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IMPLEMENTACION DE LOS PILARES DE MANTENIMIENTO AUTONOMO

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

PRODUCTIVO TOTAL (TPM) EN EL AREA DE PRENSAS Y PLANTA 1 DE LA
EMPRESA C.I. COLAUTO S.AS

RESUMEN

En el siguiente documento se muestra el trabajo realizado en la empresa C.I. Colauto S.A.S
en la cual se implemento el sistema de Mantenimiento Productivo Total (TPM). El proyecto
se enfocd en implementar los pilares Mantenimiento Autonomo (MA) (paso cero) y
Mantenimiento Planeado (MP) (paso uno). En este escrito se enuncian los diferentes
conceptos relacionados con la gestion de mantenimiento y la evolucion que ha tenido con el

pasar de los afios hasta llegar al TPM.

Posteriormente se presentara la metodologia utilizada para la implementacion del TPM en
funcion del contexto de cada una de las plantas de la empresa. finalmente se presentan los

resultados alcanzados durante la ejecucion de la practica 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.



(( colauto

Ingenieria confiable FACULTAD DE INGENIERIA

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 dos (2)
plantas de produccion, Planta 1 y Planta 2, en ellas diferentes &reas de produccion, como
prensas, soldadura, maquinados, pinturas, entre otras. El area de prensas ubicada en Planta
2, se dedica a la fabricacion de piezas mediante el proceso de troquelado, y se divide en tres

(3) subareas: prensas pequefias, prensas medianas y prensas grandes.

Tiempo atras la empresa C.l. Colauto S.A.S por medio del area de mantenimiento y con
apoyo de practicantes de ingenieria han implementado en la empresa la metodologia de
Mantenimiento Productivo Total (TPM por sus siglas en ingles). TPM es una filosofia de
mantenimiento cuyo objetivo es eliminar las pérdidas en produccion debidas al estado de los
equipos, en otras palabras, mantener los equipos en disposicion para producir a su capacidad
méaxima, productos de la calidad esperada, sin paradas no programadas. Esto supone: cero
averias, 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 maxima o total [1].

La implementacion de esta metodologia tuvo inicio en la subarea de prensas medianas con
las etapas Paso 0 de Mantenimiento Autonomo (MA) y Paso 1 de Mantenimiento Planeado
(MP), debido a los resultados obtenidos en las implementaciones de esta metodologia se

decide extenderla para las subareas de prensas pequefias y prensas grandes.

La propuesta de trabajo para el segundo semestre del afio 2019, como practicante de
ingenieria mecanica en la empresa C.1. Colauto S.A.S, es fortalecer y mejorar la metodologia
en las subéareas de la planta 2 donde ya estd implementada la metodologia, también se
propone extender la metodologia del TPM en planta 1, donde los anteriores practicantes de
ingenieria junto al equipo de trabajo del area de mantenimiento lograron un avanece

importante en la planta.
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La implementacion de TPM tiene como objetivo lograr mejoras en cuanto a disponibilidad y

mantenibilidad de las maquinas, asi como disminuir las averias y paros en las maquinas,

logrando una productividad mas alta.

2. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

El mantenimiento productivo total (TPM) es un sistema de gestion de mantenimiento
conformado por pilares que presentan una estructura paso a paso para su implementacion. La
empresa C.I. COLAUTO S.A.S se encuentra desarrollando el paso 0 y paso 1 de los pilares:
mantenimiento autébnomo y mantenimiento planeado respectivamente, estos tienen como

objetivos:

Alcanzar el cero averias en maquinas
» Eliminar los tiempos muertos en produccion
* 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 &rea de prensas de la empresa tiene en la actualidad un proceso de implementacién de la
metodologia del TPM vy sus pilares (Mantenimiento auténomo y planeado) de 2 afios en los
cuales han realizado actividades de conformacién de estructura, capacitaciones, roles y
funciones, generacion de tarjetas TPM, entre otras, por consiguiente, la labor en esta area de
la compafiia seré la de generacion de cultura, mejoras y control a las actividades que ya estan
siendo desarrolladas. Caso contrario sucede en la planta 1 de la compafiia donde la
implementacion del TPM a excepcion de algunas acciones inicia en este periodo con la
construccion de la estructura y todas las actividades que se requieran para iniciar los pasos 0

y 1 del mantenimiento autbnomo y mantenimiento planeado.

De acuerdo a esta situacion, la practica empresarial se desarrollara en la generacion de cultura

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



(c colauto

Ingenieria confiable FACULTAD DE INGENIERIA
autonomo (Paso 0) y Mantenimiento planeado (Paso 1) del mantenimiento productivo total

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

en la obtencién de los objetivos planteados por la empresa.

3. OBJETIVOS

3.1. Objetivos generales

e Fortalecer los pasos implementados de los pilares mantenimiento auténomo y
mantenimiento planeado de la metodologia de TPM en el Area de Prensas Planta 2
de C.1. Colauto S.A.S.

e Implementar el paso 0 y paso 1 del mantenimiento auténomo y planeado

respectivamente en la planta 1 de la empresa.

3.2. Objetivos especificos

e Evaluar el estado actual de la metodologia en el area de produccién de prensas.

e Recopilar la informacion disponible en el area de produccion y mantenimiento, que
aporten a la metodologia.

e Construir y ejecutar para el segundo semestre del afio 2019 el plan de trabajo,
denominado Plan Maestro, donde se especifiquen las actividades de los pilares MA'y
MP en su paso inicial.

e Monitorear y llevar a cabo acciones que permitan el debido diligenciamiento de los
formatos e indicadores necesarios para llevar un control de la implementacion de los
pasos, 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 area de trabajo.

e Planear y realizar actividades basicas de Paso 0 (SEIRI — SEITON).
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e Capacitar en temas basicos de TPM a los operarios de produccién y de mantenimiento
(Seguridad — Funcionamiento de maquina — TPM).

e Apoyar y gestionar las capacitaciones brindadas a los operarios de mantenimiento
sobre aspectos importantes de las maquinas y los procesos mecénicos implementados

en las empresas.

4. MARCO TEORICO

La gestion de mantenimiento es un conjunto de operaciones que garantizan la actividad
operativa del proceso productivo de una empresa, garantizando la no aparicién de fallas o

averias que impliguen un atraso en la produccion. [1]

4.1. Evolucion de la gestion de mantenimiento
A finales del siglo XVIII y comienzos del XI1X, durante la revolucion industrial naci6 el
primer tipo de mantenimiento denominado correctivo, este mantenimiento constituia las
acciones de reparacion o cambio de elementos de las maquinas que presentaban fallas y/o
averias. Debido a la frecuencia de estos fallos surgieron las preocupaciones y
cuestionamiento por parte de los duefios de las industrias, los cuales para mitigar el impacto
de estas fallas comenzaron a manejar los conceptos de competitividad de costos, pero fue
solo hasta los afios veinte del siglo pasado donde se implementaron los reportes o datos
estadisticos sobres las fallas en motores y maquinas de la industria. EI mantenimiento
correctivo se divide en dos tipos: paliativo o de campo y de reparacion 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 mayoria de los paros de los procesos de produccion 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 creacién de

estrategias para asegurar la permanencia operacional de los equipos y las capacidades
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funcionales de la organizacion, disminuyendo los paros de produccion y los costos de
reparacion; para mediados del afio 1945 se denoming 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
inspeccion de aviones antes de cada vuelo y en el cambio de componentes o elementos de

maquinaria bélica. [2] [3]

En los afios 60 del siglo XX se desarroll6 otro tipo de mantenimiento denominado predictivo
el cual consiste en acciones que evaltuan el estado actual del elemento o equipo para
determinar su cambio o continuacion en operacion, este mantenimiento implementa técnicas

de verificacion mecanica como el analisis 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 averia en un equipo, fue implementado por la compafiia
Estadounidense General Electric en los afios 60’s del siglo XX donde se tenia como objetivo
principal evitar las paradas no previstas. EI mantenimiento productivo redne la gestion de
calidad y los diferentes tipos de mantenimientos desarrollados hasta la fecha, generando asi
un cambio en el concepto de mantenimiento donde su principal finalidad no es solamente
mantener los equipos en Optimas 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 mayoria debido a las averias o fallas presentadas
en los aviones, por lo cual la industria de la aviacion civil norteamericana a principios del
afio 1960 dio inicio al desarrollo de lo que luego se convirtié en el Mantenimiento Centrado
en la Confiabilidad o RCM por su siglas en inglés : Reliability Centered Maintenance, este
mantenimiento es una técnica para la creacion de un plan de mantenimiento que tiene como
objetivo principal aumentar la disponibilidad de maquina y disminuir los costos de

mantenimiento en una empresa. [5]

Por esta época se llevaba a cabo la segunda guerra mundial y en Japén, pais donde los
resultados al final de la guerra fueron adversos, se desarrollé una metodologia o filosofia

Ilamada Mantenimiento Productivo Total, esta metodologia naci6 en el proceso de
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reconstruccion del pais y fue gracias a la fusioén de los conceptos estadisticos del profesor

William Edwards Deming y los proyectos desarrollados por la Unién Japonesa de Cientificos
e Ingenieros (JUSE). [6]

4.2. Mantenimiento Productivo Total (TPM)

El TPM es una filosofia o gestion de mantenimiento que tiene como objetivo principal

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

las fallas o averias de los equipos

la preparacion o puesta a punto de los equipos

los tiempos muertos de produccién

pérdida de rendimiento o capacidad productiva debido al estados de los equipos
defectos de calidad

pérdida de tiempo por re-trabajos programados

Esta metodologia centra su trabajo en la optimizacion de las 4 M’s y tiempo:

Mano de obra (activo inteligente): Desarrollar habilidades y competencias enfocadas
a la proactividad en la identificacion de oportunidades de correccion o prevencion,
mejora continua, control de recurrencias, expansion horizontal y anticipacion a
problemas, también el de desarrollar habilidades poli-funcionales en el personal
operativo y administrativo.

Maquinas (activo productivo): Conseguir el cero fallas en los equipos, el puesto a
punto sin pérdida de tiempo, la prolongacion de la vida util y garantizar la maxima
capacidad nominal.

Materiales (Activo dinero): Realizar la eliminacion progresiva de inventarios no
requeridos.

Método (Activo conocimiento): Optimizar y estandarizar la metodologia 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 demas activos.
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El TPM como metodologia 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 tendran una postura
proactiva, una autoconfianza en desarrollar actividades que tienen como objetivo el cero
registro de averias o fallas en los equipos, también cero defectos y cero accidentes en la

produccion. [6]

4.2.1. Pilares del TPM
El TPM esta conformado por ocho (8) pilares para garantizar la inclusion de todas las areas
de la empresa en la metodologia y asi generar una eficiencia mayor en el sistema de

produccién.

4.2.1.1. Mantenimiento Autonomo
Este pilar consiste en un conjunto de actividades dirigidas al personal encargado de operar
las maquinas, estas actividades tienen como objetivo fundamental comprometer al operario
en el mantenimiento de sus propias maquinas, entre las labores principales de este pilar estan

la inspeccidn diaria, la lubricacién, reemplazo de partes y las reparaciones menores.
Para la implementacion de este pilar se considera fundamental las siguientes caracteristicas:

e ldentificacién del deterioro, estandarizacion de la limpieza y la operacién: Esta
caracteristica del pilar se trabaja por medio de jornadas de aseo y estableciendo rutas de
inspeccion diarias para el operario.

e Generar conocimientos para profundizar en las labores de limpieza y la operacion del
equipo: Se cumple brindando capacitaciones a los operarios sobre los elementos,
sistemas y componentes de la maquina, al realizar un estudio previo de los equipos el
operario encargado obtendra una autonomia respaldada por el conocimiento para realizar
las actividades de este pilar y del proceso de produccion.

Analizar los problemas para prevenir su recurrencia o la aparicion de ellos: Con el
conocimiento previo adquirido por los operarios las herramientas de analisis con el 5W-
H, lecciones de un punto (LUP) y otros métodos de analisis el operario tendra la
capacidad de analizar y proponer acciones que eviten la aparicion de averias, errores o

fallas en el proceso y equipo. [6]
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4.2.1.2. Mantenimiento Planeado
Este pilar esta dirigido al personal del area de mantenimiento y tiene como mision
incrementar la disponibilidad de los equipos al costo minimo, para lograr esto se crean planes
de mantenimiento que estan basados en un matriz de criticidad de equipos de la planta,
también se crean acciones preventivas que eviten las fallas y averias en los equipos, se
establecen indicadores que miden el rendimiento del equipo de mantenimiento en la
reparacion de las fallas que se presentan en los equipos y que generan paros en la produccion
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 analisis como el 5W-H, lecciones de un punto (LUP), capacitaciones en
sistema de transmision de potencia, ajustes de elementos de sujecion y procedimientos

implicados en la reparacién de equipos.

Los indicadores de mantenimientos y otra informacion del pilar como lo son la criticidad de
equipos, estructura del equipo de mantenimiento planeado, plan de formacién 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.Educacion y entrenamiento
Este pilar esta fundamentado en la capacitacion del personal para generar habilidades y
competencias en todo el personal implicado con la metodologia y por tanto con el proceso de

produccién. [6]
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4.2.1.5.Gestion 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 instalacion y puesta en marcha de un nuevo

equipo en la empresa. [6]

4.2.1.6.Mantenimiento de la calidad
La mision de este pilar consiste en alcanzar cero defectos en el producto final del proceso de
produccién de la empresa, el enfoque principal del mantenimiento de la calidad esta en

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

4.2.1.7.TPM en &reas administrativas
Este pilar tiene como objetivo eliminar las pérdidas que se producen en los procesos
administrativos y de logistica, para esta actividad se cuenta con herramientas como las 5's y

la reestructuracion de los procesos de trabajo [6]

4.2.1.8.Seguridad, higiene y ambiente
Promueve la cultura de prevencion de accidentes y tiene como objetivo obtener cero
accidentes en todos los procesos de la compafiia. Para la parte ambiental se estudian y
desarrollan planes que mitiguen la contaminacion generada por los procesos productivos y/o

administrativas de la empresa. [6]

4.3.Indicadores de Mantenimiento
Los dos aspectos mas importantes que se deben evaluar en el mantenimiento son, primero
mejoras en la fiabilidad y preservacion del equipo lo cual conlleva beneficios en la eficacia
de la planta y la calidad de los productos obtenidos por la compafiia; el segundo se basa en
la evaluacion del trabajo de mantenimiento, analizando si la labor se esta efectuando
utilizando los mejores y mas econémicos metodos, ya que es de vital importancia en las

producciones sistematizar y apresurar el mantenimiento con detencion y alcanzar un arranque
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suave y répido y asi descartar las complicaciones de éste. La tabla 1 muestra algunos

ejemplos de indicadores de mantenimiento. [8]
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Indicador

Tabla 1. Ejemplos de indicadores de mantenimiento [8]

Farmula

Objetivo

Intervalo

Observaciones

Frecuencia de

fallos.

Mamero total de paradas debidas a fallos

Tiempo de carga

Mensual.

Referido a las
paradas de 10
minutos o mas

Taza de
gravedad de
fallos.

Tiempo total de paradas debido a fallos
* 100

Tiempo de carga

Mensual.

Mantener el iempo
{ofal de paradas
dentro de 1 himes.

Tasa de
mantenimiento
de emergencia.

Mamero de trabajos de EM
x 100
Miamero total de trabajos PM y EM

Mensual.

PM: Mantenimiento
preventivo.
EM: mantenimiento
de emergencia.

Costoz de
paradas debidas
a fallos.

Tiempo de paradas x costo por unidad de

tiempo.

Minimizar.

Mensual.

Incluido Ia
produccion
perdida, costos de
energia v costos de
horas perdidas de
personal.

MOmero de
pequefias
paradas v
tiempos

muertos.

Tendencia en &l ndmero de pequefias

paradas y fiempos muerios.

Referido al nimero
de pequefias
paradas y tiempos
muertos de menos
de 10 minutos.

MTEF.

Tiempo total de operaciones

Marmero total de fallas.

De acuerdo
con metasz
anuales

Mensual.

Intervalo medio
entre fallos.

Tiempo total de parada

Mimero de paradas

4.4. Rutas de inspeccién

De acuerdo
con mefas
anuales

lMensual.

Tiempo media
de
reparaciones.

Las rutas de inspeccion son un instructivo paso a paso para la verificacion del estado de la
maquina, con esta herramienta se pretende que el operario encargado del equipo evalue el
estado actual de los sistemas 0 componentes de la maguinas, este instructivo esta conformado
por varios items en los cuales se proponen las actividades a realizar y el lugar donde se
encuentra la maquina, las observaciones generadas por esta inspeccion puede ser informada
al area 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
implementacion del pilar mantenimiento autonomo y es fundamental para detener el

deterioro forzado y asi aumentar la vida util de la maquina. [6]
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4.5. Tarjetas TPM
Son herramientas de la metodologia que facilitan la comunicacion al &rea de mantenimiento
sobre una falla o averia de los equipos, esta accion se realiza mediante una tarjeta roja. Existe
otro tipo de tarjetas como la tarjeta azul y la tarjeta verde que se utilizan para informar
anomalias en los equipos o en el proceso de produccion que deben ser solucionadas por el

area de operaciones o para reportar anomalias que comprometen la seguridad de las personas

0 al medio ambiente [6]. En la figura 1 se observa los formatos de tarjetas TPM.
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SATRECLE SITE TALON B8 BACA CONMROL

Figura 1. Formatos de tarjetas TPM [9]

5. METODOLOGIA
Para continuar con la correcta ejecucion del proyecto en la empresa C.I. Colauto S.A.S
basado en la implementacion de los pasos iniciales de los pilares de mantenimiento autbnomo
(MA) y mantenimiento planeado (MP) del mantenimiento productivo total (TPM) en el Area
de Prensas y planta 1 de la compafiia, se realiza inicialmente el reconocimiento del area de

trabajo y del personal tanto de produccién como de mantenimiento, luego se procede con la
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conformacién de los roles y pequefios equipos de trabajo (PET) para continuar con la
asignacion de las actividades que los integrante de cada rol y los PET deben desarrollar.

Posteriormente se lleva a cabo un andlisis del estado actual de la metodologia TPM en el
area, se procede con la recopilacion de la informacion disponible de averias, paros, tiempos

y demas variables que puedan ser Utiles para el desarrollo adecuado del proyecto.

Con la recopilacion de la informacion y el anélisis actual de la planta, se desarrolla un plan
de trabajo, el cual se denotar& 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 produccion, y otro para MP administrado por el area de mantenimiento.
Luego de la elaboraciéon del Plan Maestro de cada pilar, se destinan todos los recursos
disponibles a la ejecucion de las actividades propuestas, con el fin de dar el mayor
cumplimiento posible a los compromisos del plan maestro, por tanto, en su ejecucion se
efectlian auditorias escalonadas por parte de jefe y coordinadores de produccion para MA, y

auditorias escalonadas de jefe y coordinadores de mantenimiento para MP.
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En la figura 2 se muestra un esquema de las actividades a desarrollar en esta etapa de la

implementacion del TPM.

ACTIVIDADES DEL TPM :
PLANTA 1Y PRENSAS
[
I | I |
MATNENIMIENTO MANTENIMIENTO ENTEENAMIENTO SEGURIDAD
AUTONOMO : PASO 0 PLANEADO: PASO 1 INCIIAL
1.mapas de seguridad
1.Conformarcion de 1-Conformacion de 1.Construccion escuela para intervenir el equipo
equipos eqUipos TPM y Ru_tas de 2 Formatos de analisiz de
. . . . Inspeccion rieseo
2 Asignacion de roles 2 Asignacion de roles L =
. . . e 2.Capacitacion en TPM v
3 Rutas de inspeccion 3-R‘3515&9 de averias - L_| Rutas de Inzpeccion
(RT) Indicacor 3 Tari TPM
. . . etas TPM -
4 Mapas de seguridad y L 4.Emtﬂ'1ca1_:1cﬂ de las generacair:ll:un v desarrollo
ZES averias 4 Eate T :
— ) . Entrenamiento en
S Mapas 3’z en los 5 Indicador MTTR ¥ analisis de falla
equipgg MTEBF
6. Jornadas de 6 Mapas de seguridad
ZES

mejoramiento de aspecto:
maquinas y drea
7. Generacion de tarjetas
rojas v azules

Figura 2. Actividades para el desarrollo del TPM

5.1. Plan maestro
Luego de evaluar el estado del area de prensas y planta 1 o 2 en cuanto a la metodologia 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 tltimo el cronograma semanal

del segundo semestre del afio 2019.

5.1.1. Plan maestro prensas
Ya que el area de prensas de la empresa se encuentra con un proceso de implementacion del
TPM avanzado en cuanto a las actividades requeridas en el paso 0 del Mantenimiento
Autonomo y paso 1 del Mantenimiento Planeado se construye un plan maestro enfocado en

la generacidn de cultura para el debido desarrollo de las actividades de estos pilares.
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Como se muestra en la tabla 2 y 3 se establecen diferentes actividades tales como
acompafiamiento en el desarrollo de las herramientas del TPM, jornadas de sensibilizacion y
capacitaciones con el fin de demostrar la importancia y los beneficios de la implementacion

de esta metodologia.

Tabla 2. Mantenimiento Auténomo area de prensas

en la herramienta
rutas de inspeccion

acciones de mejoras en la herramienta

Ir IMPLEMENTACION DE TPM: PILAR MANTENIMIENTO AUTONOMO,PASO ( -
colauto AREA : PRENSAS PLANTA 2 slslelalalkllakE s lslelelklslelslslalks e s
. - EIR(BIR[B|S(H|B(Z| 88588 S| 2 T2 (5222
(raenierie Contioble ot |ttt |s |||t g|s|se (st ||tk ||t |t |t |x ||t | T
SIZZZ(EZZZZZEZZZZZZZEEEEEEE
B A EE A EE AR E AR R AR EEEEE
ACTIVIDAD OBIETIVO Estavo | BB \EE RS (D E|E(E 585 EE5E 85 EEEE
W DD DD (DD DD DD D DN DN DN D|0N (|0 W!|®0(ND

L *Garantizar el debido proceso,resolver dudas e identificar |Programade

Acompanamiento

* Sensibilizar al personal operativo sobre la importancia
del desarrollo de las rutas de inspeccion

Realizado

Balance de la
herramienta Rutas
de inspeccién

Pragramado

Avanzar en la implementacion y hacer mejoras en el

proceso de la herramienta rutas de inspeccion

Realizado

Sensibilizacion y
Acompaiamiento
en la generacion
de tarjetas TPM

Programade

*Sensibilizar al personal operativo en la creacion de

tarjetas TPM *Acompaiiar al personal operativo al
generar una tarjteta roja

Realizado

Plan de mejoras al
aspecto fisico del
Area

Programade

Mejorar el aspecto fisico del area de pintura.

Realizado

Cumplimiento
superior al 95%
en tarjetas rojas

Programado

Contar con operarios habiles en la elaboracién de las

tarjetas, y detectar anomalias en los equipos mediante
una inspeccion y seguimiento

Realizado

Cumplimiento
superior al 95%
en la herramienta
rutas de inspeccion

Programado

Contar con el debido desarrollo de la herra: rutas

de inspeccion

Realizado
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Tabla 3. Mantenimiento planeado area de prensas

(@ IMPLEMENTACION DE TPM: PILAR MANTENIMIENTO
colauto PLANEADO,PASO 1 - AREA : PRENSA PLANTA 2

.................

ACTIVIDAD OBJETIVO ESTADO

SEMANA 27
SEMANA 28
SEMANA 29
SEMANA 30
SEMANA 31
SEMANA 32
SEMANA 33
SEMANA 34
SEMANA 35
SEMANA 36
SEMANA 37
SEMANA 38
SEMANA 39
SEMANA 40
SEMANA 41
SEMANA 42
SEMANA 43
SEMANA 44
SEMANA 45
SEMANA 46
SEMANA 47
SEMANA 48
SEMANA 49
SEMANA 50

Estudiar e
interpretar la
informacion del
tablero TPM MP

Garantizar que el grupo de tecnicos en mantenimiento
interpreten y comprendan la informacion expuesta en el
tablero TPM MP

Estudiar y
comprender los
objetivos del TPM
y del pilar
mantenimiento
autonomo

Garantizar que el grupo de tecnicos en mantenimiento
comprendan los objetivos y la importancia de la me
todolotia TPM

Aporyar y ejecutar . . .
poryary ej Afianzar en los técnicos de mantenimiento conocimientos

el Plan de . . o
Formacion sobre temas que requieran un mayor nivel de apreciacion.
o También si son sistemas o mecanismos complejos
Técnica
Entrenamiento en
Lecciones de Un Garantizar el debido proceso en la creacion y estudio de
Punto (LUP) ¥ lecciones de un punto por parte del equipo de tecnicos de
Analisis SW+1H ( mantenimiento
ADF)
Acompaiary
apoyar las *Garantizar que los lideres de rol del pilar MP realicen las |Peoremede
actividades a actividades que les corresponden *
desarrollar por Proponer actividades de mejoras para los roles Realizado
parte de los lideres

Programado

*Garantizar el correcto funcionamiento de la metodologia en

Auditoria .
el drea

escalonada

*QObtener un puntaje mayor al 90% en los puntos auditados  |Realizado

5.1.2. Plan maestro planta 1
La planta 1 de la empresa solo cuenta con la estructura fisica de los tableros para la
informacidn relacionada con la metodologia 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 implementacién del TPM, en su principio con los
pilares Mantenimiento Autonomo 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 afio
2019 donde se da el inicio de las capacitaciones sobre los objetivos y las actividades de la
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metodologia, la conformacion y presentacion de la estructura TPM, como también la

adecuacion con la informacion que contiene los tableros destinados para este proyecto.

Tabla 4. Mantenimiento Auténomo planta 1

((A‘ IMPLEMENTACION DE TPM: PILAR MANTENIMIENTO | |o|o|o|c|a|o|s|v|oso|lo|o|c|alo|x|v|o|x|o|a|a
. N|N[N (@M M MMM ;MO S ||| (|77 (0
colauto AUTONOMO,PASO 0 - PLANTA 1 D P e B e B e e B B B P P B P e e e el
h Z|12|2|2|2|2|Z2|2|2\2|2|Z2|2|2|Z2|2|2\Z2|2|Z2|2|Z2|Z|2
B E E R R R e E A R R E
ACTIVIDAD OBJETIVO ESTADO | LU | LU (LU | LU |LLY | LLY | LU | LLF | LLJ | LLJ | L | LLY ( LLY | LU | LAY | LY | LU | LU | LLY | LY | LU | L (L | L
DO OO »n®nnnnnononononnnonaonnonnn
Construccion de la Programado
escuela TPM : *Garantizar un proceso de aprendizaje idoneo para el
Mantenimiento personal operativo de la planta
Autonomﬂ Realizado
Capacitacion en la Programado
metodologia TPM | Estudiar la definicion y objetivo de la metodologia TPM
: Mantenimiento y el pilar de MANTENIMIENTO AUTONOMO
AutOﬂOmU Realizado
Capacitacion en la . . Frogramado
p . *Capacitar al personal para el debido desarrollo de la
herramienta rutas . . .
) . herramienta rutas de inspeccion
de inspeccion Realizado
Mantenimiento *Presentar los lideres de roles y funciones Programado
Autonomo: Roles *Dar a conocer y estudiar las actividades s del pilar
y funciones mantenimiento autonomo Realizado
Balance de la . . .
. Avanzar en la implementacion y hacer mejoras en el ~ [Poremede
herramienta Rutas . . .
. L. proceso de la herramienta rutas de inspeccion
de inspeccion Realizado

Programada

Entrenamiento en ‘ ‘ ‘

diligenciamiento Garantizar el correcto funcionamiento de la herramienta rutas
de estandar de . .
L i de inspeccion
limpieza basico : Realizado
Rutas de
Acompaiiamiento Programada
y entrenamiento Entrenar y capacitar al personal operativo en el
en la herramienta  diligenciamiento de las tarjetas azules y rojas (si es necesario)
tarjetas TPM Riealizado

Seguimiento al Programad
. . ) gramado
cumplimiento de Garantizar y promover el habito de realizar las rutas de
las rutas de inspeccion por parte de los operarios
N Y, Realizado
inspeccion

Acciones de
mejoras en el
aspecto fisico del
Area

Programado

Mejorar el aspecto fisico del area de pintura.

Realizado
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Tabla 5. Mantenimiento planeado planta 1

G IMPLEMENTACION DE TPM: PILAR MANTENIMIENTO R O U 1 1 O R O O
colauto PLANEADO,PASO 1 - PLANTA 1 AP beg v peped pepiegpeg pig peped g g peg i e e el e e
ZZEIZEIZIZIZEIEZZEEEEIZIZIZIZIZIZZIZIZZ
nnnnnnnnnnnnnnnnnnn HEAE AR E AR R R E AR R E
ACTIVIDAD OBIETIVO sravo EEEEESEEEZSEEZEEZISEEEEEEES
! (v e |v v | KB !’ nnnonnnnonnnonsnonn
Construccion de la Programado
escuela TPM : *Garantizar un proceso de aprendizaje idoneo para el
Mantenimiento personal operativo de la planta
Realizado
Planeado
Capacitacion en la Programado
metodologia TPM | *Estudiar la definicion y objetivo de la metodologia TPM
: Mantenimiento y el pilar de mantenimiento planeado
Plﬂneﬂdﬂ Realizado
Presentacion de Programado
roles,Exposicion de, Presentar los lideres de roles y funciones.Dar a conocer
herramientas del |las herramientas del pilar que se implementaran en el area Featind
pilar calizada

Programada

Ad ion del
ecuacion de Tener un lugar establecio con la informacion del pilar
tablero Realizado

Entrenamiento en
Lecciones de Un = Garantizar el debido proceso en la creacion y estudio de
Punto (LUP)y | lecciones de un punto por parte del equipo de tecnicos de
Analisis SW+1H ( mantenimiento
ADF)

Programada

Realizado

Aporyar y ejecutar P i -
poryary€j Afianzar en los técnicos de mantenimiento conocimientos

el Plan de . . L
» sobre temas que requieran un mayor nivel de apreciacion.
Formacién L L Iy Tas
P También si son 0 meca plejos
Técnica
Estudiar e

Garantizar que el grupo de tecnicos en mantenimiento
interpreten y comprendan la informacion expuesta en el
tablero TPM MP

interpretar la
informacion del
tablero TPM MP

6. RESULTADOS

Gracias a la disposicion del personal operativo, técnicos de mantenimiento y la colaboracion
del personal administrativo del area de mantenimiento se logra avanzar en la implementacion
de la metodologia TPM en la empresa C.I. COLAUTO S.A.S durante el segundo semestre
del 2019 donde se consigue desarrollar de manera eficaz esta practica académica.

Luego de analizar el estado actual de la implementacién del TPM, se identifica que para el
area de prensas de la compafiia se presenta un avance indudable en el desarrollo de las

actividades de los pilares que se desean implementar, consecuente a esto se logra construir
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un plan maestro ajustado a los requerimientos necesarios para avanzar en la implementacion

de la metodologia en el area de prensas y planta 1.

Luego de cumplir con la ejecucion de plan maestro para las &reas mencionadas se observo
que los resultados de esta gestion se ven reflejados en la cultura TPM que se expresa como
el comportamiento frente a la metodologia, al realizar actividades de acompafiamiento y
capacitacion de las herramientas necesarias para la implementacion del pilar Mantenimiento
Auténomo, se observa una mejora en la disposicion y actitud del personal operativo para el
diligenciamiento de las rutas de inspeccion establecidas y un mejor desarrollo en la creacién

de tarjetas TPM que aplica la compafiia.

En la tabla 6 se puede observar una ruta de inspeccion desarrollada por el operario encargado
de la prensa VAPTSARQV 30-1 perteneciente al &rea de prensas de la empresa:

Tabla 6. Ruta de inspeccion

Revisar freno

Leva sin desgaste, resorte sin
reventar

Parte tanars

Revisar unidades de mantanimiento

Sin fugas - nivel on verde -

verds - blen filas

Limplar estructura trasera

(3 EW QULO RUTA OF INSPECCION MAGUINA; vaptsarey 30-1 AREA: [ PRENSASPEQUERAS ves: 5&3 pT‘FM DEE
[FRECUGNCM D Dvase OM: O v mesdc 3 Serwrd M Mewasl O Qv Ebdiaotis duigpuidads
s I Herramientas: kit de aseo (trapo, escoba ay recogedor)
|
o Etapa principal — s —
¢ Punto clave . 2 a|luw 1w w7 ¥ | manlun -‘ [.
" ) Punto N ) v iy rxn nuﬂnn lwﬂ[ﬂﬂﬂv A v Tl r;nru nnn v v v
Verificar maquina apagada(Esto solo
D|1 g o I",‘“ Maquina apagada (volante quista)
Limplar estructura delantera superfor d |
oM| 2 | mmwymd‘o‘;‘ roe Libres de acolte, grasa y suciedad
3 {ova -
€ Ab«mmwmummymr
£ | @ | 3 |queno esté colgada y que tanga las bisagras ""“"mm""""""‘
H completas y en buen estado. buon estado .
L
$ | 4 |Rovisartoda la tomilieria frontal de la méquina |Marcas
Limpiar ostructurs Inferbor de | -
8| 5 [naton copy besent Prensa (Mess, | i1res de acelte, grasa y suciedad
L. FCEERLNEN st e e )6 S EE BHNE Q)
S | & |Revisar ausencia do fugas Sin fugas aire 4
Limpiar estructura lateral zquierda Y gabinete |,
g OM| 7 | g control ral g 9 Lmam.gnnymmn“
] D | 8 [Revisar bomba manual nively sin fugas
gle|e w»wmm-mmm- Marcas
G E
s
oM

Libres do aceite, grasa y suciedad

Mangueras libra de fugas y cableado eléctrico

en buen estado

Cables ehectricos sin petaduraas y
bien pusstos, Mangueras sin
fugas, fibces de aceite, grasa y
suciedad

Inspaccionar metor

Sin vibraciones ni ruido excesivo |°

Limplar estructura.

Libre de sucledad - Debidaments
marcado

Revisar anclajes parts derecha

Marcas enfrentadas

1

Mangueras libre de fugas y cableado sléctrico
(&0 buen estado

bien puestos, mangueras sin

sucledad

|fugas, libres de acelts, grasay |

c-uumm-lnmu-y Rivego de corto

Il‘ l!ﬁ

!
T

La ruta de inspeccion establecida para la empresa estd compuesta por un cronograma de
actividades a realizar, un item del componente o sistema a inspeccionar, informacién del

punto clave y la razén por la que se debe realizar, este también contiene informacion
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esta actividad ademas del diagrama que se observa en la figura 3.
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complementaria como la ubicacién, las herramientas que se deben utilizar para desarrollar

PARTE TRASERA

PARTE DERECHA

Figura 3. Diagrama: la prensa 30-1 VAPTSARQV, herramienta rutas de inspeccion

En la herramienta tarjetas TPM se observa un incremento en la generacion de tarjetas
implementadas por la compafiia, tarjetas rojas y azules. En la tabla 7 se puede observar el

indicador de creacion de tarjetas rojas para el segundo semestre del afio 2019 de la compafiia

como también su solucion por partes del equipo de mantenimiento:
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Tabla 7. Indicador de cumplimiento del plan de tarjetas roja 2019-2

PRESENTACION Y SEGUIMIENTO DE INDICADORES DE
MANTENIMIENTO
8 NOMBRE DEL
( INDICADOR: CUMPLIMIENTO PLAN DE TARJETAS ROJAS

Sl ; FRECUENCIA: SEMANAL
Ingenieria confiable

RESPONSABLE: EQUIPO TPM-AREA MANTENIMIENTO
SEGUIMIENTO DE CUMPLIMIENTO CRONOGRAMA
OBJETIVO: TARJETAS ROJAS
TARIETA ROJA

INDICADOR TR 2019 JUNIO JULIO AGOSTO [SEPTIEMBRE| OCTUBRE |NOVIEMBRE| DICIEMBRE
TOTALDETARJETAS ROJAS 75 84 86 88 92 90 103
TARJETAS ROJAS EJECUTADAS ATIEMPO 71 60 76 87 75 67 36
PENDIENTES 0 20 10 0 16 23 65
TARJETA ROJAS EJECUTADAS DESPUES DEL MES 4 4 1 1 2
% TARJIETAS ROJAS SOLUCIONADAS EN EL MES 95% 71% B88% 99% 82% 4% 35%
%TARJETAS ROJAS SOLUCIONADAS ACUMULADO 100% 76% 88% 100% B3% 74% 37%
META 90% 90% 90% 90% 90% 90% 90%

Las capacitaciones desarrolladas en el segundo semestre fueron establecidas y creadas
siguiendo los estandares de entrega de conocimiento de la compafiia, para esto se fundaron
en laempresa C.I. COLAUTO S.A.S dos escuelas:

e Escuela TPM, Mantenimiento Autonomo — Mantenimiento Planeado
e Escuela Rutas de Inspeccion.

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

Tabla 8. Formato de descripcion de escuelas: Escuela TPM

3
ﬁSl Formato de descripcion de escuelas

Nombre de la escuela Escuela TPM
Persona (s) que tienen el
conocimiento de la escuela

Daniel Martinez - Jaime Garcia - Fabio Quintero -Melissa Bustamante- Ingenieros de mantenimiento

Persona (s) que entregard la B . . . ..
(=)a & Sebastidn Ocampo - Daniel Martinez - Ingenieros de mantenimiento

escuela
Tipo de escuela (abierta o cerrada Nota: Identificar el publico objetivo de la escuela, abierta si es para toda la empresa y cerrada si los participantes son elegidos
cerrada) estratégicamente
Temitica Duracién de la | Descripcion de la escuela (Descripcion del plan de como se desarrollaré la escuela y las formas de evaluacion que se tendran para verificar la
escuela (Horas) transferencia de )
Hora 1: Se expondra la definicién de la escuela, los objetivos de TPM,conceptos basicos : Limpieza,inspeccion ,ajustes menores,estudios de
TPM MANTENIMEINTO . P ! concep P P |
AUTONOMO, MODULO 1 mejore.
TPM MANTENIMEINTO Hora 1: Efe ?xpundré los diferentes mlesy quienes lo cunforman,rcmrﬂurtambien se presentaran las herramient?s que se implementaran en el
AUTONOMG, MODULD 2 2 mantenimiento autonomo,se presentara y entregara boton de distincion a los encargados de cada rol del equipo TPM ML.A.
' Hora 2: Se realizara acitividades para la verificacion de conocimineto,luego la retroalimentacion de este proceso,finalmente conclusiones.
TPM MANTENIMEINTO 3 Hora 1: Se expondr los conceptos basicos del tpm,el objetivo del pilar mantenimiento planeado,actividades y funciones que lo
PLANEADO, MODULO 1 conforman.Hora 2:se realizara un ejemplo practico sobre los diferentes calculos que definen la disponibilidad de maquina.
TPM MANTENIMEINTO 3 Hora 1: Se expondra los roles: funciones y lidere responsable,los indicadores y el contenido y significado de la informacion que contiene el

PLANEADO, MODULO 2 tablero TPM M.P.
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* Acompafiamiento en el desarrollo de actividades del rol
INDEFINIDO “Acompafiamiento en la creacion y estudio de LUP y/o analisis de falla
*Socializacion de indicadores TPM y dema informacion expuesta en el tablero TPM { Que es y cuales son los objetivos del TPM)

ACOMPARIAMIENTO MANTENIMIENTO
PLANEADO MODULO 3

ACOMPARIAMIENTOEN ACTIVIDADES *lornada de tarjeton: se realizara una jornada de levantamiento de tarjetas TPM en el area de pintura por parte de mantenimiento para luego realizar la
MANTENIMIENTO AUTONOMO INDEFINIDO retroalmentacion de esas tarjtas
MODULO 3 *Acompafiamiento en la creacion de tarjetas TPM en el area de trabajo
Notas:

* si al momento de diligenciar este foramato o planear esta escuela tiene dudas o comentarios sobre alguno de los puntos, no dude en contactarse con el comité de escuelas: Sebastidn Ocampo y
Brandon Alvarez de SGl y Laura Arroyave de Talento Humano.

En todo el proceso de capacitacion o jornadas de acompafiamiento realizadas en planta 1 y
el area de prensas, se realizo la toma de asistencia, en la tabla 9 se da constancia de este

procedimiento

Tabla 9. Asistencia segundo semestre 2019, capacitacion rutas de inspeccion area prensas, planta 1y corte y
doblez

HOMBRE ENTRENAMIENTO O CAPACITACION - FACILITADOR/EMPRESA QUECAPACITA | |  FECHA| DURACION EN MINUTOS | CEDULA | MOMBRE - AREA Eq
RUTAS DE INSPECCION PLANTA 1 PINTURA DANIEL MARTINEZ 28/08/2019 80 98627271 | TORRES RESTRESPO NELSON DE JESUS PROYECCION
RUTAS DE INSPECCION PLANTA 1 PINTURA DANIEL MARTINEZ 28/08/2019 80| 1036629192 |PATINC MUNOZ RENEIRQ PLANTA 1
RUTAS DE INSFECCION FLANTA 1 FINTURA DANIEL MARTINEZ 28/08/2015 80 94226824 |VILLALBA WILSCN PLANTA 1
RUTAS DE INSFECCION FLANTA 1 FINTURA DANIEL MARTINEZ 28/08/2015 20| 1022024552 | MONTALVARD DURANGO MIGUEL CLEMENTE|PLANTA 1
RUTAS DE INSPECCION PLANTA 1 PINTURA DANIEL MARTINEZ 28/08/2019 80 71664472 | ROJAS DAVID MARTIN ALONSO PRENSA
RUTAS DE INSPECCION PLANTA 1 DANIEL MARTINEZ 27/08/2019 90| 3111069 | CARO RUEDA ALEXIS DE JESUS PRENSA
RUTAS DE INSPECCION PLANTA 1 DANIEL MARTINEZ 27/08/2019 90 80903451 | AMAYA GONZALEZ WILMAR FERNANDO PRENSA
RUTAS DE INSFECCION PLANTA 1 CANIEL MARTINEZ 27/08/2015 50| 1026140527 | CAND AGUDELD JHOAN SEBASTIAN FRENSA
RUTAS DE INSFECCION PLANTA 1 DANIEL MARTINEZ 27/08/2015 50 98552155 | HENAD MEJIA DIEGO LEON FROYECCION
RUTAS DE INSPECCION PLANTA 1 DANIEL MARTINEZ 27/08/2013 50| 1036612554 | CASTRO VELEZ CESAR AUGUSTO PRENSA
RUTAS DE INSPECCION PLANTA 1 DANIEL MARTINEZ 27/08/2019 20 71691807 | MONTOYA LAVERDE SANTIAGO ANTONIO PROYECCION
RUTAS DE INSPECCION PLANTA 1 DANIEL MARTINEZ 27/08/2019 90| 8063983 | PIEDRAHITA SALGADD JORGE ARMANDD PRENSA
RUTAS DE INSFECCION PLANTA 1 DANIEL MARTINEZ 27/08/2015 50 15334034 | ARENAS OSPINA CARLOS FERMANDOD FRENSA
RUTAS DE INSFECCION PLANTA 1 DANIEL MARTINEZ 27/08/2015 50| 71713156 | PULGARIN GRISALES EDWIN FROVECCION
RUTAS DE INSPECCION WILMAN JARAMILLO/ DANIEL MARTINEZ 14/08/2015 60| 3594313 | ARROYAVE RAMIREZ LUIS EDUARDO (CORTEY DOBLEZ
RUTAS DE INSPECCION WILMAN JARAMILLO/ DANIEL MARTINEZ 14/08/2018 €0 15902166 | GIRALDO LOAIZA FERNANDD CORTEY DOBLEZ
RUTAS DE INSPECCION WILMAN JARAMILLO/ DANIEL MARTINEZ 14/08/2019 60| 98661480 | LONDONO RAMIREZ DIEGO ALEXANDER PRENSA
RUTAS DE INSPECCICN 'WILMAN JARAMILLO/ DANIEL MARTINEZ 14/08/2019 60| 8102578 |CARDENAS CARDENAS JHEYSON JACOB CORTEY DOBLEZ
RUTAS DE INSFECCION WILMAN JARAMILLO/ DANIEL MARTINEZ. 14/08/2015 50| 1036652335 | ESCOBAR CASTARD ROGER STEVEN (CORTEY DOBLEZ
RUTAS DE INSPECCION WILMAN JARAMILLO/ DANIEL MARTINEZ 14/08/20153 0| 71375760 | OSORIO CASTANO ANDERSON CORTEY DOBLEZ
RUTAS DE INSPECCION WILMAN JARAMILLO/ DANIEL MARTINEZ 14/08/2019 60| 71263841 | TAPIAS SUAZA JAVIER IGNACID CORTEY DOBLEZ
RUTAS DE INSPECCION WILMAN JARAMILLO/ DANIEL MARTINEZ 12/08/2019 €0| 1036602087 |ESTRADA CUARTAS JONNY ARVEY PROYECCION
RUTAS DE INSPECCICN 'WILMAN JARAMILLO/ DANIEL MARTINEZ 14/08/2019 60| 70001931 | RESTREPQ ESCOBAR NESTOR JHONSON CORTE Y DOBLEZ
RUTAS DE INSFECCION WILMAN JARAMILLO/ DANIEL MARTINEZ 14/08/2015 0| 70727044 | BUSTAMANTE GIRALDO EDISON CORTE Y DOBLEZ
RUTAS DE INSPECCION WILMAN JARAMILLO/ DANIEL MARTINEZ 14/08/2019 60| 1 |BEDOVA CARDONA JHOAN ARLEY (CORTEY DOBLEZ

Al final del segundo periodo del afio 2019 se logro6 capacitar a todo el personal de planta 1
(Anexos lista de participantes presentaciones realizadas), prensas y otras areas de la
compafiia en la herramienta rutas de inspeccion, esta informacion fue procesada por el area
de talento humano quien en el informe final comunic6 que el personal operativo total
capacitado fue de 143, por otra parte, informo que en su totalidad las areas de prensas y planta

1 estan capacitadas en la metodologia TPM.

Para el pilar de Mantenimiento Planeado los resultados de la gestion realizada en el segundo
semestre del afio 2019 se pueden observar en la AUDITORIA M.P que realiza el area de
mantenimiento al proceso de implementacion del TPM: Mantenimiento Planeado. Esta
auditoria tiene una frecuencia mensual y fue realizada por los ingenieros del area de

mantenimiento. Los puntos que se evalUan en esta auditoria son los siguientes:
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Todas las maquinas en reparacion o fuera de servicio tienen la demarcacion

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
periddicamente. 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 est& publicado

Los operarios de mantenimiento realizan el analisis de falla de los equipos con paros
mayores a 8 horas y todos participan en los anélisis (se revisa en el listado de analisis
de falla que todos los operarios hayan participado al menos 1 analisis)

Los operarios de mantenimiento cuentan con un nivel minimo de destreza y
conocimiento en ADF. Se revisa con 2 ADF y se valida que el plan de accién esté
implementado de acuerdo a la fecha de compromiso

Existe un plan de formacion 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 esté actualizado con indicadores (MTTR, MTBF, Tiempos de
Paro, MMFC)

Se realizan LUP’s periodicamente 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 area
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e Existe un listado con cddigo SAP que define la cantidad minima de repuestos de los
equipos criticos

e Serealizan las notificaciones de OT's oportunamente. Se cumple la meta establecida
para el tiempo de notificacion

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

e EIl cumplimiento de 90% de solucién de Tarjetas Rojas es el esperado

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

La evaluacion de esta auditoria esté 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.

r
[ Nombre del Indicador: INDICADOR AUDITORi A ESCALONADA MP (MANTENIMIENTO)
b Frecuencia: Fechas estipuladas Auditoria
Col Uto‘ R able: Equipo de tabajo TPM
Objetivo: 5 imi al imi del Plan Maestro
Faginessing you can trust Meta: 100

INDICADOR AUDITORIA ESCALONADA M.P.

100% L4

100% —— 95% 95%

95%
90%
85%
0%
75%

70%
65%
60%
55%

50%

FABIO MELISSA JAIME FABIO MELISSA JAIME
1/07/2019 30/08/2019 11/09/2019 19/10/2019 25/11/2019 16/12/2019

Figura 4. Auditoria escalonada MP

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

pilar de Mantenimiento Autdnomo en la empresa, es importante resaltar que durante todo el
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proceso de implementacion de la metodologia no se habia logrado obtener una aprobacion

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 implementacion del pilar Mantenimiento
Planeado es la permanencia a excepcion del primer mes ( calificacion ACEPTABLE) del
segundo semestre del afio en la calificacion SATISFACTORIA.

En el transcurso del segundo semestre del afio 2019 se logré conformar para planta 1 la
estructura para los pilares del TPM en implementacion, en las figuras 5 y 6 se evidencia el
resultado de esta accidn, ademas de esto, se entreg0 para esta planta dos tableros fisicos con

la informacion expuesta de la metodologia.

MANTENIMIENTO PLANEADO TPM
EQUIPO PLANTA 1 WL T

LIDER

JAIME GARCiA

COORDINACION Y
LOGISTICA

{
MELISSA SANTIAGO DANIEL
BUSTAMANTE GIRALDO MARTINEZ

SST

ESTANDARES

MATEO BETANCUR CARLOS HENRY

TARJETAS

INDICADORES

DANIELA

ANDRES MONSALVE LONDORO

Figura 5. Estructura del equipo TPM: Mantenimiento Planeado, Planta 1
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MANTENIMIENTO AUTONOMO TPM
EQUIPO PINTURA e

LIDER

YEREON
SALDARRIAGA

LOGISTICA

JUAN ESTRADA RUBEN RUZ

TARJETAS

WILEON VILLALEA

65

CEIARCATRO WICTOR RESTREPO

RUTAS DE INSPECCION

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

Para la implementacion de la metodologia es importante en el pilar del Mantenimiento
Planeado generar conocimiento al personal de mantenimiento sobre aspectos importantes de
las maquinas y procesos mecanicos, para cumplir con este requerimiento al final de la gestion
del segundo semestre del 2019 se realizaron en total 13 capacitaciones y entrenamientos en

temas como: Variadores de velocidad, Plc’s, Electricidad Basica, entre otros.

El avance general de la implementacion del TPM en la empresa C.I. COLAUTO S.ASenel
segundo semestre del afio 2019 es positivo en el ambito cultural del desarrollo de las

actividades que se deben realizar en los pilares de la metodologia. Este avance también se
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evidencia en el proceso de trasferencia de conocimiento al personal operativo y de

mantenimiento en los temas relacionados con la metodologia y el proceso de produccion.

7. CONCLUSIONES

Al finalizar la etapa de ejecucion del plan maestro construido para la implementacién de los
pilares de Mantenimiento Auténomo y Mantenimiento Planeado de la metodologia TPM en
laplanta 1y el rea de prensas de laempresa C.1. COLAUTO S.A.S se observa un incremento
cultural y de compromiso por parte del personal operativo, técnicos e ingenieros del area de
mantenimiento con la metodologia. Es evidente el incremento presentado durante el segundo
semestre del 2019 en la generacidn de tarjetas TPM y el debido desarrollo de la herramienta

Rutas de Inspeccidn.

Con la construccion y ejecucion de las escuelas TPM y de Rutas de Inspeccién se garantizd
un excelente proceso de transferencia de conocimiento al personal operativo y por medio de
capacitaciones se avanzé en el entrenamiento y entrega de conocimiento para el personal

técnico del area de mantenimiento.

En la planta 1 de la compafiia se realizd un proceso inicial de conformacion de estructura,
fabricacion y puesta a punto de tableros e informacion que cumplié las expectativas en la
compafiia, el inicio de la implementacion de la metodologia en esta planta estuvo acompafia

por la escuela TPM garantizando asi el conocimiento base de la metodologia.



G colauto

Ingenieria confiable FACULTAD DE INGENIERIA

8. REFERENCIAS

[1] Gestion de Mantenimiento. (n.d.). Retrieved January 11, 2020, from
https://bsginstitute.com/area/Mantenimiento/Gestion-del-Mantenimiento

[2] Evolucién de la gestion de mantenimiento. (n.d.). Retrieved January 07, 2020, from
https://www.fracttal.com/blog/2016/05/28/evolucion-de-la-gestion-de-
mantenimiento?adgroupid=83388359666&term=&matchtype=b&network=g&device=
mé&content=396913312030&utm_source=Google&utm_medium=cpc&utm_campaign
=1395075837&utm_term=&hsa_ad=396913312030&hsa_ca

[3] Mantenimiento Industrial: ; Conoces el origen del Mantenimiento Preventivo? (n.d.).
Retrieved January 05, 2020, from
http://www.grupoditecsa.com/es/mantenimiento-industrial-conoces-el-origen-del-

mantenimiento-preventivo/

[4] Mantenimiento Predictivo. (n.d.). Retrieved January 14, 2020, from

http://www.preditec.com/mantenimiento-predictivo/

[5] ElI Camino hacia el RCM - Reliabilityweb: A Culture of Reliability. (n.d.). Retrieved
January 14, 2020, from https://reliabilityweb.com/sp/articles/entry/el-camino-hacia-el-

rcm/

[6] Palacio Posada Alvaro. Total Productive Maintenance-TPM- Tercera edicion (2013)..
Bogota D.C, Colombia.

[7] EI Ciclo de Mejora Continua | Action Group, Education & Consulting. (n.d.). Retrieved
January 06, 2020, from http://www.actiongroup.com.ar/el-ciclo-de-mejora-continua/

[8] Juan Francisco Morales Zamora. (n.d.). Estudio sobre el Estado de Situacion de la
Implementacion del TPM en Chile, 63-80. Retrieved from

http://www.mantenimientoplanificado.com/tpm_archivos/4.6 indicadores TPM.pdf



o' - /;
COI OUtO UNlVLRSIDAD L ANTl()QUlA

Ingenlerlo confiable FACULTAD DE INGENIERIA

_[9] Tipos de Tarjetas TPM | Control de inventarios. (n.d.). Retrieved January 06, 2020, from
https://controlinventarios.wordpress.com/2017/01/11/tipos-de-tarjetas-tpm/

ANEXOS

En el anexo 1 se expone la verificacion de conocimiento de la ESCUELA TPM:
MANTENIMIENTO PLANEADO desarrollada por un técnico de mantenimiento de la
planta 1

Anexo 1. Verificacién de conocimiento de la ESCUELA TPM

(( i /J,
colauto A
\' .

VERIFICACION DE CONOCIMIENTO
ESCUELA TPM: NTENIMIENTO PLANEADO.
\ i
Nombre completo: fo‘\o-_-. § ey '/n)cm‘\«.z _jq.;._ o “ )
Area: _mm s tlgfﬁ'"mo: :

1.CALCULAR PARA EL SIGUIENTE CASO LOS INDICADORES
CORRESPONDIENTES A LA DISPONIBILIDAD DE MAQUINA (MTTR,
MTBF, TIEMPOS DE PARO).

De acuerdo con los registros presentes en SAP Logon 740 se tiene que para
el mes de julio del presente afio, se presentaron |as siguientes averias en
los equipos del 4rea de pintura y pretratamiento,

Informacién de interés: El drea de pintura tiene establecido una
disponibilidad de equipo de 8 horas, dias calendario. 142 hevas

EVENTO l PARO TIEMPO DE PARO TIEMPO EN
(HORA) REPARACION
(HORA)
Porta disco de la pistola de
pulir fisurado X 35 1
'Se presenta fuga de liquido |
| en tanque de pretratamiento X l 4 25
‘Obstruccién en pistola de X 2 2 ;
pintura
Conveyor presento falla en |
la tranamision X 35 32
Pines de seguridad de la o
| cadena del polipasto X ‘ 23 21
reventados |
5 153 1o

COMITE TPM, CONTAMOS CONTIGO!
R e
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Anexo 2. Verificacion de conocimiento escuela TPM: MANTENIMIENTO PLANEADO

((
colauto

2. EXPONGA CON SUS PALABRAS LA FUNCION Y EN QUE CONSISTE
EL ROL EN MANTENIMEINTO PLANEADO QUE LE CORRESPONDE.

\ /’
55 “v Jun'\ LUL Gy

MGy \-« (=) \jum‘.i... c"u:,\ * lt L', Q\ e qux,lu&. | \
Al (5?0\& wh ‘1 \-u\ (xns'\l'- AT

Vel
c.((. Vo T Can
CA €0 A Bvsg‘m&u WA

g} o 9 {own f\q.,
Q;.“M“ ?uwh ._-\\_,1 "L \Aus cestad N;)' ~uY Se &.:-5’])...9:.\,
- I‘ . ; .

e N/ s $c \a\ kc \q (u‘\i\nq . A

/

L

3.COMPLETE CON LA INFORMACION ADECUADA EL CUADRO SOBRE
EL EXITO DEL TPM

A

T

/

Exito del TPM l V
80 ”/, 207 |
Colhown + Metodologia

4. lf\lj\ ¢(QUE § '!:’Lf;T P.M.? Y ;CUALES SON SUS OBJETIVOS?

L Y A A4 Nt ewd 5To> ch :._ [ 2 6.1...‘\ ‘bb e |
-v\\‘)( -0 wiue G“"“"] Qe ‘l( ]

x sl cndo &
sl o) A uy Y‘ ~ [y oy
flaias (m\o \‘-‘3‘45 : .,\.Aul | para ks ep <\~11N

cu\,‘. (\'I'A [y \

! Se ’
L\V\\»1 l,uw\'( \.‘ bg’ U~.5 Aéc\ [_;VOij_)o ML;S"-“\.\( \’\-‘-\“"‘3
?““\' é‘ 1 \S’U““ R S AN gt LALU ‘) c\ Xwa kuu A'. ]u)
ac Aqu) s favled. Jq; g as \'\nju\s ¢ Ru ta

Anadlisis 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 reparacion de las
maquinas es el diligenciamiento del formato analisis de riesgo, este formato fue mejorado y

trabajado en el desarrollo del segundo semestre del 2019-I, el anexo 3 muestra el formato de
andlisis de riesgo de la compafiia.
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Anexo 3. Formato de analisis de riesgo

UNIVERSIDAD DE ANTIOQUIA
FACULTAD DE INGENIERIA

‘| ROL DE SEGURIDAD,SALUD Y TRABAJO
rf CO’OUtp ANALISIS DE RIESGO

NOMERE:

FECHA-LUGAR-
MAQUINA

4QUE VOY HACER?

2QUE ME PUEDE
PASAR?

24COMO LO VOY A
REALIZAR?

Enuncic las
herramientas que va

utilizar y responda

no

con una X si conoce o
no su principio de

no

wa|w|a
HIEIENE

funcionamiento

w|w| e v

Conoce los riegos
asociados a la
actividad que se
realizara?

Cuenta con las
habilidades para
realizar la tarea o

esta acompaiiade de

un experto?

Tiene los Elementos
de proteccion
personal (EPP)
necesarios

Ha verificado el
cumplimiento de los
estindares de
seguridad que
aplican a la actividad
que se va a realizar?

SUGENENCIAS O
RECOMENDACIONES

ANALISIS REALIZADO POR MOTIVO DE TARJETA AZUL O

VALIDADO POR:

Anadlisis de Falla: la compafiia adopto un conjunto de acciones para el analisis de falla este

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

falla 5SW+1H, andlisis 5 ¢ Por qué? y plan de accion respetivamente, estos analisis hacen parte

de las actividades propuestas en los pilares Mantenimiento Planeado y Mantenimiento

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

# ¥ 3
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C.l. Colauto S.A.S.
Analisis SWW+1H

Mantenimiento Planeado

=
colauto:

Tema de Analisis:

Fecha de avera |

hrea

Maquina

oT

ElabormdoPor

i QUE?

Anizo gensrsdo

ZCUANDO?
Momemo o feha espedicaena
que oaurne &l probkms

;DONDE?
Ddnde ciosand ol problema; Lines,
méguing, =n guéd parie deliTabab o
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Anexo 5. Formato de diligenciamiento del analisis 5 ¢Por qué? de la empresa C.l. COLAUTO S.A.S
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