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IMPLEMENTACION DEL PILAR DE MANTENIMIENTO PLANEADO EN LA
PLANTA GAMMA-ITAGUI

RESUMEN

TPM “Mantenimiento productivo total”, es una metodologia de origen japonés cuyo
principal objetivo es mejorar el desempefio de un proceso de produccion,
alcanzando las cero perdidas dentro del mismo. Para garantizar el objetivo la
metodologia busca asegurar la disponibilidad de los equipos y su operacién a
maxima capacidad, obteniendo productos de alta calidad y evitando paros no
programados. Basados en lo anterior la Division de Insumos Industriales y Manejo
de la Energia perteneciente a la organizacion Corona optd por implementar esta
metodologia dentro de su modelo de gestién desde el 2007 en todas sus plantas a
nivel nacional. La planta GAMMA ubicada en Itagui (Antioquia) recientemente
anexada a la division fue el punto de partida para la implementacion de la
metodologia TPM y en el caso propio la implementacion del pilar de mantenimiento
planeado, donde se realizaron diferentes actividades de capacitacion al personal
sobre la metodologia. Ademas, se formaron en manejo de formatos, indicadores y
herramientas de analisis de averias.

ABSTRACT

TPM "Total productive maintenance”, is a methodology of Japanese origin whose
main objective is to improve the performance of a production process, reaching zero
losses within it. To ensure the objective, the methodology seeks to ensure the
availability of equipment and its operation at maximum capacity, obtaining high
quality products and avoiding unscheduled downtimes. Based on the above, the
Division of Industrial Supplies and Energy Management belonging to the Corona
organization chose to implement this methodology within its management model
since 2007 in all its plants nationwide. The GAMMA plant located in Itagii (Antioquia)
recently annexed to the division was the starting point for the implementation of the
TPM methodology and in its own case the implementation of the planned
maintenance pillar, where different personnel training activities were carried out
about the methodology. In addition, they were trained in the handling of formats,
indicators and fault analysis tools.

Palabras clave: TPM, mantenimiento, criticidad, tarjetas F, averia, herramientas de
analisis, Benchmark.



INTRODUCCION

La divisibn de Insumos Industriales y Manejo de Energia perteneciente a la
organizacion Corona, se dedica al procesamiento de minerales no metalicos
generando un valor agregado a estos por medio de mezclas, partes o moldes para la

conformacion de aisladores eléctricos, piezas ceramicas y refractarias.

En el modelo de gestiébn de operaciones la compafiia adopto la metodologia TPM
“Total Productive Maintenance” hace 10 afos, y este se ha venido desarrollando con
éxito en las 13 plantas con las cuales cuenta la compafiia distribuidas en diferentes
sectores del territorio nacional. Estas plantas en su mayoria se encuentran en Paso
4 de mantenimiento autbnomo “inspeccion general” de la metodologia, pero algunas
de estas plantas fueron recientemente anexadas como es el caso de GAMMA en

Itagli que se encuentra en Paso 1 “limpieza inicial”.

El caso de la planta anteriormente mencionada es el punto de partida para el
desarrollo e implementacion de la metodologia TPM, lo cual nos abre un sin nimero
de actividades a realizar por parte del Pilar de mantenimiento planeado que es el
encargado de decidir qué tipo de mantenimiento se debe realizar a que equipos y
con qué frecuencia, clasificando dichos equipos de acuerdo con su nivel de criticidad

en la operacién, temas de seguridad, medio ambiente y en el mantenimiento.

OBJETIVOS

Realizar el acompafiamiento para la implementacién del elemento uno y dos del pilar

de mantenimiento planeado en la planta GAMMA lItaguii.

Especifico:

e Categorizar la criticidad de los equipos
e Construccion de fichas técnicas para los equipos
e Capacitaciones para diligenciar formatos de control de tarjetas.

e Registros y seguimiento de averias.



e Capacitaciones de andlisis de averias para encontrar causa raiz por medio de
formatos 5w 1 h'y ¢Por qué? ¢Por qué?
e Capacitaciones del modelo Potencia-Carga

e Potencializar indicadores esenciales en los PGP’s

MARCO TEORICO

La organizaciéon Corona es una multinacional colombiana con mas de 135 afios de
historia empresarial dedicada a la manufactura y comercializacién de productos para
el hogar, la construccion, la industria, la agricultura y el sector de energia. Esta
compuesta por cuatro Divisiones de Negocios — Bafios y Cocinas; Superficies,
Materiales y Pinturas; Insumos Industriales y Manejo de Energia; y Mesa Servida —y
dos Unidades Comerciales que son Almacenes Corona y Comercial Corona
Colombia [1].

La Division de Insumos Industriales y Energia se compone de dos negocios. El
negocio de Insumos Industriales produce insumos y materias primas para la
industria cerdmica de Corona y para terceros dedicada a la transformacion de
minerales no metalicos con mezclas de valor agregado y partes o moldes para la
conformacién de piezas [2]. Es una fuente de competitividad para sus clientes
ofreciendo un suministro de insumos y minerales estable y de un alto nivel de
desempefio. A su vez, el negocio de Energia de esta Divisidn esta enfocado en
generar valor a sus clientes a traves de la innovacion en las diversas categorias de
productos y servicios especializados a través de las marcas Gamma y Erecos para
los sectores de energia eléctrica y de industria que actualmente incluye aisladores
para distribucion, subestaciones y transmision, porcelanas para el mercado de OEM,
refractarios y productos para el mercado de Smart Energy, entre otros.

Dentro de la Division de Insumos Industriales y Energia se incluy6 recientemente la
empresa GAMMA - Aisladores que es una empresa dedicada a la fabricacion y
comercializacibn de soluciones en aislamiento para las empresas de energia

eléctrica, compafias fabricantes de equipos y distribuidores del sector eléctrico [3].



Para facilitar el modelo de gestion de operaciones la division de Insumos Industriales
y energia adopto la metodologia TPM hace 10 afios, desde entonces viene
desarrollando la misma en las 12 plantas que posee alrededor del territorio nacional.

La metodologia TPM “Total Productive Maintenance” es originaria de JIPM “Japan

Institute of Plant Maintenance” se basa en los siguientes componentes estratégicos:

e Crear una organizacion corporativa que maximice la eficiencia de los sistemas
de produccién.

e Gestionar la planta con una organizacion que evite todo tipo de perdidas
(asegurando cero accidentes, defectos y averias) en la vida entera del

sistema de produccion.

e Involucrar a todos los departamentos de la organizacion en la implementacion
del TPM, incluyendo desarrollo, ventas y administracion.

e Involucrar a todas las personas, desde la alta direccién hasta los operarios de

planta en un mismo proyecto.

e Orientar decididamente las acciones hacia las “cero pérdidas” apoyandose en
las actividades de los pequefios grupos. [4]

El TPM tiene como base fundamental ocho pilares tradicionales que son:

e Mejoras Enfocadas

e Mantenimiento Autbnomo

e Mantenimiento Planeado

e Educacién y Entrenamiento
e Gestion Temprana

e Seguridad

e Mantenimiento de Calidad

e Medio ambiente. [5]

El Mantenimiento Planeado es el encargado de decidir ¢ Qué partes y lugares de que

equipo deben recibir, que tipo de mantenimiento? Tiene como propdsito y misiéon



incrementar la disponibilidad de los equipos, al costo mas 6ptimo. Garantizando con
lo anterior que la productividad de la planta aumente mediante el sostenimiento de la
capacidad funcional total del equipo (confiabilidad y mantenibilidad) [6]. Clasificando
dichos equipos de acuerdo a su nivel de criticidad en la operacion, temas de

seguridad, medio ambiente y en el mantenimiento.

La criticidad de un equipo se mide por el grado de gravedad de un problema, el cual
se suele medir por el numero de personas o cosas afectadas. Debido a que la
criticidad de las cosas suele ser sugerido por el “sentido comun” y este mismo es
diferente para cada persona pues lo prioritario para unos puede no serlo para otros.
Debido a lo anterior existe un método que resulta de gran utilidad para asi
permitirnos medir consecuencias de una averia en el funcionamiento general de la

empresa a partir de los siguientes criterios [7]:

Tabla 1. Criterios para evaluacion de criticidad de equipos [8]

CRITERIOS PARA EVALUACION

Clasificacion | Factores para evaluacion

A B C
Esta sujeto a la legislacion y i
. - Mo esta sujetoala
L Reglamentado por ley es obligatorio su

. o legislacion
desmontaje periodico

A . . Si sufre dafios, provoca
. Si sufre danos, accidentes )
Seguridad, Orden problemas en terminos

graves en terminos de

S ublico y medio de seguridad, arden Mo hay reclamos
P _y seguridad, orden publicoy g_ ) Y
ambiente X i publico y medio
medio ambiente .
ambiente (reclamos)
Sisufre dafios habra gran -
g Sisufre darios habra | Mo ejerce influencia
A o numero de defectos, L A
Calidad y rendimeinto o ) o defectos y disinucion en lacalidad y
8] ) disminucion significativa en o o
del material o . en el rendimiento del rendimiento de
el rendimiento de material . .
i material materiales
y reclamo de clientes
W Condicién d . |Operacidn plena durante 24 o ., o i6n Ocasi |
ondicidn de operacién eracion por cargas eracign Qcasiona
P horas del dia P P & P
" Si sufre dafios, para la Existe equipo de
Perdida de Si sufre dafios, para toda la . P quip
D i i linea ala que esta repuesto o no hay
oportunidades fabrica ) .
vinculado perdida por parada
i i Hubo quiebra similar en los | Hubo quiebra similiar |No hay quiebras hacer
P Frecuencia de averias

ultimos 5 afios en los ultimos 10 afios mas de 10 afios

) ) Tiempo de reparacion |Tiempo de reparacion
Tiempo para reparacion

M Mantenibilidad sobre 5 horas, costo de
reparacion sobre US $ 5000

de menos de 5 horas, | de menosde 1 hor,
costo de reparacion costo de reparacion
menora Us 55000  |de menaos de US $1000




TARJETAS F “FUGUAI”

Las tarjetas F “Fuguai” son una herramienta de apoyo visual utilizadas para la
sefalizacion e identificacion de anomalias. Esta sefializacion es una llamada de
atencioén e involucra al personal pertinente (Grupo TPM, supervisores, operadores y

personal del departamento de mantenimiento) para darle solucion [9].
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Imagen 2. Ejemplo tarjetas F fuguai [10]

Existen tres tipos de tarjetas:

e Tarjeta azul: Esta tarjeta identifica las anomalias que deberan ser
solucionadas por el area de operaciones (Por lo general actividades de

limpieza que garanticen el funcionamiento adecuado de la maquina).

e Tarjeta amarilla: Esta tarjeta identifica las anomalias que afectan la
seguridad de las personas o al medio ambiente. Puede ser abierta por

cualquier trabajador de la planta.



e Tarjeta Roja: Esta tarjeta identifica las anomalias o fallos encontrados en la
maquina que deberén ser solucionas por el a&rea de mantenimiento o personal

especialista (contratistas).

La gestidn de las tarjetas se mide por el porcentaje de cierre frente al de apertura, y
se pueden graficar por mes.

DEFINICION DE AVERIA

La averia es la pérdida de la funcién previamente definida. Se caracteriza por el
rompimiento de la funcion basica de un determinado item, haciendo imposible su

correcto funcionamiento. Pueden ser divididas en dos tipos:

e Averia por parada de funcion: Ocurre cuando se interrumpe la funcion para la
cual el equipo fue concebido. Se trata de la parada total, generando la
imposibilidad de funcionamiento o imposibilidad de producir dentro de los

estandares requeridos.

e Averia por reduccion de la funcion: Ocurre cuando se produce la
degeneracion de la funcion basica (perdida de eficiencia). Se trata de un
problema que no impide el funcionamiento de la maquina, pero que causa
defectos en los productos, ocasiona pequefias paradas, provoca reducciéon de

velocidad y rendimiento [11].

ANALISIS FiSICO DE LAS AVERIAS “POTENCIA-CARGA”

¢,Por qué ocurren las averias? Esta pregunta puede responderse comparando el
esfuerzo aplicado al equipo con la resistencia de la ruptura del equipo cuando la

tension aplicada excede la resistencia del equipo.

Todos los equipos estan disefiados para soportar ciertos niveles de esfuerzos y el
equipo operativo siempre esta bajo algunos tipos de esfuerzo. Los factores del



entorno como la temperatura, la humedad, la vibracion y el polvo también pueden

contribuir al esfuerzo [12].

Analicemos mas a fondo las causas de las averias.

1. Deterioro

El deterioro puede debilitar el equipo hasta el punto en que ya no puede soportar el
esfuerzo de la operacion y, posteriormente, se produce una averia. Las causas de

tales averias se pueden dividir en dos grupos.

El primer grupo incluye casos en los que el cuidado inadecuado y el entorno
deficiente del equipo dan como resultado un deterioro forzado. En otras palabras, el
incumplimiento de los requisitos basicos del equipo (falta de limpieza, inspeccién,

lubricacion y apriete) causa un deterioro forzado.

El segundo grupo incluye el deterioro natural. Este deterioro se produce incluso con
el cuidado adecuado y un buen ambiente de trabajo. Si no se toman medidas

restaurativas y se toman, se producira una averia.

DISTRIBUCION
POTENCIADE ———fege===——= e T

DISENO
DETERIORO DETERIORO DE

NATURAL - POTENCIA DE
i LA MAQUINA

DETERIORO

FACTOR DE FORZADO
SEGURIDAD

“ AVERIA <
DISTRIBUCION -
DECARGADE == frm e ) e = = =

MAQUINA 7 |

TIEMPO

Imagen 2. Deterioro [13]



2. Esfuerzo incontrolado.

Incluso si el equipo no se ha deteriorado y aun conserva la potencia del disefio, se
puede producir una averia cuando se aplica al equipo mas esfuerzo del previsto en
la etapa de disefio. Ya sea intencional o no intencional, si el equipo se opera mas
all4 de sus limites, se producira una averia.

Los especialistas en mantenimiento y los operadores deben adquirir conocimiento
del equipo, tener cuidado en la operacion y cumplir con las limitaciones de

operacion.
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Imagen 3. Esfuerzo incontrolado [14]

3. Insuficiente fuerza de disefio.

Esto es atribuible a la habilidad inadecuada o al descuido del disefiador del equipo
gque causa debilidad inherente en algunas partes del equipo. En este caso, la ruptura

puede ocurrir bajo estrés normal.
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Imagen 4. Insuficiente fuerza de disefio [15]

LOS CINCO TIPOS DE AVERIAS SEGUN TPM Y SUS CONTRAMEDIDAS

Después de analizar las relaciones entre la potencia de disefio y la carga de
operacion desde un punto de vista fisico, ahora vamos a desglosar esos factores en
cinco practicos para que los departamentos de produccién y mantenimiento puedan

facilitar contramedidas [16].

1. Deterioro Forzado
Esta averia resulta por incumplimiento a los requisitos basicos de operacion de la
magquina. Esto quiere decir que el departamento de operaciones no realiza de
manera confiable el mantenimiento de rutina o carece del sistema Jishu Hozen
“‘Mantenimiento auténomo” necesario para cumplir con los requisitos basicos,
como la limpieza, la lubricacién, el apriete y la inspeccion. La negligencia en tales

tareas puede agravar el deterioro del equipo. (Esto es un deterioro forzado).

Contramedidas: Transferencia de conocimiento por medio de OPL’s(LUP’s),
creacion o retroalimentacion del estandar LILA, y el seguimiento y cumplimiento

del mismo.



2. Deterioro Natural
La averia por deterioro natural se presenta incluso teniendo el cuidado adecuado
del equipo. Este tipo de averia se debe a la falta de restauracion de partes o

componentes del equipo que ya cumplieron su vida util a tiempo.

Contramedidas: Creacion o retroalimentacion del plan de mantenimiento,
establecer vida Uutil del componente y la aplicacion de herramientas de

mantenimiento basado en la condicion.

3. Sobrecarga
En general, hay pardmetros de funcionamiento del equipo (condiciones de uso
como la corriente de alimentacion, voltaje, RPM, velocidad, temperatura, etc.)
gue se especifican para que el equipo funcione. Si se violan los parametros o
requisitos de uso se presenta la averia por sobrecarga.

Contramedidas: Transferencia de conocimiento por medio de OPL’s(LUP’s),
instalaciébn de controles visuales (Niveles, capacidad, velocidad, etc.) y la

creacion de un estandar de operacion (SOP).

4. Error humano
Cuando la averia se presenta por reparaciones inadecuadas por falta de
conocimiento del técnico de mantenimiento o por un mal manejo de la maquina
por parte del operario al desconocer el correcto uso de esta, se considera que es
una averia por error humano. Este tipo de averia se atribuye a la falta o ausencia

de destreza y conocimiento por parte del personal.

Contramedidas: Transferencia de conocimiento por medio de OPL’s(LUP’s),
verificar las condiciones de operacidon estandar vs las condiciones de reales de
operacion, corregir o complementar el estandar LILA y capacitaciones por medio

del pilar de educacion y entrenamiento al personal que lo requiera.



5. Punto débil de disefio
Si se habla de averia por punto débil de disefio quiere decir que fue causada por
el material o por el disefio original de la maquina que no soportan las condiciones
de trabajo. Estos pueden ser errores por descuido o incluso errores atribuibles a

la falta de conocimiento, experiencia o informacién de los disefiadores o equipos.

Contramedidas: Transferencia de conocimiento por medio de OPL’s(LUP’s),

elaborar registro PM y realizar una correcta gestion temprana.

TECNICAS ANALITICAS PARA LA MEJORA

Las técnicas analiticas son herramientas propias del pilar de mejoras enfocadas que
ayudan a identificar todas las causas de fallos, defectos de calidad y similares entre
un gran numero de fenbmenos complejos e interrelacionados. EI TPM intenta lograr
las cero perdidas y cero averias de modo que nunca excluye ningin método que
ayude lograr estos fines [17]. En el contexto del pilar de mantenimiento planeado se
utilizan estas herramientas de analisis para evitar la recurrencia y la aparicion de

nuevas averias. Algunas de estas herramientas son:

e 5W + 1H: Es una metodologia empresarial creada por Lasswell (1979) que
nos permite definir el fendbmeno a tratar y que consiste en contestar seis
preguntas bésicas: qué (What), Por qué (Why), cuando (When), dénde
(Where), quién (Who) y como (How) [18].

ETAPA DEFINICION: DEFINA EL PROBLEMA CON EL 5%-1H

#Queé problema se tiene? Describael
problemaque se tiene. Ejemplo: molino no arranea,
alta termperatura en la chumacera, polea reventada,
ete.

#Cuando ocurre? Indique el momenta de tiempol
o espacio en el que ocurmié el prablema, Ejemplo: en
elturna de la noche, cada vez que ze prende el

equipo, cuando s presiona el botdn, ste.

éDonde ocurre? Indique | miquina o proceso
endonde ocurre el problema. Ejemplo: en el moling
7,en latrituradora, enla tolva bisoula, ete.

&Quién es el responsable? Indique quién ez el
responsable de la méquina o el proceso donde se
tiene el problema. Ejemplo: el colaborar de planta, el
técnico de imienta, el facilitadar, ete.

ECuil &5 la tendencia del problema? Al azar
o ordnico

¢Como ocurre? Describa con mayor detalle
cdmo ocurre el problema,

Imagen 5. Ejemplo herramienta 5W+1H.



Espina de pescado: El diagrama de Ishikawa o espina de pescado, es una
herramienta de visualizacion para categorizar las causas potenciales de un
problema con el fin de identificar sus causas fundamentales. Muestra
visualmente las muchas causas potenciales de un problema provenientes de

la maquina, la medicion, el medio (entorno), el método, la mano de obra o el

material [19].

ETAPA MEDICION ¥ ANALISIS: ANALICE LAS POSIBLES CAUSAS RAICES CON LA ESPINA DE PESCADO

MAQUIN

MEDICION WEDIO [Enforno]

0D [ MAND DE DBRA | MATERIAL

Imagen 6. Ejemplo herramienta Espina de pescado.

¢Por qué? ¢Por qué?: También conocida como andlisis “Know-why”
(conocer-Por qué), es una técnica introducida e improvisada por Toyota Motor
Corporation y es un componente estratégico y vital en la resolucién de
problemas. Consiste en una observacion detallada para identificar la causa
raiz de los problemas, asi como considerar las acciones necesarias para
prevenir la recurrencia del mismo [20]. La metodologia de esta herramienta
consiste en hacernos la pregunta ¢Por qué? sobre un problema, seguida de
una respuesta, esta respuesta entonces se convierte en nuestro nuevo ¢ Por
qué? quien genera otra respuesta y asi sucesivamente hasta lograr llegar a la

casusa raiz del problema inicial.

ETAPA MEDICIGN Y ANALISIS: ESCOJA LAS CAUSAS MAS ATRIBUIBLES AL PROBLEMA Y REALICE EL ANALISIS 5 POR QUE A CADA UNA

1. ;POR QUE? 2. ;POR QUE? 3. ;POR QUE? 4. ;POR QUE? 5. ;POR QUE?

Imagen 6. Ejemplo herramienta ¢Por qué? ¢Por qué?




BENCHMARK

El término benchmark proviene del inglés “cota” y es la altura que presenta un punto
sobre un plano horizontal que se usa como referencia. Segun la metodologia TPM y
para el pilar de mantenimiento planeado el benchmark se traza después de la
recoleccion de datos sobre el nimero de averias durante un afio y tiene como

objetivo reducir este numero al 50% para el siguiente afio [21].

METODOLOGIA

Para el desarrollo del proyecto de practica se utilizé la metodologia propuesta por el

“Japan Institute of Plant Maintenance” para la implementacion de TPM.

RESULTADOS Y ANALISIS

ORGANIZACION DEL PERSONAL

Como punto de partida se contextualizo al personal de la planta GAMMA-Itagti de la
estructura TPM de la Division de insumos industriales y manejo de la energia de la
cual hacian parte.

ESTRUCTURA FUNCIONAL DE TPM INSUMOS INDUSTRIALES Y ENERGIA

Vicepresidente 185
e Sorvet Gonzziez

Gerencis Comerce G
Ceutia Arangs

Gerencis Operaciones Gerencia Gestion W
o5k Youenmy Seme lessie Giraico

Procesos y Sistemes ce gestion
L E0uerdo Toro Cadevid

naiista Procesos y Sistamas ce Gastidn

%

Gamma Gomma gt frocacmes [ swenccies || oo || Wi || Mhetisiomes || Geiniged et Colnshe Cocmcir]_||_Caeteissesenas =4

L w | ow | e || w 7] teiis | ety | Voo Caoten || e
e atries o~ | ooy
del Camblo w iz i |
Fénix
Uamarada

Ly Gomma

L Contiacs

Los tanoroserss

eelele

Preparadores del €xito
Elastémeros
\ [
» V| Hojal /Hoja2 /%3 [« i |
0| = ]]

Imagen 7. Estructura TPM, Divisién de insumos industriales y manejo de la energia.



El PGP “Pequefio Grupo Primario” formado en la planta GAMMA-Itagli adopto el

nombre de Fénix y su personal quedo asignado en los siguientes roles de
participacion dentro de cada uno de los pilares de la metodologia TPM asi:
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Imagen 8. Roles de participacion en el pequefio equipo FENIX.



CRITICIDADES DE EQUIPOS

Para la evaluacion de criticidades de los equipos de la planta GAMMA-Itagli, se hizo
uso del formato y los criterios establecidos por la division. La division establece 3
tipos de criticidades en los equipos A, B Y C. Siendo A los equipos mas criticos, B
los de media criticidad y C los equipos de baja criticidad.

Dentro de la evaluacion se tienen en cuenta aspectos de seguridad, regulaciones
ambientales, calidad, ocupacion y por el lado de mantenimiento tiempo medio para
reparaciones, numero de averias, costos de averias y repuestos.

Con participacion del todo el PGP “Fénix”, el facilitador de operaciones de planta
Jose Roberto Ospina, el coordinador de mantenimiento William Bello y su facilitador
de mantenimiento Eduan Acevedo se realiz6 la evaluacion de criticidades. En esta
evaluacion se fue muy riguroso al momento de asignar una calificacién a cualquier
equipo pues mediamos de manera real los impactos de los equipos en el proceso.
Las diferentes opiniones y posteriormente el consenso, nos llevo a una calificacion
gue para la mayoria de las personas involucradas en el proceso es la acertada y la
gue esperaban. A continuacion, mostrare los criterios definidos por la division:
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Imagen 9. Criterios de evaluacién de criticidades de equipos Divisién de insumos industriales y Energia.

Con base en los criterios anteriormente mostrados se obtuvieron las siguientes

criticidades:
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Imagen 10. Criticidades de equipos planta GAMMA-Itagui.

Los resultados nos muestran como criticidad “A” cinco equipos, entre ellos: el horno
1, horno 2, mezclador de placar frias, mezclador 2 y mezclador 3. Lo anterior
concuerda con lo esperado por el personal de la planta, pues son los equipos de
mayor utilizaciéon, de mayor impacto ambiental en el caso de los hornos y de mayor
impacto por averia en el caso de los mezcladores. Teniendo esta clasificacion de
criticidades por equipos, se definieron focos de trabajo hacia los equipos de mayor
criticidad (A).

FICHAS TECNICAS

La evaluacion de criticidad nos da un punto de partida hacia los focos de trabajo,
pues nos detectd inicialmente cuales eran los equipos claves dentro del proceso.
Los 5 equipos categorizados con criticidad “A” tienen que iniciar a conocerse, pues
son equipos con mas de 20 afios en funcionamiento y sin ninguna informacién
técnica y en algunos casos hasta el desconocimiento del fabricante.

Para lo anterior se plante6 la construccion de las fichas técnicas. Como los hornos
estan siendo evaluados por una contratista se le pidié a esta que levantara la ficha
técnica, en el caso de la mezcladora de placas frias se esta contemplando la idea de



reemplazar el equipo, por lo que se construyeron de momento las fichas técnicas de
la mezcladora 2 y 3. Estas fichas técnicas contienen datos del motor, eje principal,
sistema de reduccion y demas caracteristicas importantes del equipo. Se realizaron
con la ayuda de personal técnico quien realizo el despiece de la maquina y del area
de ingenieria que nos facilité un dibujante para el levantamiento correcto de medidas
y planos (Revisar anexos 1y 2). En el caso del motor de una de las mezcladoras el
cual no tenia los datos de placa se estimo la potencia midiendo la corriente en sus
fases.

CONTROL DE TARJETAS F “FUGUAI”

Se capacité al personal en tarjetas F, haciendo énfasis en la tarjeta roja, que es
quien detona la anomalia en la maquina del operario al personal técnico. En ella se
registra el nombre el pequefio equipo, el nombre de la maquina, por quien fue
detectada, una descripcion del problema y quien le dio cierre a la tarjeta.

Nimero de A

PRIORIDAD

Imagen 11. Formato “Tarjera F de mantenimiento” Division de insumos industriales y Energia.



La gestion a estas tarjetas se hace en el siguiente gréfico, que relaciona el nUmero
de tarjetas abiertas vs tarjetas cerradas.
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Imagen 12. Grafico “seguimiento de apertura y cierre de tarjetas” Division de insumos industriales y
Energia.

REGISTRO Y SEGUIMIENTO DE AVERIAS

La planta GAMMA-Itagli venia con la practica de registrar los eventos por averias,
pero este registro pese a que nos sirve como historial, para dar gestion no nos
aporta, para lo cual se ensefio al personal el formato de seguimiento de averias dia
a dia propuesto por la metodologia TPM. En este formado se puede diligenciar la
averia, su duracion y su tipo.
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Imagen 13. Formato utilizado para el seguimiento de averias en planta GAMMA-Itagli
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Imagen 14. Formato “Seguimiento de averias dia a dia” Division de insumos industriales y Energia.



Y para consolidar la informacion recolectada en los formatos de seguimiento de
averias dia a dia, se construyo el siguiente grafico en acrilico que visualiza de
manera facil las averias y por ende que facilita la gestion, ademas que mapea todas
las averias en numero de manera mensual durante un afio y que al final un
consolidado nos servira para el establecimiento del Benchmark.

RECISTRD MENSUAL DE AVERIAS

i |
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Imagen 15. Formato “Seguimiento de averias anual” Divisién de insumos industriales y Energia.

ANALISIS DE AVERIAS

La necesidad de analizar las averias de manera correcta y evitar con esto la
recurrencia de estas, hizo que la Divisién de insumos industriales y Energia creara
un formato que analice la multicausalidad de una averia llamandolo “Analisis de
averia tipo B” (Revisar anexo 3). Para la divulgacién y manejo apropiado de este
formato se cre6 un curso llamado “Gestores de averias” con el cual se formaron
inicialmente dos grupos que en total suman 32 técnicos de mantenimiento (Revisar
anexo 4). Por los buenos resultados obtenidos se pretende formar a todo el personal
técnico de la division como “Gestor de averias”.

Este curso fue liderado por Laura Bustamante quien es lider del pilar de mejoras
enfocadas y cinturon negro “Six-Sigma”, Francisco Rivas lider del pilar de
mantenimiento planeado y Andres Felipe Bustamante practicante del pilar de
mantenimiento planeado. El curso tiene como contenido todo el ciclo DMAIC para la



resolucion de problemas, dando prioridad a la utilizacion de herramientas como el
“SW+1H”, “Espina de pescado” y “;Por qué? ¢Por qué?”. Adicional a lo anterior se
hicieron visitas a procesos pertenecientes a la division, pero ajenos a los del
personal técnico participante, para que se enfrentaran a una averia real y emplearan
los conocimientos aprendidos. Para finalizar se les encargo con el coordinador de
mantenimiento que a su vez es el jefe directo, la asignaciéon de una averia
presentada dentro de los procesos propios de los técnicos, para que se les realice el
debido andlisis y se presente este para que puedan obtener la graduacion del curso
y el titulo de “gestores de cambio”.

MODELO POTENCIA-CARGA

Para abordar este tema se realiz6 una capacitacién a todo el PGP “Fenix” de la
planta GAMMA-Itagli tratando los temas anteriormente nombrados y haciendo
ejemplos préacticos sobre ellos (Revisar anexo 5).

El modelo potencia-carga es un andlisis fisico a la ocurrencia de averias y de este se
desglosan los tipos de averias para el TPM y sus contramedidas. Fue de mucha
importancia la formacion de todo el PGP pues terminaron con el concepto claro del
por qué ocurren las averias, como podemos clasificarlas segun la metodologia TPM
y cuales son las acciones o “que haceres” para evitar la recurrencia de estas.
Ademaés, se construyd un poster (Revisar anexo 6), con los conocimientos
adquiridos y que tendran ubicado en su tablero de gestion del pilar de mantenimiento
planeado.

Se detecto al pasar los dias mucha falencia en las demas plantas con este tema, por
lo cual se decidié agregar la capacitacion del “Modelo Potencia-Carga” a futuros
cursos de “Gestores de averias” para asi entregar todo el conocimiento de gestion y
cierre de una averia en un mismo curso.

BENCHMARK

Después de hacer el seguimiento y registro de las averias durante el afio, se
establece el benchmark con meta de una averia para el 2019 siguiendo asi la
metodologia que nos sugiere una reduccion del 50% como meta para el siguiente
afo.



Imagen 16. Formato “Seguimiento de averias anual, Benchmark” Division de insumos industriales y
Energia.

CONCLUSIONES

¢ Dentro de una organizacion tan grande como Corona es fundamental que la
operacion entienda todo el esquema de personal que ayuda a la gestion de
una metodologia como TPM. Asi como entender la importancia de su labor,
pues es esta la base que soporta toda la metodologia en el dia a dia y que sin

su debido accionar se vera estancada y sin sentido

e Para la realizacion de una actividad donde se definiran las criticidades de los
equipos es de mucha importancia la presencia de todo el PGP, personal de
mantenimiento, calidad y produccion. Todos estos puntos de vista desde
diferentes percepciones hacen que nuestra categorizacion de criticidades sea
la real del proceso y deja claro o en manifiesto cuales son los equipos

(Maquinas) focos de trabajo y de mayor cuidado.

e Las fichas técnicas de los equipos son fundamentales en su gestion, pues

ayudan a visualizar el equipo y categorizarlo acorde a sus partes y



componentes. Se tiene que ser muy cuidadoso al momento de levantar fichas
técnicas a equipos muy viejos y que ya perdieron datos de placa o que nunca
han sido desarmados, pues durante la actividad de desmonte se pueden
comprometer sub-sistemas y surgir una averia o un problema mayor por
intentar desmontarlo.

Cuando se fomenta y se potencializa la apertura de tarjetas se le da gestion a
las mismas, ya que estas se vuelven un detonante a trabajar. Si no se lleva
una buena préctica con estas, los problemas se nos vuelven del diario vivir,
no se visualizaran y por ende no se trataran de manera efectiva.

Llevar un registro o seguimiento adecuado de las averias nos ayuda a mapear
nuestro proceso y a prestar atencién en los equipos o0 partes de equipos
donde se presentan. Lo anterior en conjunto a un buen conocimiento del
origen de las averias, que las puede ocasionar, los tipos y sus contramedidas
facilitaran el tratamiento y cierre de estas.

Las herramientas de analisis juegan un papel muy importante al momento de
solucionar problemas. En el caso del pilar de mantenimiento planeado son
utilizadas para los analisis de averias, que son pieza clave para evitar la
recurrencia y aparicion de nuevas averias. Para realizar un buen analisis de
averia es imprescindible la presencia del operador que detecto el problema,
asi como buena cantidad de personal técnico que aporte diferentes puntos de
vista al tratar la averia. Este buen analisis nos debera llevar a la causa raiz y
esta a su vez a una contramedida, que siendo la adecuada nos blindara de la
recurrencia de esta en un futuro.

Por ultimo, la buena disposicion de todo el personal de la planta GAMMA-
Itagli hizo que se pudieran lograr grandes avances en la metodologia y que
estos se vieran reflejados en los acompafamientos gerenciales. Es esta
disposicion la que le da vida e impulsa a una metodologia como TPM.
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Ficha técnica mezcladora 2

Ficha técnica mezcladora 3

Formato “Analisis de averia tipo B”

Formato de asistencia “Curso gestores de averias”.
Formato de asistencia “Modelo Potencia-Carga”

Poster Definicion de averia, causas, tipos y contramedidas.



ANEXO 1. Ficha Técnica Mezcladora 2

+4——— [EIE Adad

gt ! FICHA TECNICA COMGO:

_3._ MANTENIMIENTO REMNOS-003
- PLANTA: LS AL EFACHIN- CONGD 24P EQLNPOC
- SANMA-ITAGIN Z0MA ODE MEZCLA 10011318

TiklaZil (O THN RO
b

ASFAL K3

EGUNPO: MEZCLADORA 2
MARCA: HOGAMAT
MODELD :
SERIE:
CATALC0:
PLAMKCES:
CENTRO COSTOIE GM7TIT23021
FABRICANTE: HOGAMAS
PROVEEDOR:

CARACTERIZTICAS DEL EGUIPD

CAPSCIDAD: 25 Li5

CARACTERISTICAS DE LOS COMPONENTES DEL EQUIPD

COMPONENTE Ho. 1 COMPOMENTE NHo. 2 COMPONEMTE Ho. 3
ROTOR TANGLE CONTENEDDRE BCOLE
Polenda: 2.4 HP (1,769 KW Dilametra: 18 In { 45,72 cm) Rerokd
RPN 3600 RPM Aiu: 10 In (25,4 om)
Voltaje: 220 W
Comente: 58 A
COMPONENTE Ho. 4 COMPOMENTE No. 5 COMPONENTE Ho. &
REDUCTOR EJE
Feducsion: 221 Seccon 10 Long 29,2 mm, Diam 28,2 mm
Seocion Z21ong 25 5=m, Dam 35 mm
Sscdon 3 Long 280,55 mm, Diam 3= mm
Sacdon £ Long 32 mm, Diam 28 45 mm

DOBSERVACIONES:  El equipo No CUenia con calango.




ANEXO 2. Ficha Técnica Mezcladora 3

fi FICHA TECNICA COMIGO:
=) MANTENIMIENTO REMNOS-D03
— PLANTA: LOCALIZACION: CODIGO SAP EQUIPD:
————— SANMA-TTAGUI Z0OMA DE MEZCLA 10011519

TaRGL CONTINEDR

-,

EE BSPRE —

ASFAY N3

REDUCTOR
THAME RSSO PO B R
MOTOR
EQUNPOC MEZCLADORA 3 .
MARCA: HOGANAS
MODELD :
SERIE
CATAL OGCx
PLANCEE:
CENTRO COSTOS: GMTIT25021
FABRICANTE:
PROVEEDOR: HOGAMAS
CARACTERIZTICAS DEL EGUIPD

CAPACIDAD: 300 Lis

CARACTERISTICAS DE LOS COMPONENTES DEL EQUIPD

COMPONENTE Mo 1

COMPONENTE Ho. 2

COMPONENTE Ho. 3

ROTOR

TARGUE CONTEREDOR

RELUCTOR

Polanclas 3,7 Hp (2,774 Kw)

Dlamelro; 36 In | 91,44 cm)

Reduccion: 221

RPM: 2855 Rpm

Altura: 16 In (40,62 omi)

Woltale: 220V

Comarie: 9,14

COMPONENTE Ho. 4

COMPOMENTE Ho. 5

COMPONENTE Ho. &

TRAMGMISION POR BANDA ElE
SPE-1402 Sagoion 10 Long 57 mm, Diam S0 mm
Seocion ZLong 44,7 5mm, Diarm 5£,95mm
Segclon 3: Long 454 mm, Diam 57 mm
Seocion 4: Long 15E,35 mim, Diam 3,65 mm
OBSERVACIONES:  La potencia fue calculada midlendo 13 comente en vacin v asumiendo configuracion Defla del

MOADr SN un Tacior &e potenda de 0.5, pUes nd 52 enconiraron datos de placa en & mobor.




Anexo 3: Formato “Analisis de averia tipo B”
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Anexo 4: Poster Definicion de averia, causas, tipos y contramedidas.

Defimiddn de
averia
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