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- Resumen.

El trabajo, sintesis del original, tiene su punto de partida en el analisis de conceptos, sobre
deficiencias en la organizacion del trabajo técnico y administrativo que demuestran la necesidad
de implementar el Sistema de Aseguramiento de Calidad en las Reparaciones de la Industria
Azucarera (SACRIA) y las herramientas de control técnico internas que este trabajo propone
como solucion tangible y novedosa al problema del Tiempo Perdido Industrial (TPI). En el
desarrollo del trabajo se nota la necesidad de acciones dirigidas al capital humano para responder
al correcto funcionamiento del sistema, llama poderosamente la atencion el hecho de presentar
una estadistica nacional del comportamiento del TPI donde puede palparse claramente la pérdida
de recursos materiales y financieros que ocasiona este nocivo indicador. Las conclusiones y
recomendaciones formuladas constituyen las lineas de trabajo fundamentales que resuelven el
problema, a pesar de lo complejo que resulta en el Grupo Azucarero Cubano debido a su
estructura centralizada. No obstante, la principal conclusion es que esta experiencia es también
valida para los ingenios azucareros de cualquier pais, al disminuir los costos del mantenimiento y

reducir alin mas el TPI durante la zafra.

Introduccion.

El autor, con algunos afios de ejercicio profesional en varias actividades vinculadas al
mantenimiento industrial azucarero, se motivé y analiz6 un grupo de elementos comunes en el
pais, que demuestran la necesidad de tomar acciones correctivas para solucionar el TPI.

Del andlisis anterior e investigar sus causas, surge este trabajo y la intencion de cumplir los
siguientes objetivos:

1.- Demostrar la no efectividad de criterios respecto a la organizacion del Mantenimiento en la

Industria Azucarera Cubana.



2.- Evaluar estadisticamente algunos parametros del Tiempo Perdido Industrial y su inversa
vinculacion con el mantenimiento.

3.- Ofrecer herramientas y estilos de trabajo que permitan implementar el SACRI (Sistema de
Aseguramiento de la Calidad en las Reparaciones Industriales) como importante solucion al

Tiempo perdido Industrial.
Desarrollo.

Todos los efectos tienen una o varias causas que lo provecan... asi pues, confundir esta
categoria llevan a concentrar las prioridades sobre la Zafra como causa y no sobre el
Mantenimiento. Trayendo el efecto siguiente:

1.- El personal de mantenimiento no esta conciente de la necesidad de organizarse mejor.

2.- No es posible controlar la calidad del mantenimiento como se requiere.

3.- La capacitacion insuficiente conduce al personal técnico y administrativo a:

a) No elaborar en tiempo y forma los documentos primarios de la Ingenieria del Mantenimiento
planificando (segun resultados del diagndstico predictivo), los trabajos a realizar, recursos
materiales y humanos para ejecutarlos.

b) Emitir un certificado de calidad que no evidencia de la verdadera calidad del trabajo realizado.

** Para sostener tal afirmacion nos apoyamos en auditorias técnicas realizadas al Departamento
de Mantenimiento en varios ingenios del pais. El % de TPI nacional desde 1985 hasta 2012 es
una poderosa herramienta estadistica, que también demostro la necesidad de implementar el
SACRIA.

- Solo una zafra con 8,86 %.

- Una zafra entre 9 y 10%.

- Dos zafras entre 10 y 11%.



% DE TIEMPO PERDIDC

- Seis zafras entre 11 y 12%.

- Cuatro zafras entre 12 y 13%.
- Cinco zafras entre 13 y 14%.

- Cuatro zafras entre 14 y 15%

- Cinco zafras mayores que 17%.

% DE TIEMPO PERDIDO INDUSTRIAL DE 1985 AL 2012
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Dias efectivos perdidos por zafra.

Anos 8 86 8 88 89 90 91 92 93 94 95 96 97

ZD;?rsade 135 138 142 128 145 154 149 150 141 165 104 110 110
% TPI 10,16 8,86 10,55 11,53 11,57 11,89 13,73 12,66 12,02 12,59 13,86 11,13 13,87
Dias

perdidos 13,71 12,22 15 14,75 17 18,3120,45 19 17 21 14,41 12,24 15,25
Totales

Afios 98 99 00 01 02 03 04 05 06 O7 08 09 10 11 12

E;?rsade 118 110 113 110 130 139 127 98 117 113 194 186 172 152 152
% TPI 11,0313,2812,499,83 11,06 13,13 14,14 14,8514,07 14,8317,07 20,76 17,60 18,60 19,65
Dias

perdidos 13,01 14,60 14,11 11 14,3718,25 18 14,5516,46 17 33,11 38,61 30.27 28,27 29,86
Totales

- Conclusiones:

1.- ElI SACRIA ayuda a que funcione con mas efectividad el sistema de direccion del
mantenimiento industrial.

2.- El flujo informativo que facilita la toma de decisiones en el Mtto, elevara su fiabilidad con la
implantacion del SACRIA.

3.- La implementacion del SACRIA garantiza planificar con efectividad el suministro de piezas
de repuestos, equipos, consumibles de soldadura, etc.

4.- La organizacion de la fuerza de trabajo actualmente no responde al concepto de integralidad,
tanto por el nUmero de miembros como por sus funciones.

5.- Se garantiza la calidad pues el SACRIA ofrece a los responsables las evidencias necesarias

para su certificacion.




- Recomendaciones.

1.- Modificar el sistema de Ingenieria del Mantenimiento actual para su implementacion como
sistema de control de calidad del Mtto, tomando las partes utiles del anterior. (Ver Anexos).

2.- Elaborar, para cada area de la fabrica el procedimiento de inspeccion de calidad, en funcién de
las Normas Técnicas vigentes como eje central de la certificacion.

3.- Redisefar el sistema de trabajo de algunos técnicos en la fabrica de forma tal que respondan al
objetivo trazado.

4.- Insertar la actividad de Mtto dentro de la politica ambiental vigente, es fundamental para
asegurar a la industria como verdadera fabrica de alimentos, por sus exigencias de imagen,
higiene y limpieza.

5.- Continuar el proceso de implantacion progresiva en el pais.

AnNexos.

Como soporte técnico para implementar el SACRIA, se muestran solo (4) modelos debido a
razones del limite de cuartillas.

- Modelo No.1 Programacion de reparaciones.

- Informe de ensayo de liquidos penetrantes. (EI)

- Pasaporte de equipos. Colador Rotatorio.

- Certificado de Calidad.

- Especificacion de procedimiento de soldadura. (EI)
- Informe de inspeccidn visual de soldaduras. (EI)

- Informe de no conformidad. (El)

- Ruta tecnologica de taller.

- Control de soldadura en Mazas.

- Informe de diagnostico predictivo.

- Informe de inspeccidn técnica.

(El) Significa que estan conformes a las especificaciones internacionales



Programacion de

DOMI1

reparaciones

Fecha de Elab.

Empresa:
Confeccionado por:

Cargo:

Trabajo soportado No.

Area:

Equipo o pieza en cuestién:

Norma, procedimiento o instruccién técnica de

referencia:

No. Trabajos de reparacién establecidos

Operaciones planificadas

por diagnodstico

Afio Afo Afo Afo Afio
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Fuerza de trabajo necesaria para ejecutar las operaciones

(Calificacién profesional)

oo | s W N

Tiem po program ado total (dias)

Revisado por (Jefe del Grupo técnico).

Nombre:

Fecha: Firma:

Aprobado por (Jefe de Mantenimiento).

Nombre:

Fecha: Firma:




M antenimiento y

Informe de ensayo con Liguidos

Penetrantes.

Reparaciones de la industria azucarera.

Fecha:

Empresa:

Ensayo hecho por:

Cargo:

Informe N

o: Accién de:

Trabajo soportado No:

Reparacién

Area:

M antenimiento

Pieza o Equipo ensayado:

Norma Ap

licada: M aterial:

Marca:

Modelo:

No.de Serie:

ndiciones del ensay

Estado de la superficie:

Temperatura de la pieza:

M étodo empleado:

Visible: Fluorescente:

Tipo de Liquidos empleados

Removible con agua:

‘ Removible con solvente:

Post-Emulsificado:

Limpieza previa

Lim pieza fina

M étodo: Producto

: M étodo:

‘ Producto:

Productos para la realizaciéon del ensayo

Productos:

Coédigo: M arca

: Tiempo:

Penetrante

Emulsificador

Lim piador

Revelador

Fuente de Luz

Blanca:

M arca:

Modelo:

Fluorescente:

Potencia:

Intensidad:

Resultados del ensayo

Representacion Grafica:

Observaciones (Aceptaciones / Rechazos)

Comprobado:

Nombre:

Aprobado (J

Nombre:

Fecha: Firm a: Fecha:

efe del drea):

Firm a:
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Certificado de Calidad.

Mantenimiento y Reparaciones de la Industria azucarera.

DM - 16

Fecha de elaboracion:

Y D P—
Empresa: Certificado de Calidad No. Accion de:
Confeccionado por: Area. Reparacion

Cargo:

Soportado por DOMI (1) No.

Mantenimiento

Equipo o pieza en cuestion:

Norma, Procedimiento o Instrucciéon Técnica de referencia:

Desglose de trabajos programados

Observaciones

No. Denominacién

Realizado

Si

NO

Trabajo realizado por:

Calificacion profesional:

Firma:

Inspecciones Técnicas de Calidad.

No. Nombre y apellidos del Inspector

Conforme
Sl NO

Fecha de Inspeccion Firma Inspector

Resultados mas notables del Diagnéstico Predictivo y Pruebas.

Finalizando Zafra

Prueba de Equipo

Vibraciones:

Vibraciones:

Impulsos de choques en rodamientos:

Impulsos de choques en rodamientos:

Temperatura:

Temperatura:

Consumo:

Consumo:

Corriente en vacio / Corriente nominal:
/

Corriente en vacio / Corriente nominal:
/

Aislamiento / Factor de absorcion:
/

Aislamiento / Factor de absorcion:
/

Espesor:

Espesor:

Prueba de Presion:

Prueba de Presion:

Prueba de Hermeticidad en conductos:

Prueba de Hermeticidad en conductos:

Prueba de Vacio:

Prueba de Vacio:

Insulacion:

Insulacion:

Prueba hidraulica:

Prueba hidraulica:
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(Dorso)

Certificamos que los datos plasmados en este documento son correctos y que las
inspecciones, comprobaciones y aprobaciones llevadas a cabo, estdn en total
conformidad con la Norma, Procedimiento o Instruccion Técnica vigente e indicada
anteriormente. Teniendo en cuenta el resultado de la prueba, se considera que el

nivel de calidad es:

Bueno

Aceptable

Comprobado: Por el Grupo Técnico.
Nombre:

Fecha: Firma:

Aprobado: Jefe del Area.

Nombre:

Fecha: Firma:
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