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IMPLEMENTACIÓN DE LOS PILARES DE MANTENIMIENTO AUTÓNOMO 

(PASO 0) Y MANTENIMIENTO PLANEADO (PASO 1) DE MANTENIMIENTO 

PRODUCTIVO TOTAL (TPM) EN EL ÁREA DE PRENSAS Y PLANTA 1 DE LA 

EMPRESA C.I. COLAUTO S.A.S 

 

RESUMEN 

En el siguiente documento se muestra el trabajo realizado en la empresa C.I. Colauto S.A.S 

en la cual se implementó el sistema de Mantenimiento Productivo Total (TPM). El proyecto 

se enfocó en implementar los pilares Mantenimiento Autónomo (MA) (paso cero) y 

Mantenimiento Planeado (MP) (paso uno). En este escrito se enuncian los diferentes 

conceptos relacionados con la gestión de mantenimiento y la evolución que ha tenido con el 

pasar de los años hasta llegar al TPM.  

Posteriormente se presentará la metodología utilizada para la implementación del TPM en 

función del contexto de cada una de las plantas de la empresa. finalmente se presentan los 

resultados alcanzados durante la ejecución de la práctica industrial. 

 

ABSTRACT 

The following document shows the work done in the company C.I. Colauto S.A.S in which 

the Total Productive Maintenance (TPM) system was implemented. The project focused on 

implementing the Autonomous Maintenance (MA) (zero step) and Planned Maintenance 

(MP) (step one) pillars. In this paper the different concepts related to maintenance 

management and the evolution it has had over the years to reach the TPM are stated. 

Subsequently, the methodology used for the implementation of the TPM will be presented 

depending on the context of each of the company's plants. Finally, the results achieved during 

the execution of the industrial practice are presented. 

 



 
1. INTRODUCCIÓN  

 

La empresa C.I. Colauto S.A.S, dedicada a la fabricación de motopartes y autopartes para 

ensambladoras de motocicletas y automóviles en la ciudad de Medellín, cuenta con dos (2) 

plantas de producción, Planta 1 y Planta 2, en ellas diferentes áreas de producción, como 

prensas, soldadura, maquinados, pinturas, entre otras. El área de prensas ubicada en Planta 

2, se dedica a la fabricación de piezas mediante el proceso de troquelado, y se divide en tres 

(3) subáreas: prensas pequeñas, prensas medianas y prensas grandes. 

Tiempo atrás la empresa C.I. Colauto S.A.S por medio del área de mantenimiento y con 

apoyo de practicantes de ingeniería han implementado en la empresa la metodología de 

Mantenimiento Productivo Total (TPM por sus siglas en ingles).  TPM es una filosofía de 

mantenimiento cuyo objetivo es eliminar las pérdidas en producción debidas al estado de los 

equipos, en otras palabras, mantener los equipos en disposición para producir a su capacidad 

máxima, productos de la calidad esperada, sin paradas no programadas. Esto supone: cero 

averías, cero tiempos muertos, cero defectos debidos a un mal estado de los equipos y sin 

pérdidas de rendimiento o de capacidad productiva a causa del mantenimiento de los mismos. 

Se entiende entonces perfectamente el nombre: mantenimiento productivo total, o 

mantenimiento que aporta una productividad máxima o total [1]. 

La implementación de esta metodología tuvo inicio en la subárea de prensas medianas con 

las etapas Paso 0 de Mantenimiento Autónomo (MA) y Paso 1 de Mantenimiento Planeado 

(MP), debido a los resultados obtenidos en las implementaciones de esta metodología se 

decide extenderla para las subáreas de prensas pequeñas y prensas grandes. 

La propuesta de trabajo para el segundo semestre del año 2019, como practicante de 

ingeniería mecánica en la empresa C.I. Colauto S.A.S, es fortalecer y mejorar la metodología 

en las subáreas de la planta 2 donde ya está implementada la metodología, también se 

propone extender la metodología del TPM en planta 1, donde los anteriores practicantes de 

ingeniería junto al equipo de trabajo del área de mantenimiento lograron un avanece 

importante en la planta.  



 
La implementación de TPM tiene como objetivo lograr mejoras en cuanto a disponibilidad y 

mantenibilidad de las maquinas, así como disminuir las averías y paros en las máquinas, 

logrando una productividad más alta. 

 

2. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA  

 

El mantenimiento productivo total (TPM) es un sistema de gestión de mantenimiento 

conformado por pilares que presentan una estructura paso a paso para su implementación. La 

empresa C.I. COLAUTO S.A.S se encuentra desarrollando el paso 0 y paso 1 de los pilares: 

mantenimiento autónomo y mantenimiento planeado respectivamente, estos tienen como 

objetivos:  

• Alcanzar el cero averías en máquinas 

• Eliminar los tiempos muertos en producción 

• Obtener cero defectos debido a un mal estado de los equipos  

• No presentar pérdidas de rendimiento o de capacidad productiva debido al estados de 

los equipos 

El área de prensas de la empresa tiene en la actualidad un proceso de implementación de la 

metodología del TPM y sus pilares (Mantenimiento autónomo y planeado) de 2 años en los 

cuales han realizado actividades de conformación de estructura, capacitaciones, roles y 

funciones, generación de tarjetas TPM, entre otras, por consiguiente, la labor en esta área de 

la compañía será la de generación de cultura, mejoras y control a las actividades que ya están 

siendo desarrolladas. Caso contrario sucede en la planta 1 de la compañía donde la 

implementación del TPM a excepción de algunas acciones inicia en este periodo con la 

construcción de la estructura y todas las actividades que se requieran para iniciar los pasos 0 

y 1 del mantenimiento autónomo y mantenimiento planeado. 

De acuerdo a esta situación, la práctica empresarial se desarrollará en la generación de cultura 

y ejecución de actividades necesarias para el desarrollo de los pilares: Mantenimiento 



 
autónomo (Paso 0) y Mantenimiento planeado (Paso 1) del mantenimiento productivo total 

(TPM) en el área de prensas y planta 1 de la empresa, teniendo como foco principal el avanzar 

en la obtención de los objetivos planteados por la empresa. 

 

3. OBJETIVOS 

 

3.1. Objetivos generales 

 Fortalecer los pasos implementados de los pilares mantenimiento autónomo y 

mantenimiento planeado de la metodología de TPM en el Área de Prensas Planta 2 

de C.I. Colauto S.A.S.  

 Implementar el paso 0 y paso 1 del mantenimiento autónomo y planeado 

respectivamente en la planta 1 de la empresa. 

 

3.2. Objetivos específicos  

 Evaluar el estado actual de la metodología en el área de producción de prensas. 

 Recopilar la información disponible en el área de producción y mantenimiento, que 

aporten a la metodología. 

 Construir y ejecutar para el segundo semestre del año 2019 el plan de trabajo, 

denominado Plan Maestro, donde se especifiquen las actividades de los pilares MA y 

MP en su paso inicial. 

 Monitorear y llevar a cabo acciones que permitan el debido diligenciamiento de los 

formatos e indicadores necesarios para llevar un control de la implementación de los 

pasos, tanto en MA como en MP. 

 Velar por el cumplimiento de cada una de las actividades programadas en el Plan 

Maestro, con un seguimiento escalonado en el área de trabajo. 

 Planear y realizar actividades básicas de Paso 0 (SEIRI – SEITON). 



 
 Capacitar en temas básicos de TPM a los operarios de producción y de mantenimiento 

(Seguridad – Funcionamiento de máquina – TPM). 

 Apoyar y gestionar las capacitaciones brindadas a los operarios de mantenimiento 

sobre aspectos importantes de las máquinas y los procesos mecánicos implementados 

en las empresas. 

 

4. MARCO TEORICO 

 

La gestión de mantenimiento es un conjunto de operaciones que garantizan la actividad 

operativa del proceso productivo de una empresa, garantizando la no aparición de fallas o 

averías que impliquen un atraso en la producción. [1]   

 

4.1. Evolución de la gestión de mantenimiento 

A finales del siglo XVIII y comienzos del XIX, durante la revolución industrial nació el 

primer tipo de mantenimiento denominado correctivo, este mantenimiento constituía las 

acciones de reparación o cambio de elementos de las máquinas que presentaban fallas y/o 

averías. Debido a la frecuencia de estos fallos surgieron las preocupaciones y 

cuestionamiento por parte de los dueños de las industrias, los cuales para mitigar el impacto 

de estas fallas comenzaron a manejar los conceptos de competitividad de costos, pero fue 

sólo hasta los años veinte del siglo pasado donde se implementaron los reportes o datos 

estadísticos sobres las fallas en motores y máquinas de la industria. El mantenimiento 

correctivo se divide en dos tipos: paliativo o de campo y de reparación o curativo, el primero 

es el que sucede cuando se logra corregir la falla, pero la causa que la produce continua 

(Acciones temporales) y el segundo es en el cual se soluciona la falla eliminando la causa. 

[2] 

La mayoría de los paros de los procesos de producción de las empresas se generaban debido 

a que las acciones de mantenimiento correctivo solo se realizaban cuando los equipos 

presentaban fallas, esto ocasiono un alto impacto en la industria, que llevo a la creación de 

estrategias para asegurar la permanencia operacional de los equipos y las capacidades 



 
funcionales de la organización, disminuyendo los paros de producción y los costos de 

reparación; para mediados del año  1945 se denominó a este conjunto de acciones y 

estrategias mantenimiento preventivo. Durante la segunda guerra mundial el mantenimiento 

preventivo tuvo un gran desarrollo ya que se fue utilizado en acciones militares como la 

inspección de aviones antes de cada vuelo y en el cambio de componentes o elementos de 

maquinaria bélica. [2] [3]  

En los años 60 del siglo XX se desarrolló otro tipo de mantenimiento denominado predictivo 

el cual consiste en acciones que evalúan el estado actual del elemento o equipo para 

determinar su cambio o continuación en operación, este mantenimiento implementa técnicas 

de verificación mecánica como el análisis de vibraciones y ruido. [4]  

El mantenimiento productivo se basa en una serie de actividades planificadas para actuar 

antes de que se presente una falla o avería en un equipo, fue implementado por la compañía 

Estadounidense General Electric en los años 60’s del siglo XX donde se tenía como objetivo 

principal evitar las paradas no previstas. El mantenimiento productivo reúne la gestión de 

calidad y los diferentes tipos de mantenimientos desarrollados hasta la fecha, generando así 

un cambio en el concepto de mantenimiento donde su principal finalidad no es solamente 

mantener los equipos en óptimas condiciones sino también mejorar la calidad, la fiabilidad y 

la mantenibilidad de estos. [2] 

A mitad del siglo XX se presentaba una alta tasa de accidentes de los aviones comerciales a 

nivel mundial, estos accidentes eran en su mayoría debido a las averías o fallas presentadas 

en los aviones, por lo cual  la industria de la aviación civil norteamericana a principios del 

año 1960 dio inicio al desarrollo de lo que luego se convirtió en el Mantenimiento Centrado 

en la Confiabilidad o RCM por su siglas en inglés : Reliability Centered Maintenance, este 

mantenimiento es una técnica para la creación de un plan de mantenimiento que tiene como 

objetivo principal aumentar la disponibilidad de máquina y disminuir los costos de 

mantenimiento en una empresa. [5] 

Por esta época se llevaba a cabo la segunda guerra mundial y en Japón, país donde los 

resultados al final de la guerra fueron adversos, se desarrolló una metodología o filosofía 

llamada Mantenimiento Productivo Total, esta metodología nació en el proceso de 



 
reconstrucción del país y fue gracias a la fusión de los conceptos estadísticos del profesor 

William Edwards Deming y los proyectos desarrollados por la Unión Japonesa de Científicos 

e Ingenieros (JUSE). [6] 

 

4.2. Mantenimiento Productivo Total (TPM) 

El TPM es una filosofía o gestión de mantenimiento que tiene como objetivo principal 

eliminar las seis (6) grandes pérdidas que se presentan en una empresa que son:  

 las fallas o averías de los equipos 

 la preparación o puesta a punto de los equipos 

 los tiempos muertos de producción 

 pérdida de rendimiento o capacidad productiva debido al estados de los equipos 

 defectos de calidad 

 pérdida de tiempo por re-trabajos programados 

Esta metodología centra su trabajo en la optimización de las 4 M’s y tiempo:  

 Mano de obra (activo inteligente):  Desarrollar habilidades y competencias enfocadas 

a la proactividad en la identificación de oportunidades de corrección o prevención, 

mejora continua, control de recurrencias, expansión horizontal y anticipación a 

problemas, también el de desarrollar habilidades poli-funcionales en el personal 

operativo y administrativo. 

  Máquinas (activo productivo): Conseguir el cero fallas en los equipos, el puesto a 

punto sin pérdida de tiempo, la prolongación de la vida útil y garantizar la máxima 

capacidad nominal. 

 Materiales (Activo dinero): Realizar la eliminación progresiva de inventarios no 

requeridos. 

 Método (Activo conocimiento): Optimizar y estandarizar la metodología o los 

procedimientos que se implementan en la empresa. 

 Tiempo (Activo velocidad): Reducir los tiempos de ciclo y tiempo de respuesta para 

garantizar un mejor uso de los demás activos. 

 



 
El TPM como metodología tiene un desarrollo industrial alineado a los métodos industriales, 

sociales y culturales nipones y se evidencia en los resultados intangibles donde se presentan 

cambios importantes en las actitudes del personal involucrado, estos tendrán una postura 

proactiva, una autoconfianza en desarrollar actividades que tienen como objetivo el cero 

registro de averías o fallas en los equipos, también cero defectos y cero accidentes en la 

producción. [6] 

4.2.1.  Pilares del TPM  

El TPM está conformado por ocho (8) pilares para garantizar la inclusión de todas las áreas 

de la empresa en la metodología y así generar una eficiencia mayor en el sistema de 

producción.  

4.2.1.1. Mantenimiento Autónomo  

Este pilar consiste en un conjunto de actividades dirigidas al personal encargado de operar 

las máquinas, estas actividades tienen como objetivo fundamental comprometer al operario 

en el mantenimiento de sus propias maquinas, entre las labores principales de este pilar están 

la inspección diaria, la lubricación, reemplazo de partes y las reparaciones menores. 

Para la implementación de este pilar se considera fundamental las siguientes características: 

 Identificación del deterioro, estandarización de la limpieza y la operación: Esta 

característica del pilar se trabaja por medio de jornadas de aseo y estableciendo rutas de 

inspección diarias para el operario. 

 Generar conocimientos para profundizar en las labores de limpieza y la operación del 

equipo:  Se cumple brindando capacitaciones a los operarios sobre los elementos, 

sistemas y componentes de la máquina, al realizar un estudio previo de los equipos el 

operario encargado obtendrá una autonomía respaldada por el conocimiento para realizar 

las actividades de este pilar y del proceso de producción.  

Analizar los problemas para prevenir su recurrencia o la aparición de ellos: Con el 

conocimiento previo adquirido por los operarios las herramientas de análisis con el 5W-

H, lecciones de un punto (LUP) y otros métodos de análisis el operario tendrá la 

capacidad de analizar y proponer acciones que eviten la aparición de averías, errores o 

fallas en el proceso y equipo. [6] 



 
 

4.2.1.2. Mantenimiento Planeado 

Este pilar está dirigido al personal del área de mantenimiento y tiene como misión 

incrementar la disponibilidad de los equipos al costo mínimo, para lograr esto se crean planes 

de mantenimiento que están basados en un matriz de criticidad de equipos de la planta, 

también se crean acciones preventivas que eviten las fallas y averías en los equipos, se 

establecen indicadores que miden el rendimiento del equipo de mantenimiento en la 

reparación de las fallas que se presentan en los equipos y que generan paros en la producción 

e indicadores que exponen la frecuencia con que se presentan fallas en los equipos de la 

empresa.  

Para desarrollar las actividades de este pilar el equipo de mantenimiento cuenta con 

herramientas de análisis como el 5W-H, lecciones de un punto (LUP), capacitaciones en 

sistema de transmisión de potencia, ajustes de elementos de sujeción y procedimientos 

implicados en la reparación de equipos. 

Los indicadores de mantenimientos y otra información del pilar como lo son la criticidad de 

equipos, estructura del equipo de mantenimiento planeado, plan de formación y otros, se 

expone en tableros o lugares donde puedan ser consultados y evaluados por todo el personal 

implicado. [6] 

4.2.1.3.Mejoras enfocadas 

El objetivo de este pilar es eliminar perdidas y optimizar el uso de activos para esto se aplica 

el ciclo CAP-Do es una herramienta que permite corregir, mejorar u optimizar un proceso, 

esta herramienta consta de cuatro fases principales: Chequear- Analizar- Planear- Hacer. [7] 

 

4.2.1.4.Educación y entrenamiento  

Este pilar está fundamentado en la capacitación del personal para generar habilidades y 

competencias en todo el personal implicado con la metodología y por tanto con el proceso de 

producción. [6] 

 



 
4.2.1.5.Gestión temprana- Control inicial  

En este pilar se busca minimizar las pérdidas o costos que se generan al establecer el proceso 

productivo para un nuevo producto o para la instalación y puesta en marcha de un nuevo 

equipo en la empresa. [6] 

 

4.2.1.6.Mantenimiento de la calidad  

La misión de este pilar consiste en alcanzar cero defectos en el producto final del proceso de 

producción de la empresa, el enfoque principal del mantenimiento de la calidad está en 

prevenir e identificar los defectos de calidad en el producto. [6] 

 

4.2.1.7.TPM en áreas administrativas 

Este pilar tiene como objetivo eliminar las pérdidas que se producen en los procesos 

administrativos y de logística, para esta actividad se cuenta con herramientas como las 5´s y 

la reestructuración de los procesos de trabajo [6] 

 

4.2.1.8.Seguridad, higiene y ambiente  

Promueve la cultura de prevención de accidentes y tiene como objetivo obtener cero 

accidentes en todos los procesos de la compañía. Para la parte ambiental se estudian y 

desarrollan planes que mitiguen la contaminación generada por los procesos productivos y/o 

administrativas de la empresa. [6] 

 

4.3.Indicadores de Mantenimiento 

Los dos aspectos más importantes que se deben evaluar en el mantenimiento son, primero 

mejoras en la fiabilidad y preservación del equipo lo cual conlleva beneficios en la eficacia 

de la planta y la calidad de los productos obtenidos por la compañía; el segundo se basa en 

la evaluación del trabajo de mantenimiento, analizando si la labor se está efectuando 

utilizando los mejores y más económicos métodos, ya que es de vital importancia en las 

producciones sistematizar y apresurar el mantenimiento con detención y alcanzar un arranque 



 
suave y rápido y así descartar las complicaciones de éste. La tabla 1 muestra algunos 

ejemplos de indicadores de mantenimiento. [8] 

  



 
 

Tabla 1. Ejemplos de indicadores de mantenimiento [8] 

 

4.4. Rutas de inspección  

Las rutas de inspección son un instructivo paso a paso para la verificación del estado de la 

máquina, con esta herramienta se pretende que el operario encargado del equipo evalúe el 

estado actual de los sistemas o componentes de la maquinas, este instructivo está conformado 

por varios ítems en los cuales se proponen las actividades a realizar y el lugar donde se 

encuentra  la máquina, las observaciones generadas por esta inspección puede ser informada 

al área de mantenimiento por medio de las tarjetas TPM o diligenciando una de observaciones 

que puede contener el instructivo. 

Esta herramienta conforma el conjunto de actividades que se proponen realizar en la 

implementación del pilar mantenimiento autónomo y es fundamental para detener el 

deterioro forzado y así aumentar la vida útil de la máquina. [6] 



 
 

4.5. Tarjetas TPM  

Son herramientas de la metodología que facilitan la comunicación al área de mantenimiento 

sobre una falla o avería de los equipos, esta acción se realiza mediante una tarjeta roja. Existe 

otro tipo de tarjetas como la tarjeta azul y la tarjeta verde que se utilizan para informar 

anomalías en los equipos o en el proceso de producción que deben ser solucionadas por el 

área de operaciones o para reportar anomalías que comprometen la seguridad de las personas 

o al medio ambiente [6]. En la figura 1 se observa los formatos de tarjetas TPM. 

 

Figura 1. Formatos de tarjetas TPM [9] 

 

5. METODOLOGÍA  

Para continuar con la correcta ejecución del proyecto en la empresa C.I. Colauto S.A.S 

basado en la implementación de los pasos iniciales de los pilares de mantenimiento autónomo 

(MA) y mantenimiento planeado (MP) del mantenimiento productivo total (TPM) en el Área 

de Prensas y planta 1 de la compañía, se realiza inicialmente el reconocimiento del área de 

trabajo y del personal tanto de producción como de mantenimiento, luego se procede con la 



 
conformación de los roles y pequeños equipos de trabajo (PET)  para continuar con  la 

asignación de las actividades que los integrante  de cada rol y los PET deben desarrollar.  

Posteriormente se lleva a cabo un análisis del estado actual de la metodología TPM en el 

área, se procede con la recopilación de la información disponible de averías, paros, tiempos 

y demás variables que puedan ser útiles para el desarrollo adecuado del proyecto. 

Con la recopilación de la información y el análisis actual de la planta, se desarrolla un plan 

de trabajo, el cual se denotará como plan maestro, donde se listan las actividades 

desarrolladas por los equipos de trabajo y roles, se realiza un plan maestro para MA el cual 

es administrado por producción, y otro para MP administrado por el área de mantenimiento. 

Luego de la elaboración del Plan Maestro de cada pilar, se destinan todos los recursos 

disponibles a la ejecución de las actividades propuestas, con el fin de dar el mayor 

cumplimiento posible a los compromisos del plan maestro, por tanto, en su ejecución se 

efectúan auditorías escalonadas por parte de jefe y coordinadores de producción para MA, y 

auditorías escalonadas de jefe y coordinadores de mantenimiento para MP. 



 
En la figura 2 se muestra un esquema de las actividades a desarrollar en esta etapa de la 

implementación del TPM. 

 

Figura 2. Actividades para el desarrollo del TPM 

 

5.1. Plan maestro 

Luego de evaluar el estado del área de prensas y planta 1 o 2 en cuanto a la metodología TPM 

y el esquema de actividades se construye y se ejecuta el plan maestro de cada sector de la 

empresa el cual consta de actividades, objetivos, estado y por último el cronograma semanal 

del segundo semestre del año 2019. 

 

5.1.1. Plan maestro prensas   

Ya que el área de prensas de la empresa se encuentra con un proceso de implementación del 

TPM avanzado en cuanto a las actividades requeridas en el paso 0 del Mantenimiento 

Autónomo y paso 1 del Mantenimiento Planeado se construye un plan maestro enfocado en 

la generación de cultura para el debido desarrollo de las actividades de estos pilares. 



 
Como se muestra en la tabla 2 y 3 se establecen diferentes actividades tales como 

acompañamiento en el desarrollo de las herramientas del TPM, jornadas de sensibilización y 

capacitaciones con el fin de demostrar la importancia y los beneficios de la implementación 

de esta metodología. 

Tabla 2. Mantenimiento Autónomo área de prensas 

 

 

 

  



 
Tabla 3. Mantenimiento planeado área de prensas 

 

 

 

 

5.1.2.  Plan maestro planta 1 

La planta 1 de la empresa solo cuenta con la estructura física de los tableros para la 

información relacionada con la metodología TPM, por lo tanto, se construye un plan maestro 

con el objetivo de capacitar al personal operativo y técnicos de mantenimiento sobre los 

conceptos y actividades a desarrollar en la implementación del TPM, en su principio con los 

pilares Mantenimiento Autónomo y Mantenimiento Planeado paso 0 y paso 1 

respectivamente. 

En las tablas 4 y 5 se observan las actividades desarrollada en el segundo semestre del año 

2019 donde se da el inicio de las capacitaciones sobre los objetivos y las actividades de la 



 
metodología, la conformación y presentación de la estructura TPM, como también la 

adecuación con la información que contiene los tableros destinados para este proyecto. 

Tabla 4. Mantenimiento Autónomo planta 1 

 

 

 

 

  



 
Tabla 5. Mantenimiento planeado planta 1 

 

 

 

 

6. RESULTADOS  

 

Gracias a la disposición del personal operativo, técnicos de mantenimiento y la colaboración 

del personal administrativo del área de mantenimiento se logra avanzar en la implementación 

de la metodología TPM en la empresa C.I. COLAUTO S.A.S durante el segundo semestre 

del 2019 donde se consigue desarrollar de manera eficaz esta práctica académica. 

Luego de analizar el estado actual de la implementación del TPM, se identifica que para el 

área de prensas de la compañía se presenta un avance indudable en el desarrollo de las 

actividades de los pilares que se desean implementar, consecuente a esto se logra construir 



 
un plan maestro ajustado a los requerimientos necesarios para avanzar en la implementación 

de la metodología en el área de prensas y planta 1. 

Luego de cumplir con la ejecución de plan maestro para las áreas mencionadas se observó 

que los resultados de esta gestión se ven reflejados en la cultura TPM que se expresa como 

el comportamiento frente a la metodología, al realizar actividades de acompañamiento y 

capacitación de las herramientas necesarias para la implementación del pilar Mantenimiento 

Autónomo, se observa una mejora en la disposición y actitud del personal operativo para el 

diligenciamiento de las rutas de inspección establecidas y un mejor desarrollo en la creación 

de tarjetas TPM que aplica la compañía. 

En la tabla 6 se puede observar una ruta de inspección desarrollada por el operario encargado 

de la prensa VAPTSAROV 30-1 perteneciente al área de prensas de la empresa:  

Tabla 6. Ruta de inspección 

 

La ruta de inspección establecida para la empresa está compuesta por un cronograma de 

actividades a realizar, un ítem del componente o sistema a inspeccionar, información del 

punto clave y la razón por la que se debe realizar, este también contiene información 



 
complementaria como la ubicación, las herramientas que se deben utilizar para desarrollar 

esta actividad además del diagrama que se observa en la figura 3. 

 

Figura 3. Diagrama: la prensa 30-1 VAPTSAROV, herramienta rutas de inspección 

 

En la herramienta tarjetas TPM se observa un incremento en la generación de tarjetas 

implementadas por la compañía, tarjetas rojas y azules. En la tabla 7 se puede observar el 

indicador de creación de tarjetas rojas para el segundo semestre del año 2019 de la compañía 

como también su solución por partes del equipo de mantenimiento:  

 

 

 

 



 
 

Tabla 7. Indicador de cumplimiento del plan de tarjetas roja 2019-2 

 

Las capacitaciones desarrolladas en el segundo semestre fueron establecidas y creadas 

siguiendo los estándares de entrega de conocimiento de la compañía, para esto se fundaron 

en la empresa C.I. COLAUTO S.A.S dos escuelas:  

 Escuela TPM, Mantenimiento Autónomo – Mantenimiento Planeado 

 Escuela Rutas de Inspección. 

En la tabla 8 se observa el formato diligenciado para la escuela TPM establecido por la 

empresa.  

Tabla 8. Formato de descripción de escuelas: Escuela TPM 

 



 

 

 

En todo el proceso de capacitación o jornadas de acompañamiento realizadas en planta 1 y 

el área de prensas, se realizó la toma de asistencia, en la tabla 9 se da constancia de este 

procedimiento  

 

Tabla 9. Asistencia segundo semestre 2019, capacitación rutas de inspección área prensas, planta 1 y corte y 

doblez 

 

 

Al final del segundo periodo del año 2019 se logró capacitar a todo el personal de planta 1 

(Anexos lista de participantes presentaciones realizadas), prensas y otras áreas de la 

compañía en la herramienta rutas de inspección, esta información fue procesada por el área 

de talento humano quien en el informe final comunicó que el personal operativo total 

capacitado fue de 143, por otra parte, informó que en su totalidad las áreas de prensas y planta 

1 están capacitadas en la metodología TPM.  

Para el pilar de Mantenimiento Planeado los resultados de la gestión realizada en el segundo 

semestre del año 2019 se pueden observar en la AUDITORIA M.P que realiza el área de 

mantenimiento al proceso de implementación del TPM: Mantenimiento Planeado. Esta 

auditoria tiene una frecuencia mensual y fue realizada por los ingenieros del área de 

mantenimiento. Los puntos que se evalúan en esta auditoria son los siguientes:  



 
 Todas las máquinas en reparación o fuera de servicio tienen la demarcación 

 Los operarios de mantenimiento tienen conocimiento de los objetivos de TPM (se 

indaga con 2 operarios del turno) 

 Los operarios de mantenimiento distinguen las funciones asignadas de acuerdo a su 

rol (se indaga con 2 operarios de turno) 

 Existe un cronograma de mantenimiento programado en SAP que genera OT's 

periódicamente. El personal operativo sabe consultar las OT's pendientes por ejecutar 

(se indaga con 1 operario de turno) 

 El indicador de cumplimiento de actividades del cronograma preventivo cumple con 

la meta establecida y está publicado 

 Los operarios de mantenimiento realizan el análisis de falla de los equipos con paros 

mayores a 8 horas y todos participan en los análisis (se revisa en el listado de análisis 

de falla que todos los operarios hayan participado al menos 1 análisis) 

 Los operarios de mantenimiento cuentan con un nivel mínimo de destreza y 

conocimiento en ADF. Se revisa con 2 ADF y se valida que el plan de acción esté 

implementado de acuerdo a la fecha de compromiso 

 Existe un plan de formación técnica vigente apropiado para el perfil del operario de 

mantenimiento. Los operarios de mantenimiento reciben 4 formaciones por mes de 1 

hora c/u 

 Los operarios demuestran los conocimientos obtenidos en las capacitaciones. El 

resultado de las evaluaciones debe ser un promedio de 4 para al menos 6 operarios. 

 Los operarios de mantenimiento reconocen el material publicado en el tablero de 

TPM y explican su contenido (evaluar con 1 operario) 

 El tablero de TPM está actualizado con indicadores (MTTR, MTBF, Tiempos de 

Paro, MMFC) 

 Se realizan LUP´s periódicamente para el conocimiento de los operarios de 

mantenimiento 

 Se tienen todas las prensas debidamente marcadas con el letrero en buen estado y 

visible 

 Se cuenta con un listado que determina la criticidad de todos los equipos del área 



 
 Existe un listado con código SAP que define la cantidad mínima de repuestos de los 

equipos críticos 

 Se realizan las notificaciones de OT's oportunamente. Se cumple la meta establecida 

para el tiempo de notificación 

 Se tiene el seguimiento de Tarjetas Rojas en el tablero por medio de un indicador 

actualizado 

 El cumplimiento de 90% de solución de Tarjetas Rojas es el esperado 

 Revisar el correcto diligenciamiento de las tarjetas y validar en SAP 

 

La evaluación de esta auditoria está establecida de la siguiente manera:  

Se considera un resultado insatisfactorio al cumplimiento menor o igual del 60% de los 

puntos evaluados, un cumplimiento aceptable al rango del 61% al 79% y cumplimiento 

satisfactorio al cumplimiento de los puntos mayor igual del 80%. 

Los resultados de la auditoria del segundo semestre del 2019 se pueden observar en la figura 

4. 

 

Figura 4. Auditoria escalonada MP 

 

En el indicador de la auditoria escalonada MP se puede observar el avance presentado en el 

pilar de Mantenimiento Autónomo en la empresa, es importante resaltar que durante todo el 



 
proceso de implementación de la metodología no se había logrado obtener una aprobación 

de la totalidad de los puntos evaluados, este resultado se obtuvo en la auditoria del mes de 

octubre la cual fue desarrollada por el ingeniero Fabio Duban Quintero Montoya; otro de los 

resultados obtenidos que evidencia el avance en la implementación del pilar Mantenimiento 

Planeado es la permanencia a excepción del primer  mes  ( calificación ACEPTABLE) del 

segundo semestre del año en la calificación SATISFACTORIA. 

En el transcurso del segundo semestre del año 2019 se logró conformar para planta 1 la 

estructura para los pilares del TPM en implementación, en las figuras 5 y 6 se evidencia el 

resultado de esta acción, además de esto, se entregó para esta planta dos tableros físicos con 

la información expuesta de la metodología. 

 

 

Figura 5. Estructura del equipo TPM: Mantenimiento Planeado, Planta 1 



 
 

 

Figura 6. Estructura del equipo TPM: Mantenimiento Autónomo, Planta 1 

 

Para la implementación de la metodología es importante en el pilar del Mantenimiento 

Planeado generar conocimiento al personal de mantenimiento sobre aspectos importantes de 

las máquinas y procesos mecánicos, para cumplir con este requerimiento al final de la gestión 

del segundo semestre del 2019 se realizaron en total 13 capacitaciones y entrenamientos en 

temas como: Variadores de velocidad, Plc´s, Electricidad Básica, entre otros. 

El avance general de la implementación del TPM en la empresa C.I. COLAUTO S.A.S en el 

segundo semestre del año 2019 es positivo en el ámbito cultural del desarrollo de las 

actividades que se deben realizar en los pilares de la metodología. Este avance también se 



 
evidencia en el proceso de trasferencia de conocimiento al personal operativo y de 

mantenimiento en los temas relacionados con la metodología y el proceso de producción. 

7. CONCLUSIONES 

 

Al finalizar la etapa de ejecución del plan maestro construido para la implementación de los 

pilares de Mantenimiento Autónomo y Mantenimiento Planeado de la metodología TPM en 

la planta 1 y el área de prensas de la empresa C.I. COLAUTO S.A.S se observa un incremento 

cultural y de compromiso por parte del personal operativo, técnicos e ingenieros del área de 

mantenimiento con la metodología. Es evidente el incremento presentado durante el segundo 

semestre del 2019 en la generación de tarjetas TPM y el debido desarrollo de la herramienta 

Rutas de Inspección.  

Con la construcción y ejecución de las escuelas TPM y de Rutas de Inspección se garantizó 

un excelente proceso de transferencia de conocimiento al personal operativo y por medio de 

capacitaciones se avanzó en el entrenamiento y entrega de conocimiento para el personal 

técnico del área de mantenimiento. 

En la planta 1 de la compañía se realizó un proceso inicial de conformación de estructura, 

fabricación y puesta a punto de tableros e información que cumplió las expectativas en la 

compañía, el inicio de la implementación de la metodología en esta planta estuvo acompaña 

por la escuela TPM garantizando así el conocimiento base de la metodología. 
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ANEXOS 

En el anexo 1 se expone la verificación de conocimiento de la ESCUELA TPM: 

MANTENIMIENTO PLANEADO desarrollada por un técnico de mantenimiento de la 

planta 1 

Anexo 1.  Verificación de conocimiento de la ESCUELA TPM 

 



 
 

Anexo 2. Verificación de conocimiento escuela TPM: MANTENIMIENTO PLANEADO 

 

 

Análisis de riesgo: Una de las actividades que se realizan desde el pilar de Mantenimiento 

Planeado para brindar procesos seguros y eficientes en el proceso de reparación de las 

maquinas es el diligenciamiento del formato análisis de riesgo, este formato fue mejorado y 

trabajado en el desarrollo del segundo semestre del 2019-l, el anexo 3 muestra el formato de 

análisis de riesgo de la compañía. 

 



 
Anexo 3. Formato de análisis de riesgo 

 

 

 

Análisis de Falla: la compañía adopto un conjunto de acciones para el análisis de falla este 

está compuesto por 3 formatos, en los anexos 4,5 y 6 se observa el formato del análisis de 

falla 5W+1H, análisis 5 ¿Por qué? y plan de acción respetivamente, estos análisis hacen parte 

de las actividades propuestas en los pilares Mantenimiento Planeado y Mantenimiento 

Autónomo. 

 

 

 

 



 
Anexo 4. Formato de diligenciamiento del análisis 5W+1H de la empresa C.I. COLAUTO S.A.S 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
Anexo 5. Formato de diligenciamiento del análisis 5 ¿Por qué? de la empresa C.I. COLAUTO S.A.S 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 Anexo 6. Formato de diligenciamiento del plan de acción de la empresa C.I. COLAUTO S.A.S 


