« Matriz de Estrategia de criticidad por falla

Componentes/equipos de esta categoria influencian, a
través del retorno de los resultados de la inspeccion, la
definicion de la realizacion de paradas de

Criticidad del Equipamiento Caracteristicas | planta/i anticipando o postergando esas
. paradas de acuerdo con la condicion de los items
Grado de impacto de la falla del componente en el proceso. monitoreados
A1

Método de Mantenimiento basado en la condicion, realizado en su
mayoria en eventos de paradas de planta o en servicios
Mantenimiento |

1 2 3 especiales

Politica de Demanda planeada con un cruce de informaciones de
Repuestos | inspeccion y programacion de paradas de planta

Componentes de esta categoria establecen los intervalos
PREVISIB LE Caracteristicas | de paradas de planla"eqmpam:eﬂlﬂ
Permite el seguimiento de la Mantenimiento basado en el tiem
- - po, realizado en su
evolucion del modo de falla a A IN 5 P E CC |0 N I N S P ECC I O N RE PARA R B 41| Métodode |mayoria en eventos de parada de planta /equipamiento,
= 5 Mantenimiento | con sustitucion d nent n I riodicidad
través del monitoreo de la (MBC) (MS) (MPQ) | Gefida en el pian snual deparades. |

condlcmn_, SIQUIendO LI Politicade |Demanda planeada de acuerdo con los eventos de
tendencia para la falla. Repuestos | paradas de planta

Componentes de esta categoria determinan, a través del
retorno de Inspeccion, la fecha de realizacion de
Caracteristicas | Preventivas Condicionales de los equipos que no paran
la planta/instalacion.

A2
PROGRAMADO
Mantenimiento basado en la condicién, realizado

Evolucion del deterioro Métodode |5 oiivas Condicionales de los equipos que no paran

constante posibilitando la REPARACION |INSPECCION y S| pana

prevision de la duracion del B |PROGRAMADA | REPARACION REE{;EAR
companente en funcién al (MBT) (MBC) ( )
tiempo, toneladas, distancia
recorrida, etc.

Orientada por la demanda definida en eventos de

& Politicade |inspeccion, de acuerdo con el diagnostico y control y Componentes de equipamientos no criticos, no deben
i Repuestos |seguimiento de la evolucion de la falla funcional demandar demasiado esfuerzo en su mantenimiento,
(reposicion de stock minimo). e debiendo tener como estrategia la Reparacion Post
. | Caracteristicas . :
A Rotura, salvo en situaciones donde aplique una
ALEATORIO Componentes de esta categoria establecen los intervalos B’ sistematica de Inspeccion y Reparacion.
Caracteristicas | de Preventivas Sistematicas de los equipos que no paran o

Evolucion del modo de falla del item
(comportamiento de la evolucidn de la falla potencial)

1o exisie evolucion ocl - ELIMINAR ELIMINAR REPARAR Sp s C'a | yametodode, | varienimiento Post Rotra.
eterioro perceptible, CONDICION CONDICION (M P Q} Mantenimiento Preventivo Sistematico, realizado sin la

imposibilitando la deteccion o Método de |necesidad de parar la planta, predominando las Politicade |Orientada a la adquisicion de piezas para la sustitucion

3 |actividades de verificacion de la situacion de los 4 o
L - . Repuestos | después de la rotura del item de repuesto.
anticipada de falla potencial. Mantenimiento | .. nentes y sustitucion de aquelios que presenten P P P!

| anomalias (Método de Inspeccion y Reparacion)

Politicade |Demanda planeada de acuerdo con los eventos de

Componentes de esta categoria pueden traer
P [
Septeeios revankvas Siemdfices d8 los equipoe inestabilidad (falta de confiabilidad), al proceso productivo
. 1 e | cuando la programacion sistematica de inspeccion y
Referen C | as | Componentes de esta categoria traen Inestabilidad (falta reparacion no fueron suficientes, deben ser estudiadas
|de confiabilidad), al proceso productivo y deben ser| las opciones para eliminar esta condicion.
MBC M t M H t B d I Caracteristicas | estudiadas las opciones para la eliminacion de esta
. a.n enlmlen 0 asa O en a condicion c2 a Mantenimiento/Inspeccion basado en el tiempo, con
Método de P, i
S oz N o sustitucion de componentes basado en la condicion
Con d | Clon C1| Métodode |Mantenimiento orientado para la mejora del proceso y del Mantenimiento (Inspeccion y Reparacion).

Mantenimiento | equipamiento.

MBT: Mantenimiento Basado en Tiempo. QR veco o o ks de ok do meterd ino| politcade | oo nimizar o1 mpacto de. 1ss paracas aa
1 1 1 A+t Repuestos | ¢ uipamiento (reposicion de stock minimo, equipamiento.
MS: Mantenimiento Sistematico. T fewpemeno o : =
\ MPQ: Mantenimiento Post Rotura. -
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» Atencion de fallas por tipo de criticidad

La politica de
mantenimiento de los
equipos se orienta en la
aplicacion de tres
principales caracteristicas
de falla de un componente,
a través de su relacion con
la criticidad del equipo
donde esta instalado. Las
tres principales
caracteristicas de
evolucion de las fallas son:
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- Corresponden a
condiciones de
fallas que
evolucionan de
forma constante
en el tiempo, en
sistemas que
sufren poca
interferencia
por los cambios
del proceso
operativo. Se
puede
establecer con
gran margen de
seguridad la
vida util del
componente.

i

. Corresponden a
condiciones de
fallas que tienen
una clara
tendencia de
evolucion, pero
por condiciones
operativas y de
construccion no

directa con el
observa su

de monitoreo
frecuentes,
sensitivos o por
instrumentos de
medicion.

Fallas previsibles por monitoreo (Previsible):

tienen una relacion
tiempo de uso. Se

evolucioén a través

Priorizacion de ordenes de trabajo
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- corresponden a
condiciones de
la caracteristica
de construccion
de algunos
componentes
gue no
permiten prever
Su ocurrencia,
por no tener
relaciéon con el
tiempo de uso o
por no tener
parametros de
monitoreo que
indiquen su
tendencia a la
falla.
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« Técnicas por disciplinas a aplicar

PONDERACION
ESTRATEGIA

MECA
SISTEMATICO
INST

MECA

RUTAS INST

Priorizacion de ordenes de trabajo

Referencia

Técnicas

ELEC Donde 1< =X<=2 r

MS

Preventivo sistematico

ELEC | Donde 1<=x<=4 CX

MBT

Ruta de Inspeccion

PREVENTIVAS MECA
ELEC Donde 1< =X<=4

INST

MBT

Ruta de Lubricacion

MECA
ELEC Donde 1< =X<=3
INST N
MECA
ELEC Donde 1< =X<=3
INST
MECA
ELEC Donde 1< =X<=3

RUTAS
PREDICTIVAS

MBT

Analisis Vibracional

MBT

Termografia

INST
MECA
ELEC Donde 1< =X<=3

MBT

Ultrasonido

INST

MECA
ELEC Donde 4< X<=6
INST

MECA
ELEC Donde 6<=X
INST

SIN PLAN

ATENCION
FALLA

MBT

Calidad de Energia

MBC

Eliminar condicion de
averia

MPQ

Reparaciones/parada

4
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Priorizacion de ordenes de trabajo

* Ingreso de estrategias de mantenimiento - ERP

Modificar estrategias de mantenimiento: Detalle

SAP Easy Access
IE'|§)| &% Otro men |.E| & | v a | [& crearrol |

Asign:

Modificar estrategias de mantenimiento: Resumen

% & | Entradasnuevas | (D B v B B 3

vEHAER

4

=~ & Favaritos
# ME22M - modificar pedido
MES2M - Modificar SOLPED
1412 - Hojas de ruta -= P ubicacidn técnica -= Modificar
= &3 Mend SAP
[» [J oficing
[ ] Componentes multiaplicaciones
= {7 Logistica
[ [J Gestidn de materiales
[ 3 Comercial
> [J Logistics Execution
[ [J Produccidn
[* [J Produccidn: Procesa
= 71 Mantenimienta
[» [J estidn de objetos técnicos
[> (J Gestidn de mantenimienta
= 2 Mantenimiento planificado
= 3 Planificacian de mantenimiento
[ [J Planes de mantenimiento preventiva
[ [J Planificacidn fechas p.planes mantenimiento preventiva
v 3 Estrateg|as de mantenimiento

@ P12 - Vlsuallzar
2 IP13- Secuencia paguetes
2 IP14 - Referencia de utilizacidn
[ [J SetsCiclos
[> (] Planificacidn de trabajo
[> (7] sistema de infarmacisn
[ [J Sewicia al cliente
[* [J Gestidn de calidad

6o
E f Estructura de didlogo Entradas nuevas (FS)I

< Y Estrategias de mantenin

‘Denommacnon

| (CJPaquetes

[‘AN EQ CONTRATRA

EST_| B1 | Estr Manto_Fiygt_1

EST CG [Estrategia Camion Grua 20 TM
EST HO Estralegna Molino_Denvergx8
ES_ CH3 | Estr Horas de Manno Hp300
E 5600 Estralegla dé mantto Scoop

FLYST BOMBA FLYTG 58HP

:|H0-HP2 [Estr_Horas de Trabajo Hp200

HORAS |CARGADOR FRONTAL

"~ [HORAS2 ‘MOTORES DE PLANTA

~ |Ho_nic MANTI‘O MICRO

HR CARGADOR FRONTAL CAT 966F
HR&S Mantemmmnemo de chancadora
HR_ 250 | CARGADOR FRONTAL CAT 966F

= H_VtNT Estrategia Mantto Ventilador

MOL-B TMantenlmlento preventivo molin

<

Estructura de didlogo Mombre

= SHEstrategias de mantenin| garc o es

EST_MO

Estrategia_molino_Denver Bxf

CaPaquetes Indicador programacién 3 Acti,
Unidad de estrategia M
Horizonte de apertura 98
Factor de decalaje en conclusion retrasada 18
en (%) 10
Fattor de decalaje en conclusidn anticipada 18
&n i ticipada (%) 19 %
Calendario de fabrica
| Estadisticas
Cantidad pagquetes (]
o Utllizacién

1]

18 Cce@ QIR oL DR @8

Modificar paquetes de mantenimiento

D Emadswens DR DR B R

\E§  Posicionar... |

Se numera la secuencia en la que debe
realizarse las frecuencias de la estrategia.

Entrada 1 de 23

EST_M0

Estrategia_Molino_Denvertxd

Actie

“

1Uni,_[Teato ¢

ilo mantenimien Je.

Te|Ofisst

SecusncPaa

 [x.|ero_lpro Y

690K
1500H
2500H
6000H

Man
Mantto 2500
Man

0h
00 n

ot eto>|a]

1
3
tto 5000 h 4

A
2 B |

ot

0

{Estuctura ge gidliogo Nombre
= (JEstrategias de manten | Beneminacion
SPaquetes Indicador programacién
[ [Dutciclo
{
—
n
<
&) Posicionar

Enrada1ded
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Priorizacion de ordenes de trabajo

» Configuracion de puntos de medida — sistemas funcionales

SAP Easy Access
™ | & | & otromena | 5 Z|| v/ a|| 0§ crearral | | Asigna
= & Favoritos ; :
MEZ22M - modificar pedido ] |

MESZM - Modificar SOLPED
1412 - Hojas de ruta -= Poubicacion téchica -= Modificar

= =] Meni SAP
[ (] Oficina

[ [ Componentes multiaplicaciones
= Y Logistica
[ (] Gestion de materiales
[ ] comercial
[* [J Logistics Execution
[» (] Produccidn
[» [J Produccidn: Proceso
= &Y Mantenimiento
= Y Gestidn de objetos técnicos
(3 Unicacidn técnica
3 Equipo
(T Instalacidn
3 Control configuracidn
7 Mameras de serie
3 material
(7 Lista de materiales
=3 Entorno

] = v w7 v e

[

L R

[ Clases

[J Documentos

(] Puestos de trabajo

] Medios auxfabric.

(] Configuracidn de variantes
[J Sericio de modificaciones

2 IPMD - Permisos

< & Puntos de medida

2 K01 - Crear

© K02 - Modificar

@ IK03 - Visualizar
b (3 Tratamiento de lista
P (7 Puntos med.p.objeto

2 CT04 - Gestidn de caracteristicas
P (3 Lstentradas val.medida

» |

L=

Caracteristica CONTADOR_HRS_MOL INO_DENVER_8X8 ZENER
N maodif,
Valido de 07.12.2007 alidez |

Datbasic. | Denomin. | WVal. | Datos adic. | Resticciones |

Datos basicos

Denominacién CONTADOR_HRS_MOL_DENVER_S.. | 2
Grupo caract. & -
Status 1 liberado ]
Gr.autoriz.
Definiciones formato Yaloracion
' Tipo de datos NUM Formato numérico & @ De un valor
De varios val.
Ctd.posiciones b
neDecimal. 2 [[]valores interv.permit.
Unidad h [_1Val negativas permit.
[ Restringible
Mascara edicion . Punta de medida
Posicidn medida
WVisualiz.exp 0 Sin representacion de exponent_ & || Entrada necesaria Denominacion

Uhicac técnica
Denaminacidn

120 Tipo M Punto de medida general
PUNTO_MED_MOLEXE
Punto de Medida del Molino Denver 8x8 @

HPE-ARE-ARC-PL-02-002
MOLING DEMYER 8x8

Datos generales
Caracteristica
Unidad caract.

Se Ingresa Ia méscara donde se Decimales

Grupo cddigos

define la unidad que sera mediada y Conuris

Grupo autoriz.

CONTADOR_MOLINOSYE Contar_Horas_Molino_8x8
h Hora Pto-medida es cont.
2 Exp.coma flat.

GEWMERAL  Tipos de falla

IOS puntos de medlda como Seré Transt/altdedid  [v] prevista Transtvaledid =]
configurado el valor a ingresar y el [eabs secoriasa
. 1 ContadoriarcDes 9999.99 h [ contar retrocede
promedlo de trabajo Actividad anual 810000
Texto

4
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Priorizacion de ordenes de trabajo

« Configuracion de planes de mantenimiento

A HICAa SRR Dh4L

SAP Easy Access
= | & | %Gtmrnanﬁm &

| [& Crearrol

(3 Favoritos
= & Mend SAP
b O oficina
[» [J Componentes multiaplicaciones
2 & Logistica
(3 Gestidn de materiales
(3 Comercial
3 Intercambios
[ Logistics Execution
] Reaprovisionamiento offshore
37 Produccidn
3 Crédito y produccion (E&F)
(3 Produceion: Proceso
=1 Mantenimiento
[ [J Gestidn de objetos técnicos
[» [] Gestidn de mantenimiento
< f Mantenimiento planificado
* {3 Planificacion de mantenimienta
> [J Planes de mantenimianto preventivo
=@ {33 Planificacidn fechas p.planes mantenimientc
2 P10 - Programar
1) IP30 - Supenvisidn plazos|
& IBIPA- Log de programacion

i M Pacuman araarsrmaciin mamanimlants

L~~~ v~

Tu s

Plan mant.prev. 200086611

B= Cab.plan mant.

Ciclos plan de mantenimiento 01.06.2006

COMBUSTIBLE AMUAL SCOOPS 1300 YAU .

Determinacion fecha Caontrol de orden de entrega Indicador de programacidn
Factdec.conclusidn retr. 19 % Horizonte aperura 98 % @ Tiermpo

Tolerantcia (+) 1o % Intervalo de tama 365 Dia () Tmpo.seqin dia fijado
Factdec.conclanticipada 1 % [w] Suleto a conclusidn ) Tmpo., calend fabrica [:}§
Tolerancia i-) 10 %

Factar de dilatacidn 1.00 Inicio programacion

Calendario de fabrica Inicio de ciclo 14,12 2008

Fararm.programacidn plan mantenirmiento k Datos adicionale...l

[COMBUZ [DIESEL MENSUAL EQUIPOPESADO ~ MON W8
COMBUS COMBUSTIBLE DIESELMENSUAL B 3 MON
HORA1 EQUIPO PESADO MINA_200

3
HORAS EQUIPO PESADO MINA_125 3 HRA
HORAS2 MANTENIMIENTO EQ.PESADO 125 3 HRA
LUBBOL LUSRICANTES BOLMA 2 MON W8
LUBRIC LUBRICANTES EQUIPO PESADOD 2 MON WB
MENSUA MANTENIMIENTO MENSUAL MON WS

rorwr T ——— - ———————

| &= Cab.pian mant

-2

Ciclos plan de mantenimiento 0505 2006 | Parkim programacion plan mantenimients | Datos adicionate. | L+]>[2]

(= Clase de orden (1) 12 Enlradas enconiradas NN

GHE CONTADOR MOTOR SCOOP 1300 N 01

» Resticcionss [Cicio [Unidad | Texo cicio mantenimeento Offset

> | : ‘
viE@el (e 1 |
€L |Denominacion | ab ]

0
| | i

PMD1 IEmergante Falla

PWO2 Emergente a Planificar

Posicibn | Lista objeso on | E
P03 Preventiva

_ Posicidn PM PLAN DE MANTENIMIENTO SCOOP DI |
FMO4 Predictivo @ Dl ]
FMO5 Reparacion de Equipo [ Ojeto de referencia &
FMOE Cambio de equipo Eegﬂn Plan Ubdcacion téen GL-P-QU-YAU-NI-01 SCOOP EJC 1300 N° 01
PMOT Lubricants w0
Conjunto
PMOE Combustible
FMOS Ordenes para Atencion Provecios [ Datos de plancacion
= 92 69
SMD1 Orden de senvicio e ek 182 | Youkyacy Grupo planit 3 MINA
. . Clase deorden  PMO3  Preventvo Clase actividad PM INS  Inspeccidn
SM02 Orden de senvicio (con ingresas) R EE Y s e
SMO3 Semndtio de reparacién Prioridad ¢ Hocmad b Norma de tiquidasion (D]
Documento venta !

6n | Ciclos posicidn 05.05 2008

*
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* Proyeccion de Ordenes por estrategia

Sisterna Avuda

& B9 H e SHE OTLOan BE

Secuencia paquetes

Back @44 Fechas anteriores M Ofras fechas

Estrategia: EST_MO Estratedia_Molino_Denwerdxd
Pg Denominacidn
H : 100 1500
T +
1 Mantto GOQ h A !
2 Mantto 1508 h B

3 Mantto 25008 h
4 Mantto GROO h

La proyeccion de la estrategia simula como se comportara sistematicamente la
proyeccion por tipo de mantenimiento configurado segun su jerarquia, este paso nos
sirve para realizar las proyecciones en el ERP.
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Metodologia planificacion semanal y mensual

La metodologia para la planificacion de mantenimiento semanal y mensual se basa en un ciclo continuo
de Identificar, Planificar, Programar y Ejecutar, utilizando un inventario de activos, priorizando criticidad,
definiendo tareas especificas con sus frecuencias (horas de uso, dias, etc.), asignando responsables vy
recursos, y documentando todo en un sistema (como un software CMMS/GMAQ) para luego analizar y
mejorar constantemente, integrando rutinas diarias, tareas programadas y paradas mayores.

F @
it

Los Ciclos PDCA y SDCA

Tiempo

PDCA - MEJORAS

Plan (planear Mejoras)

Do ( Ejecutar Mejoras)

Check (Verificar resultados de
mejora)

Action (Actuar para
estandarizar o reprogramar

SDCA - RUTINA

Standardize  (conocer o
estandarizar)

Do (Ejecutar o trabajar de
acuerdo al estandar

Check (Verificar o trabajar
en relacion al estandar)
Action (Actuar para mejorar
y estandarizar su uso)

Identificacidon

y Evaluacion

* Inventario de Activos: Crear una lista
detallada de todos los equipos.

* Priorizacion (Criticidad): Clasificar
equipos (A, B, C) segun su impacto en
la produccién para enfocar esfuerzos.

* Recopilar Informacion: Obtener
recomendaciones del fabricante y el
historial de fallas.

« Definir Objetivos SMART:
Establecer metas claras y
medibles.

* Describir Tareas: Crear

PI an | f| cac | é n procediré\ie_ntos detql!ados
y Definicion  [Reisriimsis
de Tareas

reemplazo).
« Establecer Frecuencias:

mensual, horas de uso) se
debe hacer cada tarea.

Programacio

ny
Asignacion

Determinar cuando (semanal,

* Crear Calendario: Usar un

cronograma base (semanal, mensual,
anual).

» Asignar Responsabilidades: Definir

quién ejecuta y quién supervisa.

» Gestionar Recursos: Considerar

mano de obra, herramientas, repuestos
y presupuesto.

» Software CMMS/GMAOQ: Utilizar

sistemas para automatizar la
programacion y el seguimiento.

4
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Control de la Rutina
Objetivo
Este subproceso tiene como objetivo monitorear las
actividades de rutina del mantenimiento por medio
de informes y de indicadores, de modo que verifique
la tendencia de cumplimiento de Ilas metas
establecidas (incluyendo metas de salud, seguridad y
medio ambiente, produccion, productividad, etc) y la
existencia de desvios, generando acciones de

correccion.

Metodologia planificacion semanal y mensual

4

Esta rutina ocurre en paralelo
a los otros subprocesos,
acompafnando las actividades

de mantenimiento.

Monitoreoy
Control




-

xCmentum Metodologia planificaciéon semanal y mensual

~

Control de la Rutina <4

Motivacion

¢, Por qué es necesario implantar el Control de la Rutina?

Caso: Temporada de Lluvias

En 2011, nuevamente

Tras las torrenciales lluvias ocurrieron varios desastres
en 2010, los gobiernos Alo largo del periodo entre por causa de las lluvias en
provinciales y federal se lluvias, a pesar de las varias provincias brasileias.
unieron y destinaron un gran reuniones convocadas para Los fondos no fueron bien
volumen de fondos tratar el asunto, poco, aplicados y el objetivo de
financieros para evitar efectivamente, fue hecho. actuar preventivamente en
nuevas tragedias en 2011. las areas de riesgo no fue
alcanzado.
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Control de la Rutina 2 2
Motivacion
¢, Por qué es necesario implantar el Control de la Rutina?

Caso: Temporada de Lluvias

¢, Hubo control de la ejecucion de este proyecto?

¢, Fue posible percibir con anticipacion que los objetivos no serian alcanzados?

¢ Alguna accién podria ser tomada para garantizar el cumplimiento de los objetivos de este

proyecto?
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Control de la Rutina

Motivacion

Metodologia planificacion semanal y mensual

¢,Por que es necesario implantar el Control de la Rutina?

Caso: Copa del Mundo 2014

2011: Ministro de Deporte
afirmando que todo esta
bajo control y que las obras
para la Copa 2014 seran
entregadas en plazo...

2012: Ministro de Deportes
continua afirmando que todo
esta bajo control y que las
obras seran entregadas en
plazo... Pero podemos
acompanfar en los periédicos
atrasos en diversos
estadios. ¢ Sera que en el
2013 van a acelerar el
proceso?

¢, COmo estaran los estadios
para los juegos en el 20147?
¢ Sera que todos los
estadios estaran listos?

~
4
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Control de la Rutina
Motivacion
¢,Por que es necesario implantar el Control de la Rutina?
Caso: Copa del Mundo 2014

S Bra
La palabra z@ﬁ-
clave es

| silp =
- .,
agilidad! KRG ewm o

¢, Hubo control de la Ejecucion de este Proyecto?

¢, Fue posible percibir con anticipacion que los objetivos no serian alcanzados?

¢, Alguna accién podria ser tomada para garantizar el incumplimiento de los objetivos de este

proyecto?

V'S



http://www.google.com.br/imgres?imgurl=http://www.depositonaweb.com.br/wp-content/uploads/2011/07/copa-2014.jpg&imgrefurl=http://www.depositonaweb.com.br/16293/confirmado-a-abertura-da-copa-2014-sera-em-sao-paulo/&usg=__sRQNsD1o1iQ6lLFURCfjO7sRU4g=&h=601&w=1087&sz=62&hl=pt-BR&start=2&zoom=1&tbnid=MlxLjk-gh62w3M:&tbnh=83&tbnw=150&ei=CWZPT-2pDs3qtgfFxr3ADQ&prev=/search?q=copa+2014&um=1&hl=pt-BR&sa=N&gbv=2&tbm=isch&um=1&itbs=1

-

>mentum

Control de la Rutina

Motivacion

¢, Por qué es necesario implantar el Control de la Rutina?

Caso: Reprobacion en el colegio

Se inicia el ano escolary
padres e hijos estan
animados y optimistas.

Con el avanzo del afo, los
resultados escolares del hijo
dejan a desear, pero los
padres, una vez que no
estan acompafando el
desempeifio de su hijo y por
pensaren que todo este bajo
control, no se preocupan con
ese tema.

~
4

Metodologia planificacion semanal y mensual

Al final del afno escolar, para
sorpresa de los padres, el
hijo es reprobado....
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Control de la Rutina ) g

Motivacion - ]
¢, Por qué es necesario implantar el Control de la Rutina?

Caso: Reprobacion en el colegio

¢,Hubo control de la Ejecucién de este Proyecto?

¢, Fue posible percibir con anticipacion que los objetivos no serian alcanzados?

¢ Alguna accion podria ser tomada para garantizar el cumplimiento de los objetivos de este

proyecto?
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Control de la Rutina <

Flujograma

Establecer rutina 'y

herramientas.

Definir acciones
para la mejora de — “—
los resultados.




-

-

mCmentum Metodologia planificacion semanal y mensual

Control de la Rutina

Motivacion

v" Establecer de rutina y herramientas para control de las actividades de la rutina de mantenimiento.

=l drea de manienimiento debe defin cLales

indicadores pueden soportar la gestion de los

Reunioes

Preventiva

Gerente Geral
Gerente de Area
Supervisor
Supervisor
Corretiva
Supervisor Prev.
e Corretiva
Supervisor
Borracharia
Supervisor
Lubrificagéo

resultados de su area, definiendo también cual

Reunido Codigo

es la frecuencia de analisis de esos indicadores

Reunio de Boa Jomada | RBJ Di#ria | Diaria | Didane | Didna | Dignz | Digna | Diéna

y los participantes minimos involucrados en

Raurido da
Produtivdade

estos analisis. Reurido de Sobreaviso | RSA | Semenal | Semanal | Semanal | Semanal | Semenal | Semanal | Semenal

RPD | Semanal | Semanal | Semanal | Semanal | Semanal | Semanal | Semanal

Ejemplo de agenda de reunion

4
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Control de la Rutina

Motivacion

Metodologia planificacion semanal y mensual

v" Establecer de rutina y herramientas para control de las actividades de la rutina de
mantenimiento.

BACKLOG
Turma HH PL HH HH Dis | BACKLOG| META
CSG-AMPAPOS 2 4
CSG-AMTPIO1 0;
CSG-IMPMEO1 141 1
7 - CSG-IMPME02 157 1
El area debe poseer herramientas y |l
CSG-IMPMEO4 93 1
CSG-IMPMEQS 289 1
CSG-IPPELOL 338 2
. Py CSG-IPPEL02 94 1
CSG-MCPELO1 4
controles que permitan el analisis :
CSG-MCPMEQ1 [3
CSG-MCPME02 6
CSG-MCPMEO3 48 6 (]
E E CSG-MCPMEQ4 6 (=]
detallado de los indicadores y de SR
CSG-MMPEEO4 1571 16 128 U
CSG-MMPINO7 401 6
CSG-MMPMEO3 6600 43 344 =
, . CSG-MMPMEO4 | 2012 31 248 >
otros items relevantes a la rutina de e e L2
CSG-MMPPP04 2
CSG-MMTELO1 0 1}
C G_MMTELO3 O D
CSG-MMTEL04 222 0;
5 3 CSG-MMTMEOS 2426 0
mantenimiento Sowms S o
CSG-MMTPS05 25 0
CSG-MMTTLO1 0
CSG-MMTVU02 2671 12
CSG-MPPLBO1 557 4
CSG-MPPLB04 308 4
CSG-MPPLB05 203 3
CSG-MPTEMO1 30 0;

CSG-MPTEMO1
CSG-IMPME02
CSG-IMPMEO4

CSG-IPPELOL

CSG-MCPMEO3
CSG-MPPLB05

CSG-MCPMEO1
CSG-MCPELO3

CSG-MMTMEO5

CSG-MMPMEO3
CSG-MCPELO1

CSG-MCPME02
CSG-MMPINO7

CSG-IPPEL02
CSG-IMPMEO1
CSG-MCPELO4
CSG-IMPMEO5

CSG-MMTPS04

CSG-MMPMEO4
CSG-IMPMEO3
CSG-MPPLB01

CSG-MMTVU02

CSG-MMTELO1

CSG-MCPME04
CSG-MPPLB04

CSG-MMPMEO5

CSG-MMPEE04
CSG-MCPEL02

01/12/2011
01/12/2011
01/12/2011
01/12/2011
01/12/2011
01/12/2011
01/12/2011
01/12/2011
01/12/2011
01/12/2011
01/12/2011
01/12/2011
01/12/2011
01/12/2011
01/12/2011
01/12/2011
01/12/2011
01/12/2011
01/12/2011
01/12/2011
01/12/2011
01/12/2011
01/12/2011
01/12/2011
01/12/2011
01/12/2011
01/12/2011
01/12/2011

PEOS

RR OSiAB ERTAS
122 61

373
225
446
64
89
69
46
17
146
23
51
40
214
149
63
233
3
91
122
326
5

1
50
102
108
114
12

630
278
574
63
143
66
45
18
236
35
50
72
299
183
63
451
2
115
178
505
4

0
49
120
210
191
17

200%)
59%)
81%)
78%)

102%]

%)

105%

102%
94%)
62%)
66%)

102%]

100%
72%)
81%j

100%
52%)

150%
79%)
69%)
65%)

125%

100%

102%
85%)
51%)
60%]
71%)|

TURMA PERIODO | OS_ENCE

%06

'
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Control de la Rutina
Flujograma

Metodologia planificacion semanal y mensual

Analizar datos e

informaciones.

V'S
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mimentum
Control de la Rutina

Descripcion de las etapas

Metodologia planificacion semanal y mensual

v Analizar datos y informaciones de la rutina de mantenimiento

El andlisis de los indicadores de la rutina,
cuando ocurrida en la frecuencia adecuada,
debe proveer al area la posibilidad de
vislumbrar la tendencia de evolucién de los
resultados, permitiendo actuar en tiempo Uutil
caso la tendencia sea de desvio con relacion

al resultado deseado.

fev!1 out!!  novt!
G2 | 65t B525 | 6550 ABH B30 | 8480 B35 | 4T B4fd | 48t 8492
7800  T6% | 7660 | T6YY | T3 | 7242 | T2t | 7581 7586 | 7420 T2 | TSH 7476
6760  T25 | T064 | 6643 | 6973 | &T71 G481 | 8R6¢  GMG0 | 74N 69,02
6150 64T | G877 | &T2r | 6782 | GGG 6656 | 8501 &% | 8000 65,75
NS | B | WM B2 BB U NN NN B2 U U4
3R |26 a 30 | 2 34 4 288 | 3¥ in
IT% | 753 1893 | 15906 | 9666 1777 | 875 1893 | A0 1966 | 1363 100
&74 3N | 38 | &9 | 360 | 3N 412 | £12 42 | 4n i
183 | 1278 | 1317 | 1548 | 1302 | 1542 1130 | 1130 1061 | 1169 e
685 A6 | 865 | 682 | S0 | ST 43 4% 00 | 512 5m
3192 | 3245 | 3398 | 66 413t | AN g8 | 14 50 | 4208 3046
1572 1280 | 1274 | M 237 | 168 MW | M 74T | 1916 w0
B63¢ 9196 8696 8931 GO 9208 GRS A1 G021 | % 83

Parcelas
DF TRANSPORTE 8293
DF CARREGAMENTO 743
OF . PERFURAGAD  £5.29
DF - INFRA (23]

ITEF . TRANSPORTE 26,00
MTTR- TRANSPORTE 400
MTBF - CARREGAMENTO 14,00
MTTR . CARREGAMENTO 5.0
WTEF - PERFURACAD 1200
MTTR . PERFURACAO 7.0
WTBF.INFRA 2100
WTTR.INFRA  17.00
SERVICE ACCURACY 85,00

” e A S 2 ™ B e

1M 340 ¥4
MO 90.00 8405 9897 | Q37 91 G679 5B0  MAN | MM Wl | MM 8580
e 7500 8300 6513 | Batd | G773 | GBO0 | &TT9 R4 80 B | 8812 %4
NSV 2,00 492 308 | S8 | 36 363 4 360  3W  Sa | MW it

B275 G071 | 6162  &MM2  B5td MM TRTE 614 8160 | B 8293
49 | 9443 980T | 9393 | WTER 9568 | GATO G621 9147 9T | AN %08
7183  Go% | 74f5 | 8213 6255 | G056 MO | 7A09 My | 8310 74
4N T | T3 8058 TREt | T804 a0 T4 M50 | TG 7634
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Control de la Rutina +

Descripcion de las etapas

v Analizar datos y informaciones de la rutina de mantenimiento.

Andlisis de las ejecuciones recientes de mantenimiento

Andlisis de los mantenimientos programados para el horizonte corriente
Analisis de los horizontes futuros de mantenimiento 4
A I— I M-1
A PLAN ANUAL DE 52 SEMANAS PLANTA CONCENTRADORA D'l S-l
S52

S1 s2 s3 s4 S5

AA1 PLAN SEMANAL DE PLANTA CONCENTRADORA I D

S-1 S+0 S+1

A.1.1 PLAN DIARIO DE PLANTA CONCENTRADORA

d-1d+0 d+1 D=Dia
I4-¢-> I S=Semana
' M=Mes




-

-

mimentum Metodologia planificacién semanal y mensual h

Control de la Rutina +

Descripcion de las etapas

v Analizar datos y informaciones de la rutina de mantenimiento.

Analisis del cumplimiento de los
acuerdos entre las interfaces — ese
analisis hara posible la verificacion de
dificultades encontradas en los procesos

de la rutina de mantenimiento en caso

de posibles incumplimientos entre las

interfaces involucradas.
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Control de la Rutina

Descripcion de las etapas

v Analizar datos y informaciones de la rutina de mantenimiento.

Analisis de la cartera de servicios de
mantenimiento — ese analisis hace posible que
el area acomparie sistematicamente la

evolucion de sus demandas de mantenimiento

pendientes. La buena gestion de este item

hara que ese volumen de servicios pendientes

sea administrable y saludable ante la

estructura de mantenimiento existente

Metodologia planificacion semanal y mensual

4
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Control de la Rutina

Descripcion de las etapas

v Analizar datos y informaciones de la rutina de mantenimiento.

Metodologia planificacion semanal y mensual

Ordern de Servi (o Dt en ¢he AMiw PO Be Servigo |t falawsdo Im
- .I - .I v »
2011-3724424% JSUBSTITIOAN FILTROS OO RERMITADOS 25018R02 23018R02 ¥ ASPRO G 2/07/11 3
2011-22493912 |SUBSTITLER FILTROS DO REBRITADDR 23018R0L 23018R0L SA AGPLAN 0€/05/11 16:42
1011-23991515 COMPLETAR NVEL DE QLEQ ISOILANTE DD EXTRATOR OF SUCATA 230150 A0RDG 0811 152
1011.28115561 |REQUISICAD DF DILED PARA O SERRITADOR 73910567 54 FRELFRY 11/18/31 32112
1 nIs4 PGAGOSTO 0L VERIFCAR MIVELDEOUID T AMOUTOR \ L A IMAND /] 11 183
- . +
JR1129526883 JCOUETAMROUO DO NERNTADOR 23010801 (60 DIAS d3018NRC W IMAND 10/23711 1012
. +
1-25327536  [PUANG DE LUSRIFICACAD (07 DIAS 0S1Mm e EMAND 10/14/11 2111
129336008 JINSTACACAD D€ XIT CONEXAD NOS RINITADOA S JADIBNC (LN AOMATE 11 3212
4 4
1-29538359) INSTACALAD DE X IT CONEXAD NOS SRR TADOSES 2A0IBN02 WA AOMATE 107140711 108
‘
J011.2S574616 |REQUISICAD DE OLED PARA AERITAGEM sS4 AEMATE 1115711 1804
129978754 PO DEROTADECOLITA DL OLIO COM ANAUSE Df QIO LUBR IC AN M RO G 17/14711 0%5:24
JOL1301R021Y  JLUSRIFICACAD GRTADOS JOSISRC Ll EMAND 18713711 1156
01] 18023 ARITADO® Y051 8RL L2 EMAND 18711711 1158
i011-30180272 O SRITADO= 20518R01 e oL 18/11/11 11:56
. ‘
2011.38470607 QUISICAD DE DLED E GRAXKA PARA A REBRITAGEM 4 AGMATE 12/11/11 13:.01
. +
2011-3058778( ** FPS/OUTUSRO-2011 SUBSTITLRR SILTRODS DO SISTEMA 20518R01 SA CONCL 23711711 179:03
S R R R R R R R R R N R R R BRI e - + - 4— —
1- 30589028 [PS/DETEMBARD 2011 SUSSTITUIR OLED DOS REDUTORES DAS BOMBAS DE LUSRIFICACAD JOS18R0 A AGPLAN 311711 0

Ejemplo de Control de Cartera de Servicios

4
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Control de la Rutina +

Descripcion de las etapas

v Analizar datos y informaciones de la rutina de mantenimiento.

/

Analisis de otros datos técnicos — existen otras

informaciones técnicas cuyo acompafnamiento es
El area debe definir

control de otros

relevante para garantizar la marcha de las v/
actividades de mantenimiento como un todo, \(

contemplando principalmente, la seguridad parametros técnicos |
operacional y la salud del activo. Se destacan: control conforme la necesidad }

de supresiones temporarias de protecciones; control

: : _ _ de acompafiamiento. |
de la ejecucion con relaciéon a las capacidades |

nominales de los activos .
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Metodologia planificacion semanal y mensual

Analizar
problemas y

proponer
soluciones.

V'S
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Descripcion de las etapas

v" Analizar los problemas y proponer soluciones

Ante los analisis de posibles desvios, el area debe
realizar un tratamiento de desvios para retomar el
alcance de los resultados esperados. Las
herramientas a ser utilizadas para esto deben ser
determinadas por el usuario, de acuerdo con la
complejidad del tratamiento a ser realizado. Las

herramientas deben permitir la identificacién de las

causas posibles para posterior definicion de las

acciones

Metodologia planificacion semanal y mensual

Material

4

7

Objetivo

Método

Mio de obra

CAUSAS

Diagr ama de Causa-e-Efefto de Ishikawa

e —

i EFEITO
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Control de |la Rutina +
Flujograma

Definir acciones
para la mejora de — -
los resultados.
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Control de |la Rutina

Descripcion de las etapas

4

v" Definicion de acciones para mejora de los resultados de los subprocesos de mantenimiento

A partir de las ocurrencias analizadas en el
subproceso de Control de la Rutina, diversas
posibilidades de mejora en otros subprocesos

pueden ser consideradas.

De esa forma, sucede la retroalimentacion

continua de todo el modelo de Implantacion

del VPS Mantenimiento.
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Control de la Rutina

Descripcion de las etapas

Establecer rutina y
herramientas.

Definir acciones
para la mejora de
los resultados.

Metodologia planificacion semanal y mensual

Analizar datos e
informaciones.

Analizar
problemas y
proponer
soluciones.

V'S
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momentum Gestion del cumplimiento del plan y reprogramaciones

Planificacion a Medio Plazo +

Motivacion

¢ Planificacion es importante?
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mcmentum Gestién del cumplimiento del plan y reprogramaciones
Planificacion a Medio Plazo +

Motivacion

Cuando alineado a la estrategia de
mantenimiento y al plan de produccion, la
planificacion a medio plazo permite visualizar
los mantenimientos previstos dentro de un
horizonte de tiempo preestablecido,

viabilizando, en tiempo atil, el
dimensionamiento 'y movilizacion de los
recursos necesarios para la ejecucion de los
servicios, tales como: mano de obra (propia y
de terceros); herramientas Yy recursos
especiales; materiales; presupuesto, etc.
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Planificacion a Medio Plazo

Motivacion

La correcta planificacion de
actividades proporciona ganancia
de tiempo, reduccion de costos y

aumento de la calidad en la

realizacion de cualquier tarea,
ademas de disminuir la oportunidad
de retrabajos.

Gestion del cumplimiento del plan y reprogramaciones

4
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Gestion del cumplimiento del plan y reprogramaciones
Planificacion a Medio Plazo +
Motivacion

¢,Por qué es necesario implantar la Planificacion a Medio Plazo?

Caso: Planificacion de Produccion x Planificacion de Mantenimiento

_ El mantenimiento fue
Un mantenimiento : : Resultado: desgaste de
e realizado, pero diversos :
relevante fue planificado . ) la imagen con los
) pedidos de clientes : .
por el area de clientes y ociosidad del
_ : fueran retrasados o :
mantenimiento sin parque de activos en
: cancelados por
contemplar las premisas

. L periodos del afio donde
del plan de produccion. md'Spg?éZ'ﬂgﬁd para la demanda era menor.
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mcmentum Gestion del cumplimiento del plan y reprogramaciones

Planificacion a Medio Plazo +

Motivacion

¢ Por qué es necesario implantar la Planificacion a Medio Plazo?

Case: Planificacion de Produccion x Planificacion de Mantenimiento

¢, Qué faltd para que ese mantenimiento no
interfiriera en los objetivos del area?




-

X>mentum Gestion del cumplimiento del plan y reprogramaciones

Planificacion a Medio Plazo
Motivacion
¢,Por qué es necesario implantar la Planificacion a Medio Plazo?

Caso: Planificacion a Medio Plazo x Plan Director

Resultado: aumento de

. : horas extras en los equipos
La planificacion a medio

; Mantenimientos estan de mantenimiento; limite del
plazo, asi como el : : : L o
siendo realizados dislocando presupuesto, indisponibilidad
presupuesto, fueron _ ;
: : recursos de mantenimiento de items de repuesto para
realizados sin contemplar las ) e
: previstos para otros no los mantenimientos,
entradas del Plan Director y )
: contemplados (“operacion aumento del Backlog, stress
de la Estrategia de ) L, , : :
. contra incendios”). en las areas de interfaz;
Mantenimiento. - :
pérdida de la confianza de
los clientes.

~
4
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mcmentum Gestion del cumplimiento del plan y reprogramaciones

Planificacion a Medio Plazo +

Motivacion

¢,Por qué es necesario implantar la Planificacion a Medio Plazo?

Caso: Planificacion a Medio Plazo x Plan Director

¢,Quiénes son los mayores afectados en una situacion como esa?
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Planificacion a Medio

Flujograma

Z0

Proyectar la

Estrategia de ejecucion de las
Mantenimiento actividades
sistematicas

Gestion del cumplimiento del plan y reprogramaciones

A

*
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Planificacion a Medio Plazo

Descripcion de las etapas

Gestion del cumplimiento del plan y reprogramaciones

v Proyectar la ejecucion de las actividades de mantenimiento sistematicas

La ejecucion de todas las
actividades de
mantenimiento sistematicas
deben ser desdobladas de la

Estrategia de Mantenimiento
y proyectadas en un
horizonte a mediano plazo.

7a

/ LosS recursos necesarios
para la ejecucion de las
actividades de
mantenimiento, tales }
como: mano de obra,
materiales, herramientas
especiales, entre otros,
también deben ser |
dimensionados

4




o

mcmentum Gestion del cumplimiento del plan y reprogramaciones

Planificacion a Medio Plazo

Flujograma

Proyectar la
ejecucion de las

.............. » )
actividades no
sistematicas
0 RSN -
A
S
— <

*
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Planificacion a Medio Plazo

Descripcion de las etapas

Gestion del cumplimiento del plan y reprogramaciones

v Proyectar la ejecucion de las actividades de mantenimiento no sistematicas

La ejecucion de todas las
actividades de mantenimiento

no sistematicas deben ser
proyectadas en un horizonte a
medio plazo.

7a

Ejemplos de

Mantenimientos

\< No Sistematicos:

Mantenimientos

Relevantes, |

Modificaciones,

Condicionales de |
gran impacto,

entre otros. |

4
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Planificacion a Medio Plazo :
Flujograma
Proyectar la
ejecucion de
adecuaciones de
.............. > S salud y sequridad,
medio ambiente y
requisitos legales
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mdcmentum Gestion del cumplimiento del plan y reprogramaciones

Planificacion a Medio Plazo
Descripcion de las etapas

v Proyectar la ejecucion de las actividades de adecuaciones de salud y seguridad, medio
ambiente y requisitos legales.

Las demandas de actividades
referentes a las adecuaciones
de salud y seguridad, medio \f

Por tanto, se debe
observar cuales
actividades
impactan en activos |
o instalaciones bajo |

ambiente y requisitos legales
deben ser proyectadas en un
horizonte a medio plazo la responsabilidad |
(minimo anual) de la Funcién

%

4




mimentum
Planificacion
Flujograma

o

Gestion del cumplimiento del plan y reprogramaciones

a Medio Plazo

A

Acordar las
premisas para el

cumplimiento con
las interfaces

*
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o

mcmentum Gestién del cumplimiento del plan y reprogramaciones
Planificacion a Medio Plazo +

Descripcion de las etapas

v' Acordar las premisas con las interfaces para el cumplimiento de la Planificacién a
Medio Plazo

Premisas claras para facilitar el
cumplimiento de la planificacion
- desdoblados de la
a med!o plazo debe,n Ser planificacion a medio
establecidas entre el area de ~ plazo; |
Mantenimiento y las interfaces “valdacion de planes

mensuales desdoblados

operacionales de la planificacion a
mediano plazo, etc.

/ trimestrales




o

mémentum Gestién del cumplimiento del plan y reprogramaciones

Planificacion a Medio Plazo

Flujograma

*

Disponibilizar
Planificacion y planificacion a
programacion medio plazo para
ejecucion
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-

mimentum
Planificacion a Medio Plazo

Descripcion de las etapas

Gestion del cumplimiento del plan y reprogramaciones

v" Colocar a disposicién la planificacion a medio plazo para ejecuciéon

Una vez definido y validada la
planificacion a medio plazo, esta
sera integrada a la rutina del

mantenimiento, por medio de
desdoblamientos en horizontes
de mantenimiento a corto plazo,
viabilizando su ejecucion.

Actividades
planificadas en
el horizonte de

medio plazo

4

Planificacion y

Programacion.
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mcmentum Gestion del cumplimiento del plan y reprogramaciones

Planificacion a Medio Plazo

Flujograma

*

Actualizar

sistematicamente
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mcmentum Gestién del cumplimiento del plan y reprogramaciones

Planificacion a Medio Plazo

Descripcion de las etapas

v" Actualizar sistematicamente la Planificacion a Medio Plazo, de acuerdo con
Su ejecucion;

Esto permitira la

retroalimentacion de sus .
parametros para los futuros
desdoblamientos de los
horizontes de mantenimiento a \

corto plazo.

4




o

mdcmentum Gestion del cumplimiento del plan y reprogramaciones

Planificacion a Medio Plazo

Flujograma

*

¢, Necesitd

revisién de
algun

parametro

Evaluar
periddicamente la
viabilidad de

Revisar conforme

alteracion de los
pardmetros
originales " cumplimiento
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mcmentum Gestién del cumplimiento del plan y reprogramaciones
Planificacion a Medio Plazo +

Descripcion de las etapas

v Evaluar periédicamente la viabilidad de cumplimiento de la planificacion a medio plazo
y revisar este, en caso de necesidad.

iendo una rutina de
evaluaciéon con

El area debe establecer una

- - L4 v/ previsibilidad mayor
rutina sistematica para evaluar la < e la mensual oo
viabilidad del cumplimiento de la espera que el area

e - . pueda trabajar ,
planificacion a medio plazo. | adecuadamente las |

anticipaciones y |
postergaciones de
actividades, conforme
necesidad. l
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mcmentum Gestién del cumplimiento del plan y reprogramaciones
Planificacion a Medio Plazo

Descripcion de las etapas

4

v Evaluar periédicamente la viabilidad de cumplimiento de la planificacién a
medio plazo y revisar esta, en caso de necesidad.
N
Todas las

proyecciones de
/ actividades descriptas

Las postergaciones y
anticipaciones de actividades

- / anteriormente, asi como,

deb_en SEr trabajadas el dimensionamiento de

considerando todos los recursos para ejecucion

de estas, son items que |
productos entregados por la deben ser evaluados con |
Planificacion a Medio Plazo relacion a la viabilidad de

cumplimiento de la
planificacion a medio
plazo.




o

mcmentum Gestion del cumplimiento del plan y reprogramaciones

Planificacion a Medio Plazo

Descripcion de las etapas 0

*

Evaluar revision S

!

de la estrategia de
mantenimiento
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mcmentum Gestién del cumplimiento del plan y reprogramaciones
Planificacion a Medio Plazo

Descripcion de las etapas

v Evaluar revision de la estrategia de mantenimiento.

no de los principales

objetivos de la

Planificacion a Mediano
Plazo es la

estabilizacion del

La revision de la Planificacion a
Medio Plazo puede contribuir

L~

para la revision de la Estrategia Backlog del area de
de Mantenimiento vigente

Mantenimiento, por
medio de la correcta |
planificacion de todas
las actividades del ano e
de los recursos
esarios para suportar

4




mcmentum

Planificacion a Medio Plazo
Descripcion de las etapas

Estrategia de
Mantenimiento

Actualizar
sistematicamente

Evaluar revision
de la estrategia de
mantenimiento

Proyectar la
ejecucion de las
actividades
sistematicas

Planificacion y
programacion

Gestion del cumplimiento del plan'y reprogramaciones\

Proyectar la
ejecucion de las
actividades no
sistematicas

Disponibilizar
planificacion a
medio plazo para
ejecucion

Revisar conforme
alteracion de los
parametros
originales

¢ Necesita
revision de

algun
parametro?

Proyectar la
ejecucion de
adecuaciones de
salud y seguridad,
medio ambiente y
requisitos legales

Acordar las
premisas para el
cumplimiento con

las interfaces

Evaluar
periddicamente la
viabilidad de
cumplimiento

V'S




"Planificacion y
}>mentum * Programacion

& Gestion del cumplimiento del plan y
& reprogramaciones
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X>mentum Gestién del cumplimiento del plan y reprogramaciones

Planificacion y Programacion
- \ 2
Objetivo

e Pérdidas en la ejecucion del mantenimiento
v’ Planificar y programar las
pueden ser pérdida de produccién,

actividades en la rutina de
accidentes, retrabajo, pérdida de

mantenimiento para evitar pérdidas en tiempo, dafios ambientales, etc.

la ejecucion del mantenimiento;

Rutina de
Mantenimiento




o

mcmentum Gestién del cumplimiento del plan y reprogramaciones
Planificacion y Programacion
Objetivo

*

Planificacion Programacion

A g A g

Como hacer el trabajo Cuando hacer el trabajo




o

mcmentum Gestién del cumplimiento del plan y reprogramaciones
Planificacion y Programacion

Motivacion

*

¢.Sera que la Planificacion y la Programacion son necesarios?




o

mcmentum Gestién del cumplimiento del plan y reprogramaciones
Planificacion y Programacion

Motivacion

*

¢, Sera que conseguimos conectar los dos lados sin una buena Planificacion y Programacion?

N | 1
. . B 1 M A U9 N o) Uf el

"B D
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mcmentum

Planificacion y Programacion

Motivacion

¢, Sera que el tiempo usado planificando y programando vale la pena?




-

>mentum

Planificacion y Programacion

Motivacion

Sintomas de una planificacion ineficiente

Atrasos son normales.

Mantenimiento reactivo en lugar de proactivo.
* Supervision ineficaz.

Débil desempefio.

Comunicaciéon incompleta o defectuosa. -
Materiales indisponibles.

Interferencias en los trabajos.

“Saltos” de trabajos en trabajos.

Mala gestion es altamente visible.

\‘/

~
4

Gestion del cumplimiento del plan y reprogramaciones

¢ -
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mtmentum
Planificacion y Programacion

Motivacion

* Planificacion y programacion tiene el mas

profundo efecto sobre la realizacion de un trabajo

de mantenimiento en el plazo y con calidad.

Para cada dolar invertido en planificacion efectiva,
existe un ahorro de tres a cinco dolares en la

ejecucion del trabajo.

Fuente:SMRP

Gestion del cumplimiento del plan y reprogramaciones

4
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-
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mcmentum Gestién del cumplimiento del plan y reprogramaciones
Planificacion y Programacion +

Motivacion

Espera

Medicidn d@acién de Mano de Obra |ntervalo/Almuerz
(0]

17%

Reuniones

Trabajo Directo (Clase Mundial)
65%

Adm/Seg

Trabajo Directo

Herramientas 23% = 50
1h50min
Turno de 8
Instruccione Materiales Horas

S Viajes )
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mcmentum Gestién del cumplimiento del plan y reprogramaciones
Planificacion y Programacion

Flujograma

*

Evaluar
demandas de S
Mantenimiento —_— +—
Tratar

Inconsistencias

<« - - “«-=--- -—
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mdcmentum Gestion del cumplimiento del plan y reprogramaciones

Planificacion y Programacion +

Descripcion de las etapas

v" Evaluar demandas de Mantenimiento

La mayoria de los trabajos
debe ser hecho con un
suficiente lead-time para

pasar por aprobacion,
planificacion, programacion
y ejecucion.

Caso no haya tiempo suficiente para que el servicio siga el flujo, €l debe

ser encaminado al equipo de ejecucién de mantenimiento con el estatus

de urgente y no planificada.
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mcmentum
Planificacion y Programacion
Descripcion de las etapas

v" Evaluar demandas de Mantenimiento

Las duplicidades y las inconsistencias de los
datos del servicio deben ser tratadas para
gue sean eliminados los excesos de pedidos
gue pueden comprometer el backlog.

Verificar si los servicios son realmente

necesarios y que soportan las necesidades
del negocio.

La OS debe ser priorizada dentro del backlog
para mantenerlo estable y para que las areas
puedan tomarla como material de consulta.

Gestion del cumplimiento del plan y reprogramaciones

4




-

-

mtmentum
Planificacion y Programacion

Descripcion de las etapas

v" Evaluar demandas de Mantenimiento

Gestion del cumplimiento del plan y reprogramaciones

4

Ejemplo que considera la criticidad del

equipamiento y la clasificacion del servicio,

donde se tiene en cuenta el impacto de no

llevarse a cabo la actividad y el tiempo en

Criticidade do Equipamento

el backlog.

Clasificacion del Servicio (Impacto y tiempo en el Backlog)

10

w v e o oo [~ e |e |2

|

4. [ §|:2|1

6
60
54
48

5
50
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G

mcmentum
Planificacion y Programacion
Descripcion de las etapas

v' Evaluar demandas de Mantenimiento

» Deteccion de desvios que imposibiliten la
planificacion/programacion ofreciéndoles los

tratamientos adecuados.

« Ademas, a cualquier momento puede ocurrir

una devolucion de la OS por causa de esas

inconsistencias.

Gestion del cumplimiento del plan y reprogramaciones

4
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mcmentum Gestién del cumplimiento del plan y reprogramaciones
Planificacion y Programacion

Flujograma

*

Planificar S
demandas de —_— +—

Mantenimiento

<« - - “«-=--- -—
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mcmentum
Planificacion y Programacion
Descripcion de las etapas

v Planificar demandas de Mantenimiento

* Planificacibn de las demandas por el
detallamiento, duracidn y recursos necesarios

para realizar la actividad.

» Creacion de planes para actividades que se

repiten con el objetivo de ahorrar tiempo de

planificacion en el futuro.

Gestion del cumplimiento del plan y reprogramaciones

4

e

a planificacion del trabajo es el
proceso de analisis de los detalles
para describir:

-Trabajo a ser realizado

-Secuencia de las tareas y metodologia

-Identificacion de los recursos requeridos f‘

-Habilidades/Equipos necesarios /

-Dimensionamiento del Equipo

-Horas de Mano de Obra |

-Repuestos y Materiales ! |

-Herramientas y Equipamientos ’

Especiales

-Documentacion necesaria (disefios, j
nuales, etc.) |




o

mcmentum

Planificacion y Programacion

Flujograma

<« - - “«-=---

Gestion del cumplimiento del plan y reprogramaciones

¢ Existe la
necesidad de
adquisicion
de recursos?

Aprovisionar los
recursos

*




G

m&mentum Gestion del cumplimiento del plan y reprogramaciones
Planificacion y Programacion
Descripcion de las etapas

'S

v Aprovisionar los recursos

* El responsable por aprovisionar los recursos debe
poseer acceso directo a las areas y sistemas de
abastecimiento y debe verificar la disponibilidad de los

recursos demandados para la realizacion del servicio.

* Los materiales disponibles deben ser identificados y

separados para los trabajos designados, pues caso

contrario, ellos pueden ser utilizados en otros servicios.




o

mcmentum

Planificacion y Programacion

Flujograma

Gestion del cumplimiento del plan y reprogramaciones

¢ Existe la
disponibilidad
de recursos?

Acompanfar
requisicion

*
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mtmentum
Planificacion y Programacion

Descripcion de las etapas

v' Acompafar requisicion

« Caso los recursos necesarios no esten

disponibles, es necesario acompanar la

requisicion.

*En esta fase sucede el monitoreo
conforme los niveles de acuerdo entre las

areas de mantenimiento y las areas de

Gestion del cumplimiento del plan y reprogramaciones

4
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mcmentum Gestién del cumplimiento del plan y reprogramaciones
Planificacion y Programacion

Flujograma

*

¢ Existe la
necesidad de
adquisicion
de recursos?

¢ Existe la
disponibilidad
de recursos?

Programar las
demandas




G

mcmentum Gestién del cumplimiento del plan y reprogramaciones
Planificacion y Programacion

Descripcion de las etapas

'S

v Programar las demandas

A programacion debe ser un acuerdo entre las

partes:

* a Mantenimiento se compromete a ter o0s

recursos para ejecutar o servicio contemplado

en la OT en lo adecuado tiempo;
«a OperaciOn se compromete a ter o0s

equipamientos liberados en la fecha y e hora

indicada.

Programacion es un Proceso Cara
a Carall!
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mcmentum

Gestion del cumplimiento del plan y reprogramaciones

Planificacion y Programacion

Descripcion de las etapas

v" Programar las demandas

—

!

Backlog Listo

—

Mantenimiento

Operacion

) [ ——
—— )

—

Programacion Final
como negociado

Programacion
Diaria

(Supervisor de
Mantenimiento y

representante de la operacion)

4
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X>mentum Gestién del cumplimiento del plan y reprogramaciones
Planificacion y Programacion

Descripcion de las etapas
v" Ejemplo de Previsibilidad de 4 semanas

4

En ejecucidn Préxima Semana Semana 2 (75% Semana 3 Semana 4 (30%
(100% completada) (100% Completada) (50% Completada,
Completada) Completada) Todas PM/PdM)




omentum

G

Gestion del cumplimiento del plan y reprogramaciones

Planificacion y Programacion

Descripcion de las etapas

v" Programar las demandas

La programacion solo ocurrira si TODOS los
recursos requeridos estan listos para ser:

* asignados;

* coordinados;

* sincronizados en un determinado tiempo

y lugar.

A programacdao deve ser amplamente comunicada
para as partes afetadas para evitar interferéncias e
atrasos na hora da execucao!!!!

A P e
|y TR

'
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mcmentum Gestién del cumplimiento del plan y reprogramaciones
Planificacion y Programacion

Flujograma

*

Evaluar el retorno de la
ejecucion sobre Ejecucion de
cumplimiento de la Actividades
programacion
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G

cmentum Gestion del cumplimiento del plan y reprogramaciones

Planificacion y Programacion
Descripcion de las etapas

v" Evaluar el retorno de la ejecucién sobre cumplimiento de la programacion;

» Caso el servicio no sea 100% ejecutado, él
debera ser revaluado e insertado nuevamente

en el flujo de planificacion/programacion;

* La ejecucion también puede contribuir con

sugestiones de mejorias en la planificacion de

las ordenes de servicio, visando la

optimizacion de proximas actividades.

'




mcmentum

Planificacion y Programacion

Flujograma

o

Evaluar
demandas de
Mantenimiento

Evaluar el retorno de la
ejecucion sobre
cumplimiento de la
programacion

Planificar
demandas de
Mantenimiento

Ejecucion de
Actividades

Gestion del cumplimiento del plan y reprogramaciones

¢ Existe la
necesidad de
adquisicién de

recursos?

Aprovisionar los
recursos

¢ Existe la
disponibilidad
de recursos?

Programar las
demandas

Acompanfar
requisicion

V'S




MUCHAS GRACIAS

“La perseverancia vence al talento”

@ Ingresar num... @ Ingresar web




