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RESUIVIEN

ste documento muestra como se desarrollé la propuesta de creacion de un programa de mantenimiento
E preventivo programado, con el proposito de obtener:
e Mayor aprovechamiento de los equipos, generando con esto una mejor disponibilidad y conservacion durante su
tiempo de servicio.
e Garantizar una produccion de alta calidad y competitividad en el mercado.
Evitar paradas de produccién que le generan a la empresa sobrecostos por fallas en los equipos.
Reducir las posibles causas de accidentalidad laboral, que puedan generar lesiones temporales o permanentes al
personal de la planta.

Se presenta, igualmente, el manejo de indicadores de gestidn, los cuales permiten medir la eficiencia y eficacia del
programa, del personal del area de mantenimiento y de la productividad en los equipos de la planta de produccidn.
Como ultimo aspecto se presenta el manejo de inventario minimo de repuestos, en el cual se calculan la cantidad
Optima a pedir y el tiempo justo de pedido de los repuestos.

Palabras clave: mantenimiento preventivo, mantenimiento correctivo, costo horario de falla,
tarjeta de informacidn basica, puntos clave de inspeccion, ruta de inspeccion.

TEKHNE | SEMESTRE 2003



CREACION DEL PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PARA LA PLANTA DE PRODUCCION DE LA EMPRESA RONDA S.A. 15

1. INTRODUCCION

Este proyecto se desarrollé en el drea teméatica de Man-
tenimiento Industrial adelantado en la empresa Ronda
S.A., realizando una propuesta de implementacion de un
programa de mantenimiento preventivo, que hace parte
del Sub-programa de seguridad industrial, y que a su
vez hace parte del programa de Salud Ocupacional que
adelanta la empresa en coordinacion con la A.R.P. Col-
patria, con el propdsito de mejorar la integridad de los
trabajadores al evitar accidentes laborales causados por
fallas en los equipos; ademas, se analizaron otros para-
metros que tienen gran influencia en la mejora de la
prestacion del servicio de mantenimiento en la compa-
fia, y se plantearon los siguientes objetivos especificos:

e Conocery mejorar la influencia del area de manteni-
miento en el desemperio de la empresa.

e Conocer las responsabilidades, funciones y objetivos
del drea de mantenimiento, sus métodos y aplicacio-
nes actuales, para luego realizar una propuesta de
mejoramiento con politicas nuevas de efectividad.

e Realizar una propuesta de reduccion de los costos de
mantenimiento de los equipos.

e \Verificar el estado actual de los equipos, identifican-
do los equipos vitales para la produccion.

e \Verificar el almacenamiento, manipulacion de mate-
riales y repuestos en el taller de mantenimiento.

La propuesta que se plantea en el trabajo fue aprobada
por la A.R.P. y por la gerencia general de la compaiiia,
ya que consideraron que llenaba todas las expectativas
requeridas, ademas, por la aplicabilidad que tiene den-
tro de la compafiia. El mantenimiento planificado se cons-
tituye en el sistema fundamental para mejorar la pro-
ductividad.

2. METODOLOGIA
Para realizar el disefio del programa de mantenimiento

preventivo programado, se consideraron los siguientes
aspectos:
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m Se realizd el inventario de los equipos de la planta de
produccion y se corrobord la lista de equipos que exis-
tia en el taller de mantenimiento con apoyo del ava-
IGio de activos a diciembre de 2001 en la empresa;
este nuevo listado se verifico fisicamente en la planta.

m Una vez determinada la cantidad y descripcién de los
equipos de la planta de produccion, se continud con
la codificacién de cada uno de ellos; lo cual se hizo
de acuerdo con los centros de costos que maneja la
compaiiia, se codificaron las diferentes secciones de
la planta de produccién, y se realizé una estandariza-
cién de los costos que genera cada una de las sec-
ciones y equipos.

m Se determind el Costo Horario de Falla por equipo,
teniendo en cuenta que en el caso de presentarse
una parada de produccion por falla en un equipo, la
produccion es recuperable; por tanto, se tomé el costo
de hora-hombre de cada unc de los operarios y a
este valor se le adiciond el porcentaje de carga fabril
estandar de la compaifiia, en el que se incluyen cos-
tos como servicios pUblicos y arriendo, entre otros.

m Se disefid el formato de la Tarjeta de Informacién
Basica y se diligencié para cada uno de los equipos;
en este proceso se tomd cada uno de ellos vy se reco-
lectaron sus datos técnicos, de adquisicidn v, final-
mente, se asigné un cédigo de importancia depen-
diendo de la influencia del equipo en el proceso
productivo de la compafiia.

= Se disefié el formato de los puntos clave de inspec-
cién por equipo, con el fin de determinar los puntos
clave y la frecuencia de inspeccion para cada uno de
los equipos. La informacion se extrajo de los catalo-
gos de las maquinas, y las que no contaban con éste,
de los conocimientos del personal del taller de man-
tenimiento y su experiencia con las maquinas. El tiem-
po de ejecucion de la inspeccion se determind por
una toma de tiempos al personal de mantenimiento
realizando la [abor y otros fueron estimados de acuer-
do con los resultados obtenidos.
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m Se disefiaron las diferentes rutas de inspeccion a ni-
vel eléctrico y mecanico. De acuerdo con la informa-
cién obtenida de los puntos clave de inspeccion, se
realizé el balance de las mismas obteniendo 18 Ru-
tas de Inspeccién Eléctrica y 98 mecanicas

m Se asignaron las cargas de trabajo al personal del
4rea de mantenimiento de acuerdo con sus capaci-
dades y conocimientos.

= Disefio de los formatos de solicitud de servicio, Or-
den de Trabajo y la Hoja de Vida de cada uno de los
equipos; estos generan la participacion del personal
operativo de la planta de produccion en el programa
de mantenimiento.

m Presentar la propuesta de manejo de los indices de
gestién como:

Mantenibilidad : definida como la probabilidad de que
un equipo averiado pueda ponerse de nuevo en condi-
ciones de operacion en un tiempo determinado:

ZTFS o
n

Tiempo medio de reparacion (TMDR)
TFS =tiempos fuera de servicio
n = nimero de paradas

Confiabilidad: considerada como la probabilidad de que
un equipo pueda funcionar correctamente dentro de sus
condiciones normales de disefio, durante un periodo de-
terminado:

ZTOP
TMER = = (2)

Tiempo medio entre fallas (TMEF)
TOP = tiempos en operacion
n = nUmero de paradas
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Disponibilidad: entendida como el porcentaje de tiem-
po en gue un equipo se encuentra trabajando o en con-
diciones de operacién, considerado éste dentro de un
periodo en el que se quiera producir:

o > TOP
TGP Y TS 3)

D = disponibilidad
TFS =tiempos fuera de servicio
TOP = tiempos en operacion

m Presentar la propuesta de creacion y manejo de un
almacén o inventario de repuestos. Para contestar a
la pregunta, écuanto pedir?, se utilizé la ecuacion 4:

2P * Y2
Py (C*IJ )

L = cantidad a pedir

€ = valor de c/u de los elementos en el inventario
I = gasto en pesos para sostener el inventario

2 = valor de las horas — hombre, en cada pedido

Para determinar, ¢cuando pedir?, estd la ecuacion 5:
oy R (5)
12

P.P. = punto de pedido

Y = cantidad anual

T = tiempo de espera

S = cantidad de seguridad

3. RESULTADOS
Se completé el inventario de los equipos de la planta de

produccién de la compafiia y se codificaron cadaunode
ellos y de las secciones.
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Se cred un archivo magnético y fisico de cada uno de los
equipos donde se encuentran la Tarjeta de Informacidn
Basica, la Hoja de Vida y él Catalogo de cada una de
ellos.

Se presentd y explicé a las personas que conforman el
area de mantenimiento, y al personal operativo de Ia
planta en el manejo, el diligenciamiento y funcién de los
diferentes formatos propuestos como son: la Solicitud
de Orden de Trabajo, la Orden de Trabajo y Hojas de
Vida de las maquinas.

Se realizd en coordinacion con el jefe de mantenimien-
to, la asignacion del personal de mantenimiento a las
diferentes rutas de inspeccidn.

Se implementaron los indicadores de gestion que mues-
tran el desarrollo y logros del programa, como la efi-
ciencia del personal de mantenimiento y su impacto en
los costos de produccion.

Se realizé el disefio, diligenciamiento y se levantd la in-
formacion de los formatos de descripcion de normas de
seguridad por puestos de trabajo.

Se colabord en la realizacién de los planos de ubicacién
de extintores y salidas de emergencia, con la respectiva
inspeccién de todos los extintores de la compafiia.

4. CONCLUSIONES

La proposicion de solucién al problema actual de la com-
pafifa Ronda S.A., es la implementacién completa del
programa de mantenimiento preventivo programado sus-
tentado en este trabajo. Cabe sefialar que la gerencia
de la compaiiia dio su visto bueno y autorizé la imple-
mentacion del programa, el cual se inicio el 27 de enero
del afio en curso, bajo la responsabilidad de Jorge Ber-
nal, jefe de mantenimiento y Omar Bardn, coordinador
de dicho programa, siendo supervisado permanentemen-
te por el gerente de general.
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Se lograron mutuos beneficios: para la empresa al im-
plementar el programa, y para la universidad al dejar
las puertas abiertas para el desarrollo de posteriores
proyectos.

Con la implementacion del programa la empresa logré
obtener un mayor nivel de produccion de mejor calidad,
ademas minimiz6 el desperdicio de recursos para alcan-
zar niveles internacionales de productividad y competiti-
vidad.

Como recomendaciones se sugiere el estudio y desarro-
llo de un programa de mantenimiento preventivo a nivel
locativo, y el estudio de implementacién de un sistema
de calidad que asegure los procesos productivos.
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