


Introduccion a la Excelencia Operacional
*Desarrollo de Mantenimiento (DM)
*Desarrollo de Mantenimiento Temprano — Operatioreddiness

*Resultados y Beneficios
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A qué deberna parecerse la Excelencia Operacional
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Personas ~ trabajando juntos con seguridad en un ambiente de colaboraci on, compartiendo conocimiento y

Experiencia , Cuidando el medio ambiente



Falla de Acoplamiento
Bomba Alimentacion

Molinos de Bolas
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R= Confiabilidad

TMEF
Campana Campaiia
Operacional N° 1 Operacional N° 2

A
A 4

Detenciones
Programadas

M= Mantenibilidad

TMPR
— Aseguramiento Campaiia de Vida

(Horastotal anual- Detencione programada&- Detencions por fallas)
Horastotal anual

Disponibilidad Anual =

TMEF: Tiempo medio entre falla

TMEF TMPR: Tiempo medio para reparar

TMEF + TMPF

Disponibilidad (A) =
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Estructura Técnica de Equipos Planta
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Andlisis de Criticidad

EquipoCritico

(HSEC)

HSEC: Health, Safety, Environment and Community

sLa responsabilidad - Legal vs la Seguridad

sLas consecuencias - Las perdidas vs el dafio

*El riesgo - La probabilidad de la falla vs la Predicabilidad
*El costo - El valor del producto vs mercado

*El costo - el &rea de produccion vs la pérdidas de pducto
sLas alternativas - la sustitucion vs el costo

*Reparacion / Requerimientos reinicio (restauracion)
sLas Caracteristicas de la falla - la causa vs el modo

\§’ WorkingTogether
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La Confiabilidad - Disefio de vida vs
Inspectabilidad

*Mantenibilidad - La condicion vs la destreza
*Costos - La duplicacion vs la reparacion

*El modo de falla vs el riesgo

«item usado vs la utilidad

La vida de disefio vs el riesgo del dafio

*El tiempo de reparacion vs la disponibilidad de

los repuestos Z HATCH _.



Analisis de Criticidad

- Criticidad Alta
|:| Criticidad Media
[ ] Criticidad Baja
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Estrategia de Mantenimiento

Nivel |
(RCM)

Eq Criticos
Estructura |::> Nivel Il Nivel Il :> Tareas
Equipos (FMECA) (Exp. / Mantenimientos
Manuales)

Criticidad
Media Criticidad

Bajg

Metodologia Aplicar Plan de Mantto.

RCM : Reliability Centred Maintenance Q
FMECA: Failure Mode Effects and Criticality Analysis Validacion
(preliminay
_ o Validacion
Estrategia de Mantenimiento (Caminar la Pauta)
OF: Operando a la Falla L
MTF:Mantenimiento Tiempo Fijo Cargar a CMM$

MBC: Mantenimiento Basado en Condicidn 1
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Analisis de Repuestos (SCAS: Spares Criticality Assament System)

. Criticidad
Uso Planificado Patron de Fallas
Alternativas [ / / Historia
Fuente \

“~__ REPUESTOS

Donde esUsado <« 5 * * - r
> Riesgo

\ Probabilidad

Rendimiento

Predictibilidad Plazos de Entrega

Tiempo de DetenC|on Costo

Partes Comunes
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Analisis de Repuestos (SCAS: Spares Criticality Assament System)
REDUCE COSTOS ...

1. ldentifica items de Movimiento Lento para
Eliminar.

2. ldentifica Stocks de Seguridad Sobrantes que
puedan
agotarse.

3. Limita la Compra de Repuestos Nuevos /
Reposicionados de stock.

REDUCE RIESGOS ...

4. ldentifica las plantas criticas para la estrateig
de

mantenimiento.
5. Asegura gue los repuestos correctos estén
guardados

para plantas criticas.
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Procedimientos de Trabajo
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Instructivos de Trabajo
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Criticidad Media
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MAINTENANCE AND OPERATIONAL READINESS WORKFLOW

FELT FEL2 FEL3 FEL4

Conceptual Prefeasibility il ; .
Study Study Feasibility Study Execution

DEFINE PROJECT  SELECT MOST DEVELOP PROJECT DEFINITION
OPTIONS VIABLE OPTION

‘nssible technolo-  Determine optimum  Prepare a ws and comprehensive Wiork the plan
3 ect implementation Change is minimised in FEL4
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Scalper Total Downtime Scalper MTTR

Apr 06 May 06 Jun 06 06 Aug 06 S0p 06 0ct 06 Apr '06 May ‘06 Jun '06 Jul '06 Aug '06 Sep '06 Oct '06
Month Month
Disminucion de las detenciones Disminucion de logtmpos de detencion (TMPR)
Scalper MTBF Scalper No. of Problems
50.00
45.00
40.00
35.00
30.00 5
§ 25.00 E
* 20.00 =
15.00
10.00
5.00
o Apr 06 May's  Jun'06 Jul'06 Aug'06  Sep'06 oct 06 Apr06  May06  Jun'06  Jul'06  Aug06  Sep06  Oct'06
Month Month
Aumento de los tiempos de medio entre fallas Disminucion de los N° de Fallas

(TMEF)

\§’ WorkingTogg}\pﬁ; % HATCH m



O 1 1

Ganancia en Utilidad
1 % Cambio (%)
Productividad 25-4,0
Disponibilidad 1,7-3,5
Costo de Operacion 0,5-35
Tasa de Interes 0,7-1,2
Precio 0,5-0,9

Fuente: Moore, R 1998
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