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1 Datos de la Empresa y CV 

1.1 Curriculum Vitae 

 

DATOS PERSONALES: 
 

 

Nombres y Apellidos:  ROBERT ALEX MENDOZA LÓPEZ 

 
Lugar de Nacimiento: MARCONA - ICA 

 
Fecha Nacimiento. : 13-03-79  

 
D.N.I : 40479852 

 
Dirección : Urb. Francisco Mostajo G5#10 cercado (Arequipa) 
Teléfono - celular : Fijo (056-275657) Móvil 940190818 - 99395466 

 

E-mail: robertmendozal@hotmail.com , robertmendozal@gmail.com 
 

I. PERFIL PROFESIONAL 

 
Desarrollo  de  Ingeniería  Básica,  Intermedia  y  Avanzada  en  proyectos  de 
Automatización  Industrial,   Obras   de   montaje   de   instrumentación   y   eléctricas, 
Capacidad de solución inmediata de problemas de control y procesos industriales, 
Aptitud de Liderazgo para Dirección de Personal, Responsabilidad y puntualidad. 

 
Conocimientos para diseñar e implementar técnicas, metodologías y tecnologías de 
mantenimiento, así como sistemas de gestión de mantenimiento adecuados a la realidad 
de la empresa. 

 

 
II. EXPERIENCIA PROFESIONAL 

 

1. SKF del Perú ï Departamento de Servicios  

(Febrero 2015 - Actualidad)  

Cargo: Instrumentista del área de Confiabilidad 

 

Encargado y ejecutor del proyecto de MSR (revisión de las estrategias de mantenimiento) en la 
Empresa  cerámicas San Lorenzo en sus 3 plantas de fabricación en cual consiste en revisar, desarrollar 
e implementar planes mantenimiento Eléctrico - Instrumentación a todos los equipos de la   planta 
mediante la metodología SRCM (mantenimiento centrado en confiabilidad optimizado de SKF), carga al 
ERP One world y seguimiento de los planes de mantenimiento implementados.

mailto:robertmendozal@hotmail.com
mailto:robertmendozal@gmail.com
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2. TECSUP - Departamento de Ingeniería de Proyectos   

(Mayo 2014- Enero 2015) 

Cargo: Ingeniero de Desarrollo (Instrumentación ï Eléctrico) 

 
Responsable del proyecto de implementación de planes de mantenimiento eléctrico instrumentación 
en la empresa PLUSPETROL - lote 48 a los equipos de planta y centrales térmicas de generación. 

 

3. SKF del Perú ï Departamento de Servicios (Febrero 2012 - Abril 

2014) Cargo: Instrumentista del área de Confiabilidad 

 

Encargado y ejecutor del proyecto de MSR (revisión de las estrategias de mantenimiento) en la unidad 
operativa  de Fundición Ilo (SOUTHERN - PERÚ) en cual consiste en revisar, desarrollar e implementar 
planes mantenimiento Eléctrico - Instrumentación a todos los equipos de la planta mediante la 
metodología SRCM (mantenimiento centrado en confiabilidad optimizado de SKF), carga al ERP Ellipse 
y seguimiento de los planes de mantenimiento implementados. 
 

4. TECSUP ï Departamento de Ingeniería de Proyectos (2008 a 01-02-2012) Cargo: 

Ingeniero de Desarrollo (Instrumentación ï Control de Procesos) 
 

 
Servicios   de Asesoría técnica en instrumentación en plantas Mineras correspondiente a: 

../ Interpretación de planos eléctricos, diagramas de flujo, planos PID. 

../ Redes industriales Devicenet, Controlnet, Asi, Profibus, Profinet, 
Ethernet y Modbus. 

../ Mantenimiento y Calibración de instrumentos. 

../ Mantenimiento de equipos Eléctricos -Electrónicos. 

../ Automatización y filosofía de control de Equipos de planta. 

../ Control de procesos (control cascada, multivariable, fuzzy, razón, 
Retroalimentación, Selectivo, control adelanto y predictivo) 

Octubre 2011 - Enero 2012 Levantamiento de la instrumentación de campo para 
su inventariado y posterior carga al SAP en las áreas de chancado, molienda, 
espesamiento, filtrado, planta de reactivos, interior mina en la empresa minera 
(ARES- HOCHSCHILD) unidad de ARCATA. 

Julio ï octubre 2011 Elaboración y desarrollo de la actualización de los manuales 
de operación para entrenamiento de operadores   en las áreas de chancado, 
molienda, espesamiento, filtrado, mineroducto, planta de aguas, almacenamiento y 
transporte de concentrado. (Referente a arranque, parada de  equipos  y  control  
de  procesos  de  Planta)  en  la  nueva  ampliación  de empresa minera ANTAMINA. 

Enero ï julio 2011 Elaboración y desarrollo de manuales de operación para 
entrenamiento de operadores en las áreas de chancado, molienda, espesamiento, 
filtrado, planta de reactivos. (Referente a arranque, parada de equipos y control de 
procesos de Planta) en la empresa minera ITABRITOS- VALE (BRAZIL- BELO 
HORIZONTE) 

Junio ï Diciembre 2010 Elaboración y desarrollo de PETS y PETARS referente a 
Mantenimiento Eléctrico - Instrumentación en las áreas de las plantas de óxidos y 
sulfuros de la empresa minera TINTAYA. 

Enero ï mayo 2010 Programa de Capacitación Operadores Empresa CERVECERÍA 
BACKUS (PLANTA AREQUIPA ï CUZCO), Elaboración y desarrollo de Módulos de 
Mantenimiento Autónomo (TPM) 

Setiembre 2009 - Enero 2010: Desarrollo y elaboración de Instructivos de Aislación 
y Bloqueo de equipos en las áreas de chancado, molienda, espesamiento, filtrado, 
planta de reactivos. en la empresa minera División LOS BRONCES DE ANGLO 
AMERICAN CHILE (SANTIAGO DE CHILE). 

Abril - Agosto 2009: Desarrollo y Elaboración de Manuales / Planes / Procedimientos 
de Mantenimiento Eléctrico - Instrumentación de equipos y instrumentos de planta. 
Desarrollo de Instructivos de  Aislación y Bloqueo en la Empresa de CEMENTOS 
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YURA ï GRUPO GLORIA (EQUIPOS LÍNEAS DE PRODUCCIÓN 1 Y 2). 

Octubre 2008 ï Abril 2009: Desarrollo y elaboración de Instructivos de Aislación y 
Bloqueo de equipos en la planta de SULFUROS en las áreas de molienda, 
espesamiento y filtrado. En la planta de OXIDOS en las áreas de chancado, 
aglomeración, lixiviación, extracción, electro-obtención, lixiviación ripios. en la 
División  EL  SOLDADO  DE  ANGLO  AMERICAN  CHILE  (SANTIAGO  DE CHILE). 

 

 
5.  CONTROL TOTAL S.A.C (01-09-2007 a 30-09-2008) 

Departamento de Ingeniería de Proyectos 

Cargo: Ingeniero de Desarrollo 
Ingeniería y Ejecución de Proyectos de Automatización: 

 

 
Á Elaboración y diseño de pantallas de supervisión en SCADA Cimplicity 

para Generación Eléctrica de Atocongo Empresa CEMENTOS LIMA. 

Á Migración de Programas ladder de PLC SLC500 a PLC Control-Logix en 
las áreas de sala Antigua, sala Nueva, Filtro de Mangas, Horno de Cal, 
Sistemas 20 y 23 para la empresa SOUTHERN PERU COPPER. 

Á Elaboración de pantallas de supervisión para Panel View en las áreas de 

Filtro de mangas, Sistemas 20,23 y Horno de Cal. SOUTHERN PERU 
COPPER. Elaboración  y  diseño  de  manuales  de  capacitación  en  

Redes  Industriales Devicenet Controlnet Ethernet para SOUTHERN PERU 
COPPER. 

Á Instalación, montaje y comisionamiento de Tablero de Control en el Área 
de sala Antigua de SOUTHERN PERU COPPER. 

Á Elaboración de  planos  del  área de  planta  de  Cal  Fundición 
SOUTHERN PERU COPPER. 

Á Armado y comisionamiento de los gabinetes de control para la supervisión 
de Subestaciones Eléctricas tablero de control Sala Planta Acido I y sala 
Blower Antiguo SOUTHERN PERU COPPER. 

Á Migración de Programas ladder de PLC SLC500 a PLC Control-Logix del área 
de acabados GRUPO-MICHELL. 

Á Elaboración de planos en la Ejecución de Redundancia de Procesadores  
área convertidores   CERRO VERDE 

Á Automatización del  Sistema de  Refrigeración Apron  ï  Feeder, Servicio 
de Armado de Tablero de Control Para Sistema de Lubricación. Sociedad 
minera CERRO VERDE S.A.A 

 

Á Elaboración de planos Y documentación del área de Chancado, Mina Interior, 
Molienda Flotación de la unidad operativa ARCATA HOCHSCHILD MINING 
PLC. 

 

6.  ZIGMA INGENIEROS S.A.C (06-05-2007 a 31-08-2007) 
Departamento de Mantenimiento 

Técnico A Mantenimiento 
Eléctrico 

 
Á Mantenimiento eléctrico de generador y patio de llaves central Térmica 

de Chilina. 
Á Pruebas de aislamiento con MEGGER MT-1020 y maleta de pruebas 

CTC-100. 
Á Instalación  De  sistema  de  monitoreo,  sensores  y  actuadores  para  

motorSULZER. 
 

 
 
 
 



9 
 
 

7.  UGAL CONTRATISTAS E.I.R.L (01-03-2007 a 04-05-2007) 
Departamento de Mantenimiento - Técnico A  
 Mantenimiento Eléctrico 

 
¶ Gestoría de calidad y ahorro de energía 

 
 

8.   AVANZIT PERU (CONTRATA PARCOM S.A) (01-03-2006 a 31-09-2006) 
Departamento de Mantenimiento - Técnico A 
Mantenimiento Eléctrico - Electrónico 

 
¶      Instalación  de  circuitos  de  comunicación  telefonía  básica,  speedy,  cable 

mágico CATV cable mágico satelital. 
 
 

III. ESTUDIOS 
 

1 - DATOS ACADEMICOS 
 

o Magíster en Ingeniería Industrial con Mención Gestión de Activos y 

                              Confiabilidad Operacional (Cursando) 
       Universidad Ponticia Universidad Católica de Valparaíso 

 

o Magíster en Gestión de Mantenimiento 
Universidad Tarapacá de chile UTA 

 
o Bachiller en Ingeniería Electrónica 

Universidad San Agustín de Arequipa 
 

o Técnico en Electricidad y Electrónica Industrial 
TECSUP (Programa Anual) 

 

 
2 - ESPECIALIZACIONES 

 

  Diplomado Sistemas integrados de Gestión Avanzado. 
Pontificia Universidad católica del Perú. 

 

  Diplomado Gestión de proyectos. 
Pontificia Universidad católica del Perú 

 
  2005 -2006 Programa de Especialización en Sistemas de Eléctricos de 

Potencia TECSUP 
 

  2005-2006 CCNA Academia Regional de CISCO SYSTEM 
 

  2006-2007 Programa de Especialización en Instrumentación, Automatización y 
Control de Procesos TECSUP 

 

  (04-07 a 12-07) Capacitación en control Avanzado y Sistemas de Control 
Distribuido (DCS) DELTA V-EMERSON TECSUP 

 
 

IV. 
 
 
 

 

CURSOS 

 
 
 
 

 o 2015 Certificacion Análisis estático de motores (SKF-BAKER)  

 o 2015 Curso control de velocidad y posición (Tecsup) 
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o 

2015 Curso Equipamiento y automatización de centros de control de motores 
(Tecsup) 

 o 2015 Curso integración de sistemas mecatronicos (Tecsup) 

 o 2015 Configuración y comunicación de instrumentos digitales (Tecsup) 

 o 2015 Programa de control de velocidad de motores industriales (Tecsup) 

 o 2015 Programa de mantenimiento eléctrico industrial (Tecsup) 

 o 2014 Certificación Análisis Dinámico de motores Nivel 1 (SKF-BAKER) 
 

 
 

o 

Programa Internacional en Instrumentación y Control Avanzado de Procesos. 
( Sociedad para la Minería, la Metalurgia, y la Exploración (SME) sección 
PERU ) 

  
o 2005  Redes Inalámbricas  BS Consultores (160 horas) 

  
o 2005  Electro Hidráulica SENATI (30 horas) 

  
o 

2004 PLC (controladores lógicos programables) 
Universidad San Agustín  (30 horas) 

  
o 

 
2004  Programación Avanzada de PLC TECSUP(40 horas) 

 o 2005  Neumática con PLC TECSUP(30 horas) 
 o 2005  Hidráulica con PLC  TECSUP(30 horas) 
  

o 2006  Scada PCIM SENATI (30 horas) 

  
o 

2004  Automatización con Contactores 
Universidad San Agustín (30 horas) 

 
o 

2005 Ensamblaje Mantenimiento y Reparaciones de Computadoras SENCICO 
(160 horas) 

 
o 

2005 Linux Fundamental Linux System y Networking  
Universidad San Agustín (40 horas) 

 
o 

2005 Linux LAN management Administración de linux Internet 
Universidad San Agustín (40 horas) 

 
o 

2005 Mantenimiento y Bobinado de Motores síncronos 
  INTEA (60 horas) 

 
V. SEMINARIOS 

 
2005  Seguridad Minera Universidad San Agustín (20 horas) 

2005  Operaciones Mineras TECSUP (20 horas) 

2005   Equipos   de   protección   personal   y   Control   de   Derrames 
Universidad San Agustín (30 horas) 

2005 Equipos de Protección Personal (respiratorio) 
Universidad San Agustín y 3M (30 horas) 

2005  Control de ancho de ancho de banda y VPN en LINUX 
Universidad San Agustín (10 horas) 

 
VI. ADICIONALES 

 
1 - IDIOMAS 

 
 

Ingles Nivel Avanzado: Instituto Británico-Peruano 
Alemán  Nivel intermedio: Instituto peruano- Alemán 
Portugués Nivel Avanzado. Instituto Peruano- Brasileño 
Italiano  Nivel Avanzado. Instituto Peruano-Italiano 
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2 - INFORMÁTICA 

Conocimientos medios-altos a nivel usuario: 

Windows, Linux 

Autocad 
SAP 

Procesadores de Texto, Microsoft Word ,Powerpoint 

Hojas de Cálculo: Excel, Bases de 

Datos: Access,SQL Internet 

 
VII. REFERENCIAS 

 
Ing. Ricardo Vásquez Jefe de 
proyectos SKF 
ravasquezg@gmail.com Tel 
cel. 959927949 

 
Ing. Guillermo Escobedo Aspajo 
Jefe del área de proyectos TECSUP 
gescobedo@tecsup-aqp.edu.pe 
Tel cel. 959803849 

 

1.2 Descripcion de la Empresa 

1.2.1 SKF del Peru 

SKF es un proveedor de tecnología líder en el mundo desde 1907. Nuestro punto fuerte es la capacidad 

para crear continuamente nuevas tecnologías y utilizarlas en la fabricación de productos que ofrecen 

ventajas competitivas a nuestros clientes. Lo conseguimos combinando la experiencia práctica en más 

de 40 industrias con nuestros conocimientos en todas las plataformas tecnológicas de SKF: 

rodamientos y unidades de rodamientos, sellos, mecatrónica, servicios y sistemas de lubricación. 

Nuestro éxito se basa en esos conocimientos, en nuestros empleados y en nuestro compromiso con 

los principios del Cuidado SKF.  

1.2.2 Areas de especialiacion 

Servicios de consultoría 

¿Cuáles son los Servicios de Gestión de Activos que pueden mejorar sus resultados finales? 

Eso es precisamente lo que pueden ayudarle a averiguar los servicios de consultoría de Servicios de 
Gestión de Activos (AMS) de SKF. Partiendo de nuestra metodología demostrada de Optimización de 
la Eficiencia de los Activos (AEO), empezamos por un Análisis de las Necesidades del Cliente. Los 
resultados de ese análisis nos permiten identificar aquellos aspectos de mejora de la fiabilidad que 
pueden mejorar los resultados finales. Los aspectos de mejora pueden incluir cualquiera de los 
servicios de consultoría indicados a continuación, o todos ellos. 

V Revisión de la Estrategia de Mantenimiento 

Este proceso le ayuda a asegurarse de que está realizando el mantenimiento adecuado, en los equipos 
apropiados, en el momento preciso, con los recursos indicados y por los motivos correctos.  

mailto:ravasquezg@gmail.com
mailto:gescobedo@tecsup-aqp.edu.pe
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Estos son algunos de los objetivos finales:  
 

ü Adaptar la labor de mantenimiento a las necesidades de la empresa. 
ü Reducir el deterioro de los equipos y las pérdidas. 
ü Aumentar la disponibilidad y la fiabilidad. 
ü Reducir de manera sostenible el coste total de mantenimiento. 

 

1.2.3 Politica de trabajo 

El Grupo SKF mejora continuamente su actuación en materia de medio ambiente, salud y seguridad 
mediante la prevención de la contaminación y los accidentes en el lugar de trabajo, la promoción de 
la salud y el bienestar de los empleados y la reducción del impacto ambiental, incluido el derivado del 
consumo y uso de energía.  
 

1.2.4 Mision 

Ser la empresa preferida... 
 

1.2.5 Vision 

Equipar al mundo con los conocimientos de SKF. 
 

1.2.6 Organigrama 
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1.2.7 Cargo en la Empresa 

El cargo en la empresa de SKF del peru es de tecnico intrumentista de confiabilidad. 
  

1.2.8 Funciones del puesto de trabajo 

V Proporcionar el Soporte técnico a las diferentes organizaciones de la empresa mediante la 

aplicación de herramientas de confiabilidad, disponibilidad y mantenibilidad. Así como con 

análisis de modos y efectos de falla y análisis causa raíz que permitan la planificación y 

ejecución de inspecciones, evaluaciones y validaciones de la integridad funcional de los 

equipos y sistemas eléctricos - electronicos, con el propósito de emitir recomendaciones que 

conduzcan a acciones para mejorar los niveles de disponibilidad, confiabilidad y seguridad en 

los equipos y sistemas de las plantas. 

V Participar y revisar los alcances de trabajo para servicios contratados, relacionados con 

instrumentacion. 

V Realizar las actividades de control y/o aseguramiento de la calidad para la ejecución de 

trabajos de instrumentacion. 

V Apoyar la determinación de necesidades de repuestos de sistemas, equipos eléctricos y de  

instrumentacion, para garantizar la disponibilidad de los mismos. 

V Proponer y participar en el desarrollo de proyectos de mejora de plantas, en materia de 

electricidad e instrumentación.  
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2 Problema 

2.1 Contexto y caracterizacion del problema 

Dada la problemática de la empresa, los resultados de la evaluación analizados y comparados versus 
las mejores prácticas a nivel global para este tipo de industria. 
 
Es urgente desarrollar un modelo de gestión de mantenimiento que integre activamente a los distintos 
departamentos de planta (operaciones, mantenimiento, seguridad, calidad) y cuya filosofía sea un plan 
de mantenimiento fundamentado en criterios de ingeniería de confiabilidad, acorde a las expectativas 
de negocio de Southern Copper Corporation. 
 
Esta confiabilidad debe verse favorecida con adecuados procesos de mantenimiento aplicados a estos 
equipos, pero en la actualidad estos son poco efectivos. 
 
Aunado a esto, no se ha optimizado la compra de repuestos y consumibles para estos equipos, debido 
principalmente a que no se ha desarrollado un buen plan de mantenimiento. 
 

3 Planteamiento Metodológico 

3.1  justificación 

Ante el escenario planteado, ésta propuesta busca desarrollar un plan de implementación del  
Mantenimiento Centrado en Confiabilidad en la planta de fundición Ilo, que optimice el 
mantenimiento de los equipos, mejorando la confiabilidad de las plantas para minimizar paradas 
imprevistas que puedan provocar costos adicionales. 

 

 

3.2 EL alcance del trabajo 

La metodología empleada puede ser implementada en otras áreas sirviendo como modelo en la  

elaboración de la taxonomia de sus equipos y de la Evaluación de criticidad bajo la metodología AMEF, 

del mismo modo como organizar y codificar los modos de falla, causa de falla y efecto de falla en 

equipos eléctricos y de instrumentación. 

Se podrá tener como referencia una base de modos de falla, causa de falla y efectos de falla que podran 

ser empleados en el análisis de los equipos del área al cual se quiere implementar la metodología. Del 

mismo modo se podrá tener como referencia las tareas y frecuencia de mantenimiento en caso de 

equipos similares y que cumplan la misma función. 

Logrando de esta manera : 

Å Mayor disponibilidad y confiabilidad de los equipos (Instrumentos) de la planta, 

Å Advertencia temprana en relación a la condición de los equipos y fallas inminentes, 

Å Optimización en recursos asociados a tareas de mantenimiento, 

Å Contribución a la seguridad de las operaciones. 
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3.3 Objetivo General 

Desarrollo y elaboracion de planes de Mantenimiento de Instrumentacion con metodología SRCM 
(mantenimiento centrado en la confiabilidad optimizado) - para los equipos/componentes críticos de 
la Línea Caliente área de convertidores  ς Planta Fundición Southern Perú. 
 

3.4 Objetivos Específicos 

Seleccionar una Planta de la  fundición Ilo a la cual se le va a aplicar el proceso de SRCM. 
 
Identificar el nivel de criticidad de todos los componentes, centrando la mayor parte de los esfuerzos 
de gestión en aquellos catalogados como Críticos para la operación de planta sin dejar de lado los 
clasificados como No Críticos, 
 
Elaborar el manual de SRCM una vez concluido el proceso, con el fin que pueda servir de guía para la 
implementación y la optimización del mantenimiento en otras áreas de la fundición Ilo. 
 
Desarrollar un plan de mantenimiento bajo lineamientos de ingeniería de confiabilidad que responda 
a las actuales condiciones operativas de la planta. 
 
 

3.5 La metodología empleada para desarrollar el trabajo 

Existen distintos métodos para realizar una Revisión de la Estrategia de Mantenimiento de una planta.  
SRCM de SKF es un proceso de Mantenimiento Centrado en Confiabilidad que requiere menos tiempo 
y recursos que los programas RCM tradicionales. La metodología SRCM se enfoca en identificar los 
modos de falla predominantes para cada activo y sus efectos a los objetivos de su empresa, 
recomendando luego acciones proactivas para su prevención. Se evalúan también los efectos no 
críticos y las actividades que se desarrollan para abordarlos, siempre teniendo en cuenta la relación 
costo/beneficio. 
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4 Marco Teorico  

4.1 Generalidades del Mantenimiento Centrado en Confiabilidad (RCM) 

4.1.1 ¿Qué es RCM? 

Reliability Centered Maintenance (RCM) ςUn proceso utilizado para determinar lo que debe hacerse 
para asegurar el cumplimiento continuado de las funciones de un activo en el contexto operacional 
actual. 

 

 

Desarrollado para la industria de la aviación comercial en los años 60 ς Grupo de Conducción del 
Mantenimiento (MSG) para operadores Civiles. 

La llegada del Jumbo Jet requirió un aproximación distinta. Aprobada por la FAA en 1975, se llamó 
Mantenimiento basado en Confiabilidad (RCM). 

Documentado en un reporte de Nolan y Heap para el Departamento de Defensa en 1978. 

 

 

 

Propagación a otras industrias.  Por ejemplo, fue identificado por el EPRI en 1984 como un candidato 
para aplicación en Plantas de Generación Eléctrica Nuclear. 

Las distintas necesidades de cada industria generaron distintos derivados de la aproximación original. 
[ŀ ŀǇǊƻȄƛƳŀŎƛƽƴ ƻǊƛƎƛƴŀƭ ǎŜ ŎƻƴƻŎƛƽ ŜƴǘƻƴŎŜǎ ŎƻƳƻ άw/a ŎƭłǎƛŎƻέ 

La existencia de estos métodos derivados creó la necesidad de establecer estándares para asegurar 
que el objetivo de la metodología inicial se mantenga.  
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4.1.2 ¿Dónde se aplica el RCM? 

Donde entra el RCM en el Modelo AEO de SKF 

 

Figura.1 Modelo AEO de SKF 
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4.1.3 ¿Porqué hacer RCM? 

Mantener 

ü Conservar algo en su ser, darle vigor y permanencia 
ü Preservar, no variar en estado o resolución  

ï Diccionario de la Real Academia Española 

 

 

 

Antecedentes del RCM 

Antes del RCM, el mantenimiento de planta se basaba en: 

Å Experiencia  

Å Juicio  

Å Recomendaciones del Vendedor 

Å Fuerza Bruta 

Å Emparche  

 

Lo que queremos 

Å El mantenimiento apropiado, sobre 

Å El equipo apropiado, en   

Å El tiempo apropiado, por 

Å Las personas apropiadas, por 

Å Las razones apropiadas 
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4.1.4 Estandar RCM ς SAE JA 1011 

Siete Preguntas Secuenciales: 

1. ¿Cuáles son las funciones y los requisitos de desempeño del activo en el contexto operacional 
actual (funciones)? 

2. ¿De qué forma puede fallar en el cumplimiento de su función (falla funcional)? 

3. ¿Qué causa cada una de las fallas funcionales (modos y causas de Falla)? 

4. ¿Qué sucede cuando cada una de esas fallas ocurre (efectos de Falla)? 

5. ¿Qué significado tiene cada falla (consecuencias de falla)? 

6. ¿Qué debería hacerse para predecir o prevenir cada falla (táreas proactivas y su frecuencia)? 

7. ¿Qué debería hacerse en caso de que no exista una tárea adecuada (acciones de default)? 

 

 

¿Qué es el RCM? 

RCM es un proceso sistemático y estructurado que: 

1. /ǳƳǇƭŜ Ŏƻƴ ƭŀ bƻǊƳŀ {!9 W! млмм ά/ǊƛǘŜǊƛƻǎ ŘŜ 9ǾŀƭǳŀŎƛƽƴ ǇŀǊŀ tǊƻŎŜǎƻǎ ŘŜ aŀƴǘŜƴƛƳƛŜƴǘƻ 
ōŀǎŀŘƻ Ŝƴ /ƻƴŦƛŀōƛƭƛŘŀŘ όw/aύέ 

2. Determina el régimen de Mantenimiento que debería ser aplicado a un activo dado, utilizando 
su contexto operacional (en vez del tipo de activo) como el factor determinante 
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4.1.5 Grado de Madurez del Mantenimiento  

 

 

 

Mantenimiento Reactivo 

ü   100 % de Equipos a la Rotura  

ü   Planificación y Programación informales  

ü   Muy pocos Indicadores de Performance (KPI) 

ü   Ausencia de  presupuestos  

ü   Carencia de Gestión de Stocks 

ü   Baja informatización  

ü   Modos de falla desconocidos  

Mantenimiento Estable 

ü  Más reactivo que proactivo  

ü   Planificación y Programación diarias  

ü   Indicadores típicamente asociados a presupuesto  

ü   Programas de reducción de costos  

ü   Poca Gestión de Stocks 
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ü   Herramientas informáticas aisladas (no integradas) 

ü   Cumplimiento de la Programación 80% -90% 

ü   Lista de Modos de Fallas 

 

Mantenimiento Promoción  

ü   Más proactivo que reactivo  

ü   Planificación y Programación Semanales  

ü   Indicadores asociados a confiabilidad  

ü   Gestión de Costos  

ü   Alto cumplimiento de Programas de Preventivo  

ü   Foco en Gestión de Stocks. 

ü   Sistema de Gestión de Mtto Integrado CMMS 

ü   Cumplimiento 90-95%.  

ü   Mto. Basado en la Condición  

ü   Op. y Mtto. trabajan con objetivos comunes  

 

Mantenimiento Innovación  

ü   Planificación y Programación altamente estructurados. 

ü   Integración multifucional y equipos autogestionados  

ü   Revisión permanente de la Estrategia de Mantenimiento. 

ü   Aplicación de Técnicas RCM / RBM 

ü  Sistema integrado online 

ü   Cumplimiento > 95%  

ü   KPIs con objetivos formales  

ü   Eliminación de la causa raíz en fallas recurrentes  

ü   Programa de Mejora continua  

 

Mantenimiento Histórico 

Definido principalmente por juicio y experiencia No hay justificación claramente documentada  

Å Prescripciones de Mantenimiento de Legislaciones y Estándares 

Å Recomendaciones del Fabricante tomadas sin cuestionamiento 

Å Se hereda un legado de prácticas comunes y experiencia 

Å Las mejoras tecnológicas se aplican porque se puede y no porque se debe 
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Carencias del Mantenimiento Histórico 

Å No se apunta a las fallas críticas 

Å El mantenimiento no apunta al equipo crítico 

Å No se presta atención a las características de falla 

Å No hay justificación o documentación clara y auditable  

Puede ser que el mantenimiento tradicional no funcione o no valga la pena 

 

4.1.6 Análisis de Estrategia de Mantenimiento 

Objetivos: 

1. Definir táreas de mantenimiento para todo el equipamiento que sean: 

Å Efectivas ς apuntar a las características de falla  

Å Apropiadas ς optimizadas, teniendo en cuenta la criticidad 

Å Eficientes ς manteniendo el foco en el equipamiento critico  

2. Generar una trazabilidad auditable para mostrar cumplimiento y proveer una base 
para la mejora. 

 

4.2 SRCM 

Una metodología optimizada, titulado SRCM ®, fue desarrollado por Erin a finales de 1980 para abordar 
con eficacia las necesidades de las industrias de procesos. Esta metodología es práctica y rentable, esta 
bajo el enfoque de RCM, mantiene todos los elementos clave y produce resultados similares, sin 
embargo requiere mucho menos esfuerzo. 

La metodología SRCM está orientada principalmente hacia las industrias de procesos. Desde su 
creación, se ha aplicado con éxito en las instalaciones de las industrias de energía, manufactura, pulpa 
y papel, y Petroquímica. 

Debido a las economías de escala, el más riguroso, orientado a la aviación, el clásico enfoque de RCM 
se considera práctico y rentable cuando se aplica a un gran número de sistemas (por ejemplo, aviones) 
que son exactamente del mismo tipo. Sin embargo, en las industrias de procesos, debido a variaciones 
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significativas en el diseño del sistema y la falta de datos de funcionamiento adecuados, la aplicación 
del enfoque original del RCM se considera poco práctica, emplea muchos recursos y tiempo. 

 

4.2.1 La Estrategia del SRCM 

Å SRCM es la consideración lógica y secuencial de: 

1. La función del sistema 

2. Los modos de falla de esa función  

3. La importancia asociada con la función y la falla funcional 

4. La selección de táreas aplicables y efectivas apuntadas a las fallas funcionales 

Å Desarrollada por ERIN como un proceso RCM acelerado 

Å Contrastado con el RCM clásico para identificar potenciales defectos 

Å SRCM se utiliza por su rapidez y efectividad de costo 

Å Actualmente, el SRCM es el proceso más ampliamente utilizado con clientes de Servicios de 
Gestión de Activos (AMS) en todas las industrias. 

 

4.2.2 Evolución del Proceso SRCM 

Å Basado en RCM clásico, avalado por EPRI y otras organizaciones 

Å Incluye pasos de análisis rigurosos para: 

V Identificar funciones clave 

V Determinar criticidad de Componentes 

V Documentar táreas de PM apropiadas 

V Determinar las necesidad de táreas de PM en componentes no-Críticos 

V Comparar táreas de PM existentes y recomendadas  

Å No Requiere: 

V Documentación separada para cada función de planta 

V Evaluación separada para cada modo de falla del componente 

 

La Estrategia del SRCM 

Å Contrastado con el RCM clásico para identificar potenciales defectos 

Å Resultados fueron prácticamente idénticos con diferencias mínimas en el detalle 

Å Aplica principios del RCM a sistemas de planta de forma rápida y eficiente 

Å El costo de aplicación es mucho menor que el RCM clásico 

Å Combina varios pasos del RCM, aún proveyendo una base trazable y documentada 
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Å Mantiene detalles necesarios para el soporte en la selección de táreas y el programa de mejora 
Ŏƻƴǘƛƴǳŀ ƻ άtǊƻƎǊŀƳŀ ±ƛǾƻέ 

 

4.3 RCM & SRCM® 

4.3.1 SRCM vs. classical RCM 

 
Figura.2 Comparacion RCM Vs SRCM   Fuente: SRCM SKF 

 

 

 

V RCM analiza todos los modos   de falla y 
los efectos de cada modo 

V SRCM analiza los modos dominantes de falla y sus 
efectos en conjunto  

V Para cada modo de falla, RCM identifica 
causas de falla 

V SRCM identifica causas de falla de los modos de 
falla críticos 

V La lista de táreas de RCM cubre táreas 
de mantenimiento relacionadas a 
causas de falla que podrían nunca 
ocurrir.  

V SRCM solo identifica táreas de mantenimiento para 
las causas de falla dominantes, eliminando 
mantenimiento encarecido. 

V RCM puede incluir o no, una biblioteca 
de modos, causas de falla y táreas 
previamente utilizadas.  

V SRCM utiliza conocimiento previo lo más posible, 
pero se apoya en el equipo de analistas para 
encontrar respuestas adecuadas.  
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4.3.2 Mantener la evolución del programa con SRCM 

 

Figura.3 Evolucion Programa  Fuente: SRCM SKF 

 

Å Pérdida ŘŜ ŎƻƴǘǊƻƭ ǎƻōǊŜ άǇƻǊǉǳŞέ ǎŜ ƘŀŎŜ Ŝƭ ƳŀƴǘŜƴƛƳƛŜƴǘƻΦ 

Å Muchos requerimientos de fabricante son basados en condiciones de operación distintas a las 
experimentadas por los equipos. 

Å Táreas preventivas innecesarias pueden contribuir a fallas de equipos y perdidas de 
disponibilidad. 

 

4.3.3 Resultados de SRCM en sistemas previamentes sin táreas de PM 

Å Algunos sistemas que son críticos para la operación de la planta no siempre son reconocidos 
como tal. 

Å Se identifican cambios en diseño necesarios cuando un solo componente es el la causa de la 
perdida de funcionalidad en el sistema. 

Å {Ŝ ƛŘŜƴǘƛŦƛŎŀƴ ŎƻƳǇƻƴŜƴǘŜǎ Ŏƻƴ άŦǳƴŎƛƻƴŜǎ ŜǎŎƻƴŘƛŘŀǎέ όǇƻǊ ŜƧΦ CǳƴŎƛƻƴŜǎ ŘŜ ǇǊƻǘŜŎŎƛƽƴύ ǉǳŜ 
no se revisan periódicamente. 

4.3.4 Resultados de SRCM en sistemas que recibian excesiva atención 

Å Reacondicionamientos frecuentes de equipos principales sin señales de degradación. 

Å Esfuerzos duplicados. 

V Operadores de Planta 

V Técnicos de I&C 
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V Personal de Mantenimiento 

Å Aplicación de PM en muchos 

componentes no-Críticos 

V Indicación local 

V Componentes rara vez usados 

V Componentes abandonados in situ 

 

 

4.3.5 Mant. Preventivo innecesario y ensayos pueden contribuir a fallas en 

equipos 

Å Subcomponentes pueden ser dañados durante el montaje y desmontaje. 

Å Introducción de error humano. 

Å Las condiciones de ensayo o de operación de los equipos pueden no ser optimas. 

Å Se vuelve a introducir la mortandad infantil cada vez que se introduce un componente nuevo. 

4.3.6 Como fallan los equipos 

Å Para la mayoría de los equipos el riesgo de falla no aumenta a medida que éste 
envejece, ya que antes se reemplaza o se reacondiciona. 

Å Datos históricos demuestran que la mayoría de los equipos no tienen una curva de 
Ŧŀƭƭŀ άŘŜ ōŀƷŀŘŜǊŀέΤ ŀǇǊƻȄƛƳŀŘŀƳŜƴǘŜ Ŝƭ 60% de los equipos exhiben las curvas 1 y 2 
. 
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4.3.7 Detección o Prevención de Falla 

 

Tres ejemplos de estudios SRCM sistemas de servicio de agua 

Descripción  tƭŀƴǘŀ ά!έ tƭŀƴǘŀ ά.έ tƭŀƴǘŀ ά/έ 

Táreas existentes de Mant. 
Preventivo e Inspecciones* 

802 403 527 

Táreas Existentes Retenidas  370 195 249 

Táreas Existentes Suprimidas 299 113 148 

Táreas Existentes Modificadas 130 90 73 

Táreas Adicionadas 145 90 87 

Recomendaciones 645 375 409 

Las táreas existentes de inspección y preventivas fueron distribuidas entre los componentes 
afectados (es decir, la misma tárea puede ser contada varias veces aplicada a distintos 
componentes). 

4.3.8 Beneficio en costos de realizar SRCM... 

Å Determinar el cambio neto de horas hombre, incluyendo tiempo administrativo, tagouts, etc. 

Å SRCM está diseñado para optimizar, por lo que algunos sistemas pueden tener una 
disminución de las táreas requeridas y otras un aumento en táreas. 

Å Costo de realizar análisis e implementación disminuye debido a: 

V Mas análisis disponibles como referencia 

V Mejores herramientas para ejecutar el estudio (po ej. Motores de búsqueda en 
software) 

V Herramientas de trabajo mejoradas que hacen más fácil y rápida la implementación 

V Tipificación de sistemas y componentes 

Å Es difícil cuantificar aumentos de Disponibilidad pero la disponibilidad es clave si se identifican 
las funciones correctamente. 
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4.3.9 Conclusiones 

Å Se ha demostrado que el SRCM es un proceso costo-efectivo en un amplio espectro de 
aplicaciones. 

Å El SRCM requiere soporte de la gerencia y el compromiso de los recurso para que el proceso 
sea un éxito. 

Å El SRCM promueve un ambiente más proactivo e integrado de mantenimiento. Este ambiente 
tendería a mejorar la eficiencia del mantenimiento y el desempeño de planta. 

4.4 Marco Teorico - Mantenimiento de Instrumentos 

Los instrumentos requieren un mantenimiento para su funcionamiento. Este mantenimiento puede 
ser: 

¶ Correctivo 

Los instrumentos se reparan cuando fallan por completo o cuando ya están en 
su etapa final de desgaste cuando su coste de servicio es extremadamente alto. En el caso 
de instrumentos en lazos críticos, puede presentarse un paro parcial o total de la planta. El 
Departamento de Mantenimiento debe reparar los instrumentos implicados posiblemente en 
el peor momento y con prisas y sin disponer de los aparatos y las piezas de recambio 
correspondientes. 
En los controladores digitales y en el control distribuido e integrado, el sistema dispone de un 
autodiagnóstico que avisa al Departamento de Mantenimiento de los fallos y de su 
localización, facilitando la reparación por sustitución de la tarjeta electrónica donde esté el 
componente averiado. 

 

Figura.4 Retiro de valvula por Falla 

¶ Preventivo. 

Los instrumentos se revisan a intervalos regulares de acuerdo con su historial de averías en la 
planta y las recomendaciones del fabricante. Las revisiones se planifican por anticipado, 
presumiblemente, en las fechas de paro de la planta y estando el servicio preparado con los 
aparatos, piezas de recambio y recursos humanos necesarios. Una desventaja de este método 
es que, en muchas ocasiones, se revisa un instrumento sin necesidad, con lo cual, puede 
posiblemente alterarse su funcionamiento, lo que puede conducir a un fallo prematuro del 
mismo. 
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Realmente, 60% de los trabajos preventivos es innecesario.  Actualmente el mantenimiento 
preventivo representa 30% del coste, cuando el objetivo debería ser 40%, y es unas cinco veces 
más caro que el mantenimiento predictivo. 

En la figura 6 se representan las áreas de fallo y los tiempos dedicados al mantenimiento de 
instrumentos. Se observa que durante 63% del tiempo se investigan problemas que no existen. 
Las comunicaciones HART y fieldbus mejoran este porcentaje, de tal modo que permiten 
realizar 80% del tiempo de mantenimiento, desde la estación de trabajo. Los fallos de los 
instrumentos (4%) y de la interface del proceso (6%) requieren todavía la presencia en campo 
de un mecánico instrumentista. 

  

Figura.5 Mantenimiento en taller del instrumento 

 

Figura.6 Tiempo de mantenimiento 

 
































































































































































































































































































































