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IMPLEMENTACION DE PRIMEROS PASOS DE LOS PILARES MANTENIMIENTO
AUTONOMO (PASO 0) Y MANTENIMIENTO PLANEADO (ELEMENTO 1) DE TPM
(MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL) EN EL AREA DE PRENSAS DE C.I.
COLAUTO S.AS

RESUMEN

En la empresa C.I. Colauto S.A.S se desarrolld un plan maestro con el cual se
pretendia implementar TPM en sus primeros niveles (paso 0 de Mantenimiento
auténomo y elemento 1 de Mantenimiento Planeado). La empresa contaba
con antecedentes de haber comenzado con el programa dos anos antes,
pero de dejo de trabajar aproximadamente a mediados de 2017, por lo que
la cultura de TPM lograda hasta el momento quedd sin un horizonte fijo y se
disipd. La propuesta consistid en retomar el plan maestro, adecuarlo a las
necesidades actuales de la empresa (acorde a los recursos disponibles) vy
liderar la implementacion en el drea de Prensas de Planta 2 de la compania.

Para el pilar de Mantenimiento Autonomo (MA) el objetivo principal era
fomentar las actividades de inspeccion y deteccidon de anomalias por parte
de los operarios de producciéon, para lo que se desarrolld una serie de
capacitaciones que explicaban la cultura de TPM y el pilar MA, la designacion
de roles de algunos operarios lideres, la adecuacion del tablero de MA vy la
generacion y puesta en marcha de los formatos de inspeccion de las
mdaqguinas llamados “rutas de inspeccion”. Con las rutas de inspeccion los
operarios de produccion fueron responsables de limpiar e inspeccionar las
maquinas para asi detectar algunas anomalias y poder corregirlas.

Se llevd un seguimiento de la correcta inspeccion y manejo que se le da al
formato de rutas de inspeccidon de las mdaquinas, y de una forma global para
el mes de junio se realizaba el 78% de las inspecciones aproximadamente, y
posteriormente fortaleciendo este tema se logrdé que para el mes de
noviembre en la inspeccion fuera de 96%, con lo que se espera afianzar la
cultura de realizar el seguimiento periddico del estado de las mdaquinas por
parte de los operarios.

El pilar de Mantenimiento Planeado (MP) consistié en frabajar con los operarios
de mantenimiento y lograr mejorar sus practicas de trabajo y de andilisis de
averias presentadas en el dreaq, con la finalidad de implementar acciones que
puedan solucionar eficazmente la recurrencia de algun problema. Para la
implementacion se ejecutd el plan maestro que tenia actividades de
capacitacion en fundamentos de TPM y MP, recopilaciéon de estado inicial de
averias, entrenamiento en andlisis de causa raiz y llevar un plan de formacion
técnica para los operarios de mantenimiento.



En el desarrolld un punto importante era de dar cumplimiento a todas las
tarjetas rojas generadas por el drea de produccion de las anomalias que ellos
detectaban en las mdaquinas, meta que se cumplid en todos los meses por
encima del 80% con excepcion de octubre. Para el mes de noviembre el
cumplimiento global acumulado era de 91% de gestion de tarjetas rojas.
También fue muy importante el enfrenamiento en andlisis de causa raiz y lograr
qgue para el mes de noviembre se realizaran 6 andlisis de causa de averias en
los equipos (todos los operarios participaron en al menos un (1) andlisis de
causa cada mes. Fue importante el progreso ya que al inicio, en el mes de
julio, se comenzod con fres (3) andlisis de causa.

En términos generales el proceso de implementacion de ambos pilares fue
satisfactorio hasta el momento, pese a dificultades que se presentaban, se
logré retomar la cultura en los colaboradores de la empresa, que era el foco
del proyecto.

INTRODUCCION

La empresa C.I. Colauto S.A.S, dedicada a la fabricacion de motopartes y
autopartes para ensambladoras de motocicletas y automoviles en la ciudad
de Medellin, cuenta con 2 plantas de produccion, Planta 1y Planta 2, en ellas
diferentes dreas de produccion, como Prensas, Soldadura, Maquinados,
Pinturas, entre otras. El drea de Prensas ubicada en Planta 2, se dedica a la
fabricacion de piezas mediante el proceso de tfroquelado, y se divide en tres
(3) subdreas: Prensas Pequenas, Prensas Medianas y Prensas Grandes.

Hace dos (2) de anos, y hasta aproximadamente Julio de 2017, inicio la
implementacion de la metodologia TPM en la subdrea de Prensas Medianas,
como un modelo piloto en la compania, con las etapas Paso 0 de MA
(Mantenimiento Auténomo) y Elemento 1 de MP (Mantenimiento Planeado).
Debido a cambios en la compania, los objetivos se enfocaron en ofros
aspectos, porlo que desde Julio de 2017 no se lleva un control y frabajo sobre
los pilares de TPM.

La propuesta de trabajo para el segundo semestre del ano 2018, como
practicante en la empresa, es replantear, y retomar la metodologia TPM, con
una variante, ya no serd sélo en la subdrea de Prensas Medianas, sino en foda
el drea de Prensas de Planta 2 de C.l. Colauto S.A.S, que comprende Prensas
Pequenas, Medianas y Grandes, como se explicd con anterioridad.

El proceso de implementacion de TPM, es bastante extenso, por lo que se
pretende implementar solamente Paso 0 de MA y Elemento 1 de MP, con el



objetivo de lograr mejoras en cuanto a disponibilidad y mantenibilidad de las
prensas, asi como disminuir las averias y paros en las mdaquinas, logrando una
productividad mads alta.

OBJETIVOS

I. Objetivo general
Implementar Paso 0 de MA y Elemento 1 de MP de la metodologia de TPM en
el Area de Prensas Planta 2 de C.I. Colauto S.AS.

Il. Objetivos especificos

e Evaluar el estado actual de la metodologia en el drea de produccion de
prensas.

e Reconformar los equipos de trabajo, asi como designar los roles y actividades
de cada integrante.

e Recopilar la informacién disponible en el drea de produccion vy
mantenimiento, que aporten a la metodologia.

e Reconstruir el plan de trabajo, denominado Plan Maestro, donde se
especifiquen las actividades de los pilares MA y MP en su paso inicial.

e Construir los formatos e indicadores necesarios para llevar un control de la
implementacion del paso, tanto en MA como en MP.

e Velar por el cumplimiento de cada una de las actividades programadas en el
Plan Maestro, con un seguimiento escalonado en el drea de trabagjo.

e Implementar un formato de registro de averias y capacitar el personal para su
diligenciamiento.

e Estratificar las averias del drea (Total — Prensas Grandes — Prensas Medianas —
Prensas Pequenas).

e Planeary realizar actividades bdsicas de Paso 0 (SEIRI — SEITON)

e Capacitar en temas bdsicos de TPM a los operarios de produccion y de
mantenimiento (Seguridad — Funcionamiento de maquina — TPM).

MARCO TEORICO

Mantenimiento: Disciplina integradora que garantiza la disponibilidad,
funcionalidad y conservacion del equipamiento, siempre que se aplique
correctamente, a un costo competitivo. Esto significa un incremento
importante de la vida Util de los equipos y sus prestaciones. [1]

TPM (Mantenimiento Productivo Total): Sistema japonés de mantenimiento
industrial, orientado a lograr cero accidentes, cero defectos y cero averias. Es



un sistema de organizacion donde la responsabilidad no recae solo en el
departamento de mantenimiento sino en toda la estructura de la empresa. [1]

Es una filosofia de mantenimiento industrial que combina los conceptos de
calidad en las técnicas de mantenimiento y el involucramiento de todo el
personal de las empresas, que logra maximizar la efectividad de los sistemas,
por ende, aumentar la productividad. [3]

Los procesos fundamentales son llamados pilares, sirven de apoyo para la
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llustracion 1. Pilares de TPM. [2]

constfruccion de un sistema de produccion orientado, siendo implementado
con una metodologia disciplinada, potente y efectiva. [3]

Andlisis de causa raiz
Método para la resolucidon de problemas que intenta evitar la recurrencia de

estos a fravés de la identificacion de sus causas raizales y medidas para
prevenir su repeticion.

Definir el
Problema

Establecer Ia Verificar
Contramedida Fenomeno
D2 > _
o~ "
3 4 - 7 Identificar la
Causa Raiz
ENFOQUE REACTIVO MODELO DE ANALISIS

llustracién 2. Modelo reactivo vs modelo de analisis.

Para el ciclo de andlisis es necesario seguir una serie de pasos explicados
posteriormente para poder solucionar el problema con una conframedida



eficaz que evite la recurrencia del problema identificado debido a un
fendmeno que se presento.

Nota: Es importante hacer la aclaracion que en el modelo de andlisis de
Keikaku Hozen [4] Problema es diferente de Fendmeno, siendo un problema
una dificultad que evita que la mdquina o el proceso siga funcionando
correctamente, y dicho problema es causado por un fendmeno que es un
evento de manifestaciones fisicas que dan accion a que se presente la averia.
Un solo problema puede ser causado por multiples fendmenos diferentes, por
lo que para solucionar el problema ocurrido es necesario identificar el
fendmeno que se tuvo lugar en ese momento, con la finalidad de implementar
acciones y soluciones correctas, en lugar de haber hecho suposiciones sobre
fendmenos que no se presentaron en ese momento.

Pasos:
1. Definir el problema

Un problema es el inconveniente que permite que la mdqguina o proceso
continue con un desarrollo normal en su operacion.

Mdqguina atascada

*+ Bandareventada

+ Polea fisurada

* Ejereventado

* Motor en corto

« Fugas en el sistema (hidrdulico o neumdatico)

1.1. Discutir capacidad de andlisis (conocimiento)

Indagar y cuestionar si la(s) persona(s) implicada(s) cuenta(n) con el
conocimiento para realizar el andlisis del sistema afectado, es decir, si estan
preparados metodoldégica y técnicamente en el procedimiento y sistema
fisico a evaluar. De lo contrario solicitar capacitacion o apoyo. En las
maquinas de Colauto es de importancia sistemas como:

e Sistema de fransmisidon principal
e Sistema de freno

e Sistema de caida

¢ Sistema de lubricacion

e Sistema neumdtico

e Sistema eléctrico



2. Establecer el fenémeno (5W+1H)
Un fendbmeno es todo evento con manifestacion de una actividad que se
produce en la naturaleza y es percibida a través de los sentidos. Es importante
el primer contacto con las cosas para obtener la mayor informacion posible a
través de la observacion y la experiencia.

Ahora, un fendmeno fisico es todo evento que en el cual un cuerpo sufre
cambios debido a una actividad o accion. Implica condiciones que puede
deteriorar un elemento.

a) Temperatura

b) Ruido

c) Vibracion

El fendmeno es descrito con la metodologia SW+1H, que es una mefodologia
de andlisis empresarial que consiste en contestar seis preguntas bdsicas: qué
WHAT), por qué (WHY), cuando (WHEN), dénde (WHERE), quién (WHO) y codmo
(HOW). [5]

3. Encontrar la causa raiz (5 por qué)

Para hallar la causa raiz de un problema se emplea la metodologia 5 3Por
qué?e, que consiste en examinar cualquier problema y realizar la primera
pregunta sPor qué sucedid el fendmeno?2, dénde el fendmeno es aquel
enconfrado con SW+1H. Larespuesta a ese primer por qué generard otro por
qué, y asi sucesivamente hasta encontrar la verdadera causa raiz. Es una
técnica sencilla pero poderosa, pero hay que tener cuidado en no saltar
apresuradamente a la solucidon que se haya implementado. [4]

Modelo Potencia-Carga.

Modelo planteado en el pilar de MP por el JIPM, con el cual busca clasificar
todas las averias presentadas en una planta industrial en 5 tipos
fundamentales de falla, con el objetivo de definir la contramedida adecuada
de esa falla, y asi garantizar que no vuelva a presentarse. [4]

Tipos de falla:

a) Deterioro natural: Son los desgastes propios de un equipo o componente que
se encuenfra operando en condiciones normales y en constante
funcionamiento, lo que ocasiona que algunos materiales se les cumpla su vida
util.



b) Deterioro forzado: Son los desgastes que sufre un elemento cuando no se
encuentra operando en condiciones normales, lo que ocasionan que fallen
antes de su tiempo estimado de duracion.

Mseno de la
Distribucion de
Potencia = o= ——————— e e e e e e e e e e e ———————

Deteriors de
Patencia

Deteriore Natnral

""“'--..“"'--..______“

Deteriore Forgado

Margen de
Seguridad b Y \‘
Ladla

fParcidn sabrepnesia )

Dhtribuciaon de la
Carga

Ti .

llustracién 3. Deterioro natural y forzado. [4]

c) Error humano: Es aquella falla en la que el operario/técnico no asegura el
cumplimiento de los estdndares del equipo ya sea por desconocimiento u
omision de estos.

d) Sobrecarga: Es aquella falla que se presenta por operar el equipo por encima
de la capacidad nominal que es recomendada por el fabricante.




DISTRIBUCION
POTENCIA DE
DISENO

AVERIA

Margen de
seguridad

t

DISTRIBUCION
DE CARGA DE
MAQUINA

TIEMPO

lustracién 4. Error humano y sobrecarga. [7]

e) Punto débil de diseno: Son las fallas que se presentan debido a piezas que
fueron modificadas y no resisten la capacidad de la mdquina, o que por
diseno original no cumplen con las condiciones de frabajo.

A

DISTRIBUCION
POTENCIA DE
DISENO K P

MARGEN DE
SEGURIDAD

DISTRIBUCION
DECARGADE -
MAQUINA

TIEMPO
lHustracion 5. Punto débil de disefio. [7]



Coniframedida asociada:

Para cada tipo de averia se establece una conframedida que evita se busca
solucionar y evitar el problema atacando la causa raiz.

a) Deterioro natural: Estdndar de mantenimiento (preventivo o predictivo).
b) Deterioro forzado: Estdndar LILA, Ruta de inspeccion.

c) Error humano: LUP entrenamiento (qué hacer — qué no hacer).

d) Sobrecarga: Control visual, LUP, capacitacion.

e) Pieza débil: Mejora de diseno, estédndar de partes.

4. Implementar una contramedida

La metodologia basada en el pilar de Mantenimiento Planeado Keikaku Hozen
[4] busca implementar una contramedida para evitar la recurrencia de ese
fendmeno y problema atacado, la cual se fundamenta en el modelo
Potencia-Carga.

METODOLOGIA

Para la implementacion de paso 0 en MA y elemento 1 en MP se tuvo un plan
maestro que detalla las actividades a realizar en cada uno de los pilares, con
la finalidad de lograr los principales objetivos de la filosofia en sus pasos
iniciales. Los cronogramas pueden ser revisados en [os Anexos A y B.

Paso 0 de Mantenimiento Autonomo

El pilar de mantenimiento auténomo es fundamental en la implementacion de
TPM en cualquier compania porque genera un vinculo entre el operario de
produccion y la mdaquina o proceso asignado, con el Unico fin de que el
operario de produccion adquiera habilidades para realizar actividades de
mantenimiento de primer nivel y mejorar la disponibilidad y eficacia de la
MAQuina o proceso.

El cronograma A detalla las actividades de este paso, realizando todas las
actividades pactadas de la siguiente manera.

e Introduccion TPM y pilar de MA: Se dictaron las primeras capacitaciones
infroductorias a todos los prensistas del drea, con el objetivo de que los



colaboradores conozcan de una forma sencilla la metodologia de trabajo y

sus objetivos.

e Presentacion de roles: Se designaron 6 prensistas que ya habian tenido
conocimiento de la metodologia previamente, para apoyar y guiar los demds
integrantes en el proceso. Las funciones son las siguientes.

Tiempo
OPERARIO ROL FUNCIONES P
semanal
JORGE OS,WALDO ZAPATA Diligenciar tarjetas azules y el indicador de estas, comunicién con el rol de tarjetas rojas. 3horas
SANCHEZ Tarjetas Asegurar el correcto diligenciamiento de las tarjetas. Revisar en las reuniones con los semanales
MARIA CECILIA AREIZA PEREZ operarios y técnios las tarjetas que estan pendientes.
Velar por el cumplimiento de las rutas de inspeccion y su correcta ejecucion,
retroalimentacion en la identificacion de los lugares de dificil acceso en la maquina a sus
i . compaiieros. Garantizar que estos instructivos se encuntren en los equipos y verificar que 2 horas
JAIME CANO ALVAREZ Estandar todo el personal conozca estos instructivos. Mantener organizados los estandares. semanales
Identificar con el coordinador de produccién la principal pérdida o problemas en el
mantenimiento autbnomo y en el dia a dia del equipo.
. Estar pendiente del cierre de las tarjetas rojas con condiciénes inseguras. Asegurar el
ALBERTO DE JESUS BEDOYA correcto diligenciamiento de los incidentes y las condiciones inseguras que se puedan 3 horas
SST presentar en el proceso y que puedan generarar un accidente. Organizar los pendientes de & manales
las condicines inseguras en los equipos y reportarlas y garantizar que los del equipo
JORGE ELIECER GUTIERREZ reporten estas anormalidades.
URIBE
Actualizacion del tablero y seguimiento a la ejecucién del plan maestro, Llevar a las
JHON FREDY RENDON ) rgunl_ones del equo de trabjo los pendientes de! fequ|po.Aseguarar quetoda§ las 2 horas
Indicadores |capacitaciones se realicen de acuerdo ala programacion y validar que todo el equipo tenga semanales

QUINTERO

esta transferancias. Hacer un seguimiento alas lecciones del punto y fomentar la
construccién y usos de ellas.

lustracion 6. Operarios de produccion lideres de MA.




Adecuacion del tablero: Se adecud y actualizé el tablero de mantenimiento
auténomo con el objetivo de tener todas las herramientas y la informacién del
PET publicada en este espacio.

llustracion 7. Tablero del pilar MA.

Estdndar de limpieza e inspeccidon: Se construyen todos los formatos de
limpieza e inspeccion de las mdquinas, con el objetivo de dar un
mantenimiento de primer nivel adecuado en los equipos. El formato de llama
“Ruta de Inspeccidén”. Ver ejemplo de formato en el Anexo C.

Las rutas de inspeccidn posteriormente cuentan con un control que se hizo
para verificar si los prensistas estaban realizando las inspecciones
adecuadamente al inicio de operacion de las maquinas.

La importancia es fortalecer el circulo virtuoso de MA que busca por medio de
la limpieza e inspeccion detectar las anomalias de las mdquinas y hacer la
correccién de las mismas.



Variables de operacion y caracteristicas de las maquinas: Para todas las
maquinas del drea se recopild toda la informacion para las mdquinas, los
catdlogos que estuvieran disponibles y con informaciéon medida por el drea de

mantenimiento. La informacion recopilada es bajo el siguiente formato.

CARACTERISTICAS DE LOS EQUIPOS PRENSA 150-5 verson

Voltaje de
entrada

Potencia
motor
eléctrico

Presion de
aire entrada

Presion de aire cojin

Presion aire
estabilizadores

Presion del
Embrague

Capaidad de
la maquina

Shut Height
(mm)

Stroke
(mm)

Slide
Adjustment
(mm)

Dimensiones
de lamesa
(mm)

Cojin ?

Distancia
entre
agujas si
tiene cojin

Velocidad
del martillo
(SPM)

DIMENSIONES
MAQUINA (
ANCHO/PROFUNDO/A
LTO) mm

220V

20HP

65 PSI

20-25 PSI SEGUN

55-65 PSI

55-65 PSI

150 TON

762

304.8

203.2

2133.6x

ver fig.

2600/2300/4400

TROQUEL 914.4

llustracion 8. Caracteristicas de la maquina.

Entrenamiento en tarjetas rojas y azules: Readlizar el entrenamiento en el
principio de tarjeteo de TPM, diferenciando las anomalias que se tfratan con
tarjeta roja y las que se tratan con tarjeta azul. Posterior al entfrenamiento se
readliza periddicamente un seguimiento al alcance en la creacion de las
tarjetas por medio de un indicador.

Auditorias escalonadas: Realizando peridédicamente auditorias escalonadas
se pretende detectar actividades o herramientas propias del pilar MA que no
estdn consolidadas en el dreq, para tener la oportunidad de levantar un plan
de accidon y fortalecer dicha herramienta. Ver formato de auditoria de MA en
Anexo D.

Elemento 1 de Mantenimiento Planeado

En el cronograma B se muestran todas las actividades realizadas en el pilar MP,
donde principalmente se trabajaron de la siguiente forma.

Infroduccién TPM y pilar de MP: Con el grupo de trabajo de mantenimiento, se
realizé una capacitacién para los técnicos de mantenimiento asignados al
drea de prensas (8 personas) a las cuales se les hizo una presentacion de la
metodologia y del pilar en el que ellos trabajarian fundamentalmente.

Elaboracién de un cronograma de mantenimiento programado: Esta actividad
se incluyd en el primer paso del pilar MP porque ya la empresa tenia un gran
trabajo lanzado, donde por medio de un software SAP se definieron
actividades de mantenimientos preventivos para ciertos sistemas de las
prensas, asociando dichas actividades a las respectivas mdquinas vy
definiendo una frecuencia para estos trabajos. El plan de mantenimientos




preventivos ya corre por totalidad en el darea, por lo que fundamentalmente
de acuerdo con los andlisis que se hagan en el drea se modificaron o
adicionaron puntos a las hojas de ruta de intervencion de los sistemas, ademds
de llevar un seguimiento del cumplimiento las actividades programadas (tasa
de servicio).

Recopilacion inicial de informacion de averias: Se desarrollé un formato para
tomar la informacion de la averia en el momento que esta se presenta, con el
objetivo que posteriormente se pueda tener a la mano para un posible andlisis
si se requiere. La informacion llevada en el formato concuerda con la
noftificacion que se hace en la orden de trabajo de SAP, el formato se
encuenfra en el Anexo E. Se desarrollé un formato de estratificacion de averias
para desglosar mes a mes las averias del dreq, y de una forma graficay sencilla
encontrar los equipos que mds recurrencia tienen, el Anexo H es el
correspondiente.

Entrenamiento en andlisis de causa raiz y tipos de falla: Para todo el grupo de
mantenimiento se dictd un entrenamiento en andlisis de causa, que se explicod
en el marco tedrico. Fundamentaimente para que los operarios de
mantenimiento en planta se desarrollaron los formatos hecesarios: SW+1H que
es el descriptor de fendmenos y 5 3por qué? que ayuda a definir la causa raiz,
en el cual se explica cudl es la contramedida adecuada segun la falla.
Adicionalmente se desarrolld un pdster que describe el ciclo de andlisis de
cusa para ser publicado en el cuarto de mantenimiento y que todos los
operarios lo puedan visualizar y evitar dudas en el momento de hacer los
andlisis de cusa. El poster estd en proceso de impresidon y se muestra en el
Anexo F.

Plan de formacién técnica: Se apoyd también el entrenamiento técnico de los
operarios de mantenimiento por medio de la escuela de mantenimiento
liderada por el asesor técnico de la compania, con la finalidad de lograr un
crecimiento en las competencias técnicas de todo el personal con charlas
sobre sistemas mecdnicos, eléctricos y de interés particular dictadas una vez
por semana, a las cuales se les realizd un seguimiento por medio de unas
evaluaciones.

Adecuacion del tablero: Similarmente al pilar de MA, en MP también se
adecud el tablero para tener visible en la planta los indicadores de
mantenimiento del drea de prensas y que los operarios tengan disponibles los



formatos de andlisis de causa y puedan realizarlo directamente cuando lo
requieran. También se lleva el control de tarjetas rojas en este tablero.

lustracion 9. Mantenimiento del pilar MP.

e Codificacion y documentacion de todos los equipos: Para todas las prensas
del drea se verificd que estuvieran debidamente marcadas y de forma visible
para evitar errores al momento de notificar. Las prensas que no estaban
marcadas y en general todos los equipos de la compania fueron marcados
con su respectivo rotulo.

HEOM AT ST

lustracion 10. Marcacion de las prensas.



Elaborar una matriz de criticidad de los equipos: El drea de mantenimiento
tenia calificados los equipos de la empresa, en esta actividad
fundamentalmente fue revisar la calificacién, publicar la matriz en el tablero
de MP y explicar la matriz al personal de mantenimiento para que conozcan e
identifiquen las maquinas que son criticas y puedan priorizar su trabagjo en el
momento de tener que tomar una eleccién de este tipo.

PONDERACION GENERAL

N

1 PRENSA 150-1 79
2 PRENSA 80-2 61
3 PRENSA 400-2 60
4 PRENSA 63-1 49
5 PRENSA 160 -2 47
6 PRENSA 150-3 46
7 PRENSA 160-4 45
8 PRENSA 80-4 44
9 PRENSA 40-1 43
10 PRENSA 160-3 43
11 PRENSA 100-2 42
12 PRENSA 500-1 22
13 PRENSA 40-3 41
14 PRENSA 80-1 36
15 PRENSA 150-4 35
16 PRENSA 100-5 35
17 PRENSA 110 34
18 PRENSA 200-2 33
19 PRENSA 250-2 31
20 PRENSA 40-7 29
21 PRENSA 40-5 29
22 PRENSA 40-2 39
23 PRENSA 50-2 28
24 PRENSA 200-3 27
25 PRENSA 50-1 26

llustracion 11. Matriz de criticidad de prensas.



Para la anterior matriz de criticidad se ponderd con los siguientes criterios:
frecuencia de fallos, MTTR, impacto sobre la produccidon, nimero de fallas del
ano anterior, costo de reparaciones correctivas del ano anterior, impacto
ambiental, impacto en SST y finalmente caracteristicas de seguridad vy
reglamentacion, de los cuales se obtuvo la respectiva calificacion para cada
equipo.

e Costo por tipo de mantenimiento: Se cred un indicador con el fin de ftener
visible en el drea de mantenimiento los costos que se han generado en cuanto
a mantenimientos correctivos, preventivos y predictivos para el drea de
prensas.

e Auditorias escalonadas: De igual forma que en el pilar MA se realizé un formato
de auditorias escalonadas para MP para evaluar periddicamente las
actividades del equipo de trabagjo. El formato se encuentra en el Anexo G.

RESULTADOS MAS RELEVANTES

De acuerdo con ambos planes maestros para MA (Anexo A) y para MP (Anexo
B) se cumplid con la totalidad de las actividades correspondientes.

En ambos planes, se llevd un seguimiento periddico de indicadores y
cumplimiento de actividades. En el pilar de MA es fundamental que en sus
inicios los operarios tengan un acercamiento y reconocimiento de las
maquinas, por lo que en la empresa se levantaron los formularios de Ruta de
Inspeccidén para cada una de las mdaquinas, los cuales tuvieron un seguimiento
de ejecucion que desde sus inicios hasta el momento ha mostrado un
incremento significativo, lo que indica que los operarios estdn realizando
rutinariamente el seguimiento, ya queda como frabajo posterior validar que si
estén realizando las inspecciones con el suficiente criterio.

Desde su comienzo en el seguimiento para el mes de Mayo el drea de Prensas
se fenia un 70% de cumplimiento en las actividades de inspeccion y hasta el
mes de Octubre se incrementd hasta un 97% de ejecucion de dichas
actividades.
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lustracion 12. Cumplimiento de rutas de inspeccion.

Como Ultimas actividades se comenzd a capacitar a todo el personal de
Colauto en Rutas de Inspeccion, es decir, se comenzd a implementar la
inspeccion y reconocimiento inicial de las mdaquinas en todas las demas dreas
de la compania (Maquinados, Soldadura, Corte y Dobles, Pintura) con el
objetivo de que se lleve un mantenimiento de primer nivel en toda la planta y
no solo en Prensas como se estd llevando hoy en dia.

Ahora, del pilar de MP igualmente se tuvo un seguimiento de todas las
actividades por parte de los operarios, en el control de tarjetas rojas el trabajo
consistid en fortalecer la importancia a los operarios de generar las tarjetas
rojas y que mantenimiento las pueda cerrar oportunamente corrigiendo las
anomalias presentadas. En la siguiente grdfica se muestra el porcentaje de
cierre de tarjetas rojas creadas que se ha llevado durante el ano, y a partir de
agosto que se capacitd nuevamente al personal en tarjetas rojas se ha
incrementado la creaciéon de tarjetas rojas aproximadamente a 60 tarjetas
rojas por mes.
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lHustracion 13. Cumplimiento de tarjetas rojas.

En cuanto a los andlisis de causa raiz realizados por parte de los operarios de
mantenimiento, después del entrenamiento que han recibido se comenzé a
hacer andlisis de causa de los paros que se presentan en la planta.
Inicialmente como son alrededor de 60 u 80 averias por mes en el drea de
prensas no es posible analizar la totalidad de fallas, por lo que se ordenan las
averias con mayor fiempo de paro y se designa para que uno o dos operarios
de mantenimiento realicen un andlisis de causa de los equipos con mayor
tiempo de paro o que sean mds criticos. El nUmero de andlisis que se han
realizado llega a 22 hasta la fecha del mes de noviembre, en los que se ha
tratado de garantizar que todos los operarios tengan participacion en al
menos un andlisis por mes.

Tabla 1. Nimero de analisis de causa de operarios por mes.

Mes NUmero de andlisis
Julio
AQOosto
Septiembre
Octubre
Noviembre

o~ |W|Ww

Para los costos que se han tenido por tipo de mantenimiento (correctivo,
preventivo y predictivo) en el drea de prensas, se obtuvo la informacion
necesaria para tabular y asi visualizar el panorama del dinero gastado en el
drea de prensas. Cuando se obtuvo la herramienta para conocer los costos se
decidié sacar un histérico desde el mes de enero de 2018, que se comportd
de la siguiente forma.
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lustracion 14. Costos por tipo de mantenimiento.

De la anterior grdfica se puede evidenciar que la empresa en el drea de
prensas en este momento estd gastando la mayor parte de su dinero en
mantenimientos correctivos (naranja) aproximadamente 20.000.000 $/mes,
pero se ha comenzado a invertir en mantenimientos preventivos (azul)
10.000.000 $/mes, con lo que se espera en un tiempo futuro reducir el nUmero
de averias presentadas, por ende, disminuir Ia inversion en mantenimientos
correctivos considerablemente.

Como se indicé previamente, en el Anexo H se muestra el formato de
estratificacion de averias, el cual fue utilizado para detectar los equipos que
mas averias presentaran en un periodo de tiempo de un (1) mes para evaluar
puntualmente ese equipo. La grdfica es importante porque permite detectar
esos equipos facil y rdpidamente.

Tanto para el pilar de MA como MP se logré establecer una auditoria
escalonada, con la que se busca fortalecer puntos débiles de la metodologia
y poderlos corregir con los planes de accion. Los anexos D y G contienen los
formatos usados para la valoracion como se indicd previamente. La
frecuencia de realizacion es mensual para ambos pilares, y los responsables

DIC



son los coordinadores y lideres tanto del drea de produccidon como de
mantenimiento. Ahora, se logré realizar dos (2) auditorias para el pilar de MP,
gue en noviembre arrojo un resultado de 55% de satisfaccion, pero se levanté
un plan de accidn y en diciembre se obtuvo un resultado de 86%.

CONCLUSIONES

e Se logré hacer una evaluacion del estado inicial del proyecto, donde se
corroboré la pérdida en la cultura de TPM desde su primera implementacion
(dos anos antes), con base en lo cual se hizo la reconformacién de los equipos
de trabajo y se recopild toda la informacion posible (nUmero y distribuciéon de
operarios de producciéon, niUmero de mdquinas, reportes de fallos, enfre otros)
del drea de produccidn, la cual sirvid de apoyo para orientar de nuevo el
proyecto.

e Con toda la informacion recopilada inicialmente y los antecedentes de
implementacion de TPM en la compania se logré formar un plan maestro que
incluye actividades para los pilares de MA y MP, con el cual se busca
desarrollar las competencias y herramientas necesarias para que 1os grupos de
trabajo adopten la metodologia. Durante la construcciéon del plan maestro,
también se establecieron los formatos de seguimiento y apoyo como
indicadores, registros de mantenimiento, andlisis de causa y auditorias de la
metodologia.

e Se logré llevar un seguimiento paulatino de los puntos trabajados
implementando unas auditorias  escalonadas, que fundamentalmente
ayudaron a detectar falencias en los puntos evaluados y generar planes de
accion para corregirlos lo mds pronto posible.

e Se establecid la cultura de registrar las averias presentadas en el dreq,
inicialmente con un formato (Anexo E) y posteriormente se ingresaba la
informaciéon a la base de datos en SAP, esto con el fin de obtener la mayor
claridad posible y poder realizar un correcto andlisis de causa de ser necesario.
Tambiéen se logro estratificar las averias del drea, desde el nivel mas alto hasta
el mds bajo y asi determinar los equipos que mds recurrencia tienen en averias.

e Las capacitaciones técnicas de los equipos de extendieron para todos los
operarios de produccién, con la finalidad de que ellos pudieran reconocer las
partes y el funcionamiento bdsico de las mdaquinas en una primera instancia,



claramente se recomienda seguir reforzando el conocimiento vinculando el
operario con la maquina directamente. Con el conocimiento técnico de las
maquinas formado en los operarios de produccion de logré que fueran mds
criticos al momento de detectar anomalias, y que fueran mas sensibles a las
condiciones anormales de las maquinas, asi como también hicieran un mejor
reporte con los nombres adecuados de las partes de la maquina.

Finalmente, fue posible culminar el plan maestro en ambos pilares, por lo que
se desarrollaron las herramientas planteadas y se recomienda seguir con el
control y seguimiento para poder consolidar la implementacién del programa
de TPM en el drea de prensas de C.I. Colauto S.A.S.

Cabe resaltar que al final del ciclo de trabajo fueron satisfactorios los resultados
obtenidos de la implementacién de TPM en el drea de prensas, cumpliendo
tanto las expectativas de la empresa como las personales al haber logrado un
inicio y adaptacion en primera instancia de todo el personal operativo (tanto
de produccidn como de mantenimiento) y administrativo con todas las
herramientas y metodologia que plantea el TPM, lo cual indica que con una
continuidad en el trabajo se obtendrdn buenos resultados a futuro.
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ANEXOS

ANEXO A. Plan maestro de Paso 0 de mantenimiento auténomo.

IACTIVIDAD RUTINARIA

PLAN MAESTRO 2018 - MANTENIMIENTO AUTONOMO - C
PASO 0 colautor

Ingenieria Confiable

HERRAMIENTAS PARA
ACTIVIDAD ¢EN QUE CONSISTE? OBJETIVO ¢COMO SE HACE? RECURSO REALIZAR ESTA | "ERSONAS PARA EJECUTAR
ACTIVIDAD LAACTIVIDAD

\Verificar periodicamente los garantizar el correcto Disefiar metodologia para adecuado seguimiento y
e indi de los i iento de la lacompafiamiento de los indicadores y los operarios en sis
items anteriores enel drea diferentes roles

Mantenimiento y coordinador

de produccién Computador y formatos

Se audita cada punto de paso 0| 'Se realiza un listado de los puntos para auditar con los

'se verifica en campo el Certificar el equipo de trabajo en |entregables, revisando uno por uno. Si se encuentra un Jefe geplantalcon previg

|Archivo de todas las Todo el personal operativo y

lentrenamiento para la

itori tivi luar logistico involucr
auditoria actividades a evaluar logistico involucrado

cumplimiento. Se solicitan todos [Paso 0 de MA cumplimiento del 96%, se certifica el equipo de trabajo, y se
los entregables programa el cierre de los puntos restantes




ANEXO B. Plan maestro de paso 1 de mantenimiento planeado.

v
PLAN MAESTRO 2018 - MANTENIMIENTO (@

e PLANEADO - PASO 1 colauto

PERSONAS PARA| |\ 0/ o
ACTIVIDAD ¢EN QUE CONSISTE? OBJETIVO ¢CO ? RECURSO EJECUTAR LA SEMANALES EVALUACION
ACTIVIDAD

Se realiza un listado de los puntos para auditar con los entregables,
revisando uno por uno. Si se encuentra un cumplimiento del 96%, se
certifica el equipo de trabajo, y se programa el cierre de los puntos
restantes

Jefe de Infraestructura con
previo entrenamiento para la
auditoria

Se audita cada punto de paso 1y se verifica en
Auditoria formal campo el cumplimiento. Se solicitan todos los | Certificar el equipo de trabajo en Paso 1 de MP
entregables




ANEXO C (a). Formato de Ruta de Inspeccién - Fotograma.

@ . DIAGRAMA PRENSA 1000-1 RUTA DE INSPECCION

PARTE IZQUIERDA

PARTE TRASERA

PARTE DERECHA




ANEXO C (b). Formato de Ruta de Inspeccion - Puntos a inspeccionar.

@

colauto

Ingenieria confiable

RUTA DE INSPECCION

MAQUINA; 1000-1

FRECUENCIA Elementos de seguridad:
D: Diaria
S: Semanal
M: Mensual VER MATRIZ DE ELEMENTOS DE PROTECCION PERSONAL
Etapa principal
FREC Punto clave Razén del punto clave 2:”;2;
# Punto
D 1 Verificar maquina apggada(Esto solo aplica cuando no hay Maquina apagada (volante quieta) Riesgo de accidente
empalme de la maquina)
Limpi | i ill ’ ) .
oM | 2 c;nr;;;lar)estructura delantera y superior de prensa ( martillo, Libres de aceitegrasay Shcedel] 5s
©
+—
g S 3 |Revisar toda la tornilleria frontal de la maquina Marcas enfrentadas Desprendimiento-accidente
s
= DM 4 |Limpiar estructura inferior de prensa (mesa, mandos y base) [Libres de aceite, grasay suciedad 5s
&
Revisar sistema electrico y mandos manual etenga . ’ . )
S 5 visar sistema electrico y s uales(qu 9 Cables sin peladuras y bien puestos Riesgo de accidente
todos sus botones)
. . . ’ Riesgo de producto no
S 6 |Revisar ausencia de fugas. Sin fugas aire N PP
conforme
DM 7 |Limpiar estructura lateral izquierda Libres de aceite, grasa y suciedad 5s
_g S 8 |[Revisar tornilleria lateral izquierda Tornillos completos - Marcas enfrentadas Dafio en maquina
g
S i i . 6 -
o S 9 |Revisar unidades de mtto S!n fulgas nivel en verdg- ffanéipelh verde Dafio en componentes
N bien fijas
Q - - - : -~ 3
= Cables electricos sin peladuraas y bien puestos, [Riesgo de corto circuito y
EE S 10 [Mangueras libre de fugas y cableado eléctrico en buen estado |[mangueras sin fugas, libres de aceite, grasay dafio del sistema de
suciedad neumatico.
S 11 |Revisary limpiar acumuladores,el alimentador y el gabinete Sin fugas, libres de aceite, grasa y suciedad 5s
DM | 12 |Limpiar estructura trasera Libres de aceite, grasa y suciedad 5s
©
9]
3 DM | 13 |Limpiar estructura inferior de prensa (mesay base) Libres de aceite, grasa y suciedad 5s
©
s Ri d id d
. . : iesgo de accidente y dafio
g S 14 |Revisar cableado y mandos ( que tenga todos sus botones) Cables sin peladuras y bien puestos g, R y
S en maquina
o
S 15 |Revisar tornilleria trasera Tornillos completos - Marcas enfrentadas Dafio en maquina
o _‘CG DM | 16 |Limpiar estructura Libre de suciedad Dafio en maquina
£ 0
g O
o
% S 17 |Revisar y limpiar gabinete de control Botones completos, en buen estado, marcados |Dafio en maquinaria
> o iee . . . ™ . & . .
o | D 18 |Verifique durante todo el turno que no se presenten anomalias [sin ruidos extrafios, humo y que no repita Dafio en maquinaria
- o
c
s =
8 E D 19 |Entregue el puesto de trabajo cumpliendo el estandar de 5’s  |[Mantener Estandar Aumento en productividad




ANEXO D. Auditoria escalonada MA.

REVISION AVANCE DE PROGRAMA TPM - PRENSAS PRODUCCION

CRITERIO DE EVALUACION: 1: CUMPLE 0: NO CUMPLE N/A: NO APLICA SEMANA MES ANO
CRITERIOS PARA LA SELECCION DEL PROCESO A AUDITAR
Auditado por:
s |Area:
[}
=
Fecha de auditoria (Mes /Dia) Criterio Calificaci | Observacién
on(0o1)
1: explican brevemente el
1 |Los operarios de produccién conocen los objetivos de TPM (indagar 2 prensistas de turno) |objetivo del programa Ver hoja
de apoyo
Los operarios de produccion lideres de TPM distinguen sus funciones asignadas de 1: explican bgverpente todas
2 . . . sus funciones. Ver hoja de
acuerdo al rol (2 operarios lideres de turno, nombres publicados en el tablero) apoyo
. . . . 1: Todas las prensas
3 |Existe un mapa de 5'S en los equipos del area -
operativas
- . . 1: Evaluar cumplimiento de 2
Los elementos de producciéon como canastas y mesas estan ubicados de acuerdo al mapa
4 |z . prensas y comparar con el
5'S en el area
mapa 5s
5 |Los operarios lideres de MA reconocen la documentacion del tablero (1 operario) tl;bllzgglca 6'doquegfs del
Las maquinas del area cuentan con el estandar de ruta de inspeccidn diligenciado a la 1: Revisgps maquinas yaue
7 fech tengan el estandar
echa diligenciado a la fecha
6 Se revisa y se mantiene actualizado el tablero de MA (indicadores de seguimiento de rutas |1: Actualizados al tltimo
de inspeccioén a la fecha) mes finalizado
La ejecucion del estandar de ruta de inspeccion es satisfactorio. Revisar el Indicador en el LSS °“T“p'e 7 ,m.eta
8 @bl tendenci d establecida del dltimo mes
ablero y su tendencia (crece o decrece) finalizado
9 |Las maquinas cuentan con una lista que define las condiciones criticas de ellas L D'S.pon'b'e para los
coordinadores
1: De 3 operarios, 3
reconocen la ubicacién y la
10 |Las maquinas cuentan con un lugar definido para las herramientas de produccion dmam'?a dad prestamo %
herramientas (validar
veracidad con el
coordinador)
Las herramientas que no estan en uso estan debidamente ubicadas en el lugar establecido |, .
11 1: Cumple
y marcadas
Los operarios de produccién hacen el reporte de tarjetas rojas de las maquinas (Revisar 2 L l_En i 2 jiaqUinag
12 P . ; e R revisadas tener los reportes
maquinas del area y comparar las tarjetas fisicas vs las anomalias visibles) o
para anomalias visibles
Se lleva un control de las tarjetas rojas de las 2 maquinas revisadas del punto anterior .
14 X . 1: Cumple
(revisar que las tarjetas esten reportadas en SAP)
1: Ambos operarios
- P . - reconocen al menos 3
Se realiz6 una capacitacion técnica de prensas para los operarios de produccion. Indagar a
15 2 operarios partes de una prensa con el
P nombre correcto. Validar con
area de Mtto
16
17

Total items auditados

Total items en 1

% Cumplimiento= (Items 1/Total auditoria)*100

#DIV/O!

NOTA: Para todo item calificado en "0" debe haber un plan de accién en la hoja de soluciones inmediatas pero solo una vez por mes.

Cumplimiento <= 60% Insatisfactoria

‘ 61% <= Cumplimiento <= 79% Aceptable ‘




ANEXO E. Formato de registro de averia.

REGISTRO DE AVERIA coOlQUEO:
P !, i Ccnt'rusf M

Fecha: OT SAP:
INFORMACION DEL MANTENIMIENTO TIPO DE
Maquina: Area: MANTENIMIENTO
Parte de la maquina: 1. Averia ]
Tiempo de paro: min. 2. Preventivo []
Tiempo de trabajo: min. 3. Mejora ]
Hora de inicio: Hora final: 4. Ajuste L]
Descripcién del
Problema:
(Qué parte, como se
encontro, qué
estaba anormal)
Causa de fallo:
Causa probable y
Accion tomada |Accién tomada:
ADF [ ]|Observacién:
LUP'S L]
Accion para tratar la |Propuesta de ]
Causa Raiz mejora
Estandar MP [_]
CAP DO [ ]
Interno Externo
Costo d Tipo de trabajo
oS .° _e P ! Horas Mtto: Horas Contratista:
Mantenimiento
Costo de Repuestos:
ANALISIS DE LAS 5 CAUSAS DE AVERIA
1. éSe evidencia una correcta limpieza, lubricacion y ajuste? Si/NO/N.A.
2. ¢éla parte dafiada ha sido intervenida previamente con Si/NO/NA.
preventivos?
3. iLa partes dafiada estaban operando en condiciones correctas? Si/NO/N.A.
4. ;La parte dafiada ha sido modificada? Si/NO/N.A.
5. ¢La parte dafiada fue debida a un error humano? Si/NO/N.A.




ANEXO F. Poster de ciclo de andlisis de causa.

I a4
CICLO DE ANALISIS DE CAUSA

METODOLOGIA: Método para la resolucion de i

roblemas que intenta evitar la recurrencia de los mismos a . o
pre” A : : =] =
través de la identificacién de sus causas raizales y aplicar Ny
medidas para prevenir su repeticion. Ced

PASOS: A

1. Definir el problema: Aviso que tuvo la maquina.
Inconveniente que no permite - (bloqueo, pieza reventada, eje
que la maquina siga en fisurado, corto, fugas, etc.)

\ Operacion.

.. - N
o . .. Si no se tiene el
1.1. Capacidad de analisis: conocimiento, estudiar
éLas personas que realizan el analisis el sistema o solicitar
- P
| conocen el sistema o la maquina? \ apovo. y
7~ - N 4 == =] )
2. Establecer el fendmeno Diligenciar el = =
(5W+1H): formato SW+1H
Cambios fisicos en el sistema como para encontrar el _
\, ruido, temperatura, vibracidén, etc. ) Lfenomeno. — J
3. Encontrar la causa raiz (5 é ——
por qué): Dlllgenm?r el formato 5 e e ———
, éPor Qué? para encontrar i
Encontrar la causa exacta que genero el . a
R la cusa raiz. o 1
problema. No saltar a conclusiones .
\2Presuradas. ) . —

4. Implementar una contramedida:
Definir tipo de averia para ejecutar una accién para prevenir que se vuelva a
presentar el problema por ese fenémeno.

-

a. Deterioro forzado: b. Deterioro natural: c. Sobrecarga: ==
i Mantenimiento preventivo o Control visual, ! |

frecuencia en hoja de ruta. LUP,
2 = capacitacién.

d. Pieza débil: e e. Error humano: LUP
Mejora de K ‘ - entrenamiento (qué
disefio, estandar [ | . I » hacer — qué no hacer).
de partes. e B

colautor

Iingenieria Confiable




ANEXO G. Auditoria escalonada MP.

REVISION AVANCE DE PROGRAMA TPM - PRENSAS MANTENIMIENTO

CRITERIO DE EVALUACION: 1: CUMPLE  0: NO CUMPLE N/A: NO APLICA SEMANA MES ANO
CRITERIOS PARA LA SELECCION DEL PROCESO A AUDITAR

Auditado por:
s Area:
w
=

Fecha de auditoria (Mes /Dia) Criterio Calificaci | Observacion

on(0o1)

1 [Todas las maquinas en reparacion o fuera de servicio tienen la demarcacion 1: Todas las maquinas

Los operarios de mantenimiento tienen conocimiento de los objetivos de TPM (indagar con 2

1: explican brevemente

2 3 2 objetivos del programa
operarios del turno) Ver hoja de apoyo
Los operarios de mantenimiento distinguen las funciones asignadas de acuerdo a su rol (2 I: explican brefvememe
3 i0s de t todas sus funciones. Ver
operarios de turno) hoja de apoyo
0 ! i 1: Conocen la
Existe un cronograma de mantenimiento programado en SAP que genera OT's periodicamente. El transaccion IW39 v los
4 |personal operativo sabe consultar las OT's pendientes por ejecutar (indagar con 1 operario de 'Sy
t filtros para revisar los
umo) preventivos ZPR1
5 El indicador de cumplimiento de actividades del cronograma preventivo cumple con la meta|1: Cumple con la meta
establecida y esta publicado publicada en el indicador
Los operarios de mtto realizan el anélisis de falla de los equipos con paros mayores a 8 horas y|1: Realizan ADF en el
6 |todos participan en los andlisis (revisar en el listado de analisis de falla que todos los operarios|50% de paros mayores a
hayan participado al menos 1 analisis) 8 horas
Los operarios de mtto cuentan con un nivel minimo de destreza y conocimiento en ADF. Revisar 2| | IMpleémentacion de
7 . . PR . acciones revisadas en
ADF y validar que el plan de accion esteén implementados de acuerdo a la fecha de compromiso | "0,
g Existe un plan de formacion técnica vigente apropia ;;ir:t':nm registros de
operarios de mtto reciben 4 formaciones por mes de capacitagbnes por mes
9 Los operarios demuestran los conocimientos obtenidos en las capacit@giones. El resultado de las|1: 6 operarios con
evaluaciones debe ser un promedio de 4 para al menos 6 operarios. promedio superior a 4
40 |Los operarios de mantenimiento reconocen el material publicado en el tablero de TPM y explican ;‘ :2:&6;32;’;2";’;
su contenido (evaluar con 1 operario)
tablero
_— . 1: Actualizados al Gltimo
11 |El tablero de TPM est& actualizado con indicadores (MTTR, MTBF, Tiempos de Paro, MMFC) mes finalizado
12 |Se realizan LUP’s periodicamente para el conocimiento de los operarios de mtto 1: Ejecucion de 1 LUP el
ultimo mes finalizado
14 |Se tienen todas las prensas debidamente marcadas con el letrero en buen estado y visible 1: Todas las maquinas
. . . . 1: Disponible para
15 |Se cuenta con un listado que determina la criticidad de todos los equipos del area consulta de operarios
16 Existe un listado con codigo SAP que define la cantidad minima de repuestos de los equipos|1: Disponible para el
criticos coordinador o jefe
17 Se realizan las notificaciones de OT's oportunamente. Se cumple la meta establecida para el|1: Se cumple con la
tiempo de notificacion meta (96%=<=3 dias)
1: Se tiene el indicador
18 |Se tiene el seguimiento de Tarjetas Rojas en el tablero por medio de un indicador actualizado actualizado hasta el
ultimo mes finalizado
. . . . 1: Se cumple con la
o
19 El cumplimiento de % de solucién de Tarjetas Rojas es el esperado meta establecida
1: Revisar 5 tarjetas
20 |Revisar el correcto diligenciameinto de las tarjetas y validar en SAP aleatorias y que tengan

la OT y cerradas en SAP

Total items auditados

Total items en 1

% Cumplimiento= (Items 1/Total auditoria)*100

#iDIV/0!

NOTA: Para todo item calificado en "0" debe haber un plan de accién en la hoja de soluciones inmediatas pero solo una vez por mes.

Cumplimiento <= 60% Insatisfactoria

‘ 61% <= Cumplimiento <= 79% Aceptable ‘
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ANEXO H. Estrat
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