IMPLEMENTACION | /1 EN EL AREA DE
INYECTORAS, PASO 0 DEL PILAR DE MANTENIMIENTO
AUTONOMO Y PASO 1 DEL PILAR DE MANTENIMIENTO

PLANEADO, ASI COMO TAMBIEN IMPLEMENTACION
DEL PLAN DE LUBRICACION DE LA PLANTA DE
ENSAMBLES Y LA PLANTA DE PLASTICOS

{
J

r
ta Benavides
- 1 il

& .;;/p:""‘ § o

Juan Carlo




Implementacion de TPM en el area de inyectoras, paso 0 del pilar de mantenimiento
autonomo y paso 1 del pilar de mantenimiento planeado, asi como también implementacion

del plan de lubricacion de la planta de Ensambles y la planta de Plasticos

Juan Carlos Tibanta Benavides

Informe de practica como requisito para optar al titulo de:
Ingeniero Mecanico

Asesora

Viviana Andrea Ramirez Montoya
Ingeniera en productividad y calidad
Especialista en gerencia

Universidad de Antioquia
Facultad de Ingenieria, Departamento de Ingenieria Mecanica
Medellin, Colombia
2021



Resumen

En SI Ensambles y SI Pldsticos, empresas pertenecientes al grupo SI-3 junto a
Colauto, se buscaba comenzar con la implementacion de TPM, adecuando
la metodologia de acuerdo con las necesidades que las sociedades
demandaban, fomando recursos del paso 0 para el pilar de mantenimiento
auténomo y del paso 1 para el pilar de mantenimiento planeado y la
gjecucion del plan de lubricacion para ambas empresas.  Esta
implementacion logré que el mantenimiento primario por parte de los
colaboradores de produccion se reforzara a través de la mejora y creacion
de rutas de inspeccion. Por ofra parte, se sostuvo y llevd confrol de la
lubricacion de los equipos para asegurar la disponibilidad de estos y evitar
fallas debidas a este item. Se construyd un Plan Maestro para la
implementacion de TPM en cada pilar, lo que permitié organizar la ejecucion
de las actividades, entre ellas se capacitd a la mayoria del personal de
operaciones sobre la metodologia, se crearon roles para cada pilar, se
asignaron funciones y se capacitaron los responsables, se gestiond la
construccion de los tableros TPM, se disenaron las tarjetas TPM vy los tarjeteros
para ubicarlas, se capacitd a los técnicos de mantenimiento en andilisis de
falla e indicadores MTBF y MTTR. EI cumplimiento del Plan Maestro al drea de
inyectoras se ejecutd en un 66% para el pilar de mantenimiento auténomo y
un 80% para el pilar de mantenimiento planeado, sin embargo, no se
cumplié con la meta fijada de ejecucion del 90% de la implementacion. El
cumplimiento del cronograma de lubricaciéon se ejecutd exitosamente en un
100%.

Infroduccion

SI-3 es una sociedad de empresas conformada por COLAUTO, SI PLASTICOS y
SI ENSAMBLES, estas dos Ultimas se encuentran ubicadas en Zona Franca,
Rionegro. Sl Pldsticos se dedica a la fabricacion de autopartes por medio de
procesos de inyeccion de pldstico, cuenta con 7 inyectoras de plastico de
diferentes capacidades, por su parte S| Ensambles se dedica al ensamble de
productos, actualmente tiene las lineas de ensamble llanta rin de motos, el
ensamble de cargadores USB para motocicleta y la fabricacion de sillines
desde la inyecciéon de la espuma hasta el tapizado de este, cuenta con 2
inyectoras de espumas.

En Colauto se inicid la implementacion de TPM hace aproximadamente 2
anos y con los resultados positivos que ha marcado, se vio necesario replicar
esta metodologia a las empresas de Zona Franca.

Dado que la apertura de estas empresas es relativamente nueva, cerca de 3
anos para Pldsticos y 1 ano para Ensambles, hay muchos aspectos que se
pueden intervenir desde el drea de mantenimiento. Actualmente las plantas
funcionan en turnos de hasta 24 horas, el drea de mantenimiento cuenta
con 4 operarios de mantenimiento, el Ingeniero de mantenimiento y el
practicante de mantenimiento.



Se busca mejorar la gestion del mantenimiento implementando TPM al drea
de las inyectoras, paso 0 para el pilar de mantenimiento autbnomo y paso 1
para el pilar de mantenimiento planeado, buscando disminuir la intervencion
de los equipos por actividades correctivas, asegurando su disponibilidad y
confiabilidad y estandarizando las actividades de mantenimiento, cabe
resaltar que esta implementacion no se ejecutard al pie de la letra como lo
dictan cada uno de los pasos de cada pilar, solo se tomardn los apartados
de interés para la ejecucion de estos pilares. Por ofra parte, se proyecta
continuar con la implementacion del plan de lubricacion para ambas
plantas, sosteniendo las actividades programadas, evaluando su efectividad
y desarrollando los planes de lubricacion de equipos nuevos y/o faltantes.
Para estas implementaciones la metodologia que se usard es una
sistematizacion que estard guiada a través de un cronograma de
actividades llamado Plan Maestro TPM 2020 para el pilar de mantenimiento
autdbnomo y otro cronograma homodlogo para el pilar de mantenimiento
planeado, se espera llegar a un cumplimiento del 90% de este cronograma.
Para los temas de lubricacion se alimentard un cronograma inicial que se
tiene y se programardn las rutinas de frabajo de todo el ano, haciendo las
modificaciones pertinentes de acuerdo con los resulfados que se vayan
obteniendo en la marcha, este cronograma se espera que tenga un
cumplimiento del 100%. Se tendrdn reuniones semanales para revisar las
actividades planeadas con el asesor externo.

Sin duda alguna TPM es un tema que con facilidad puede estudiarse e
implementarse desde Ingenieria Mecdnica, no sélo porque para el andlisis
de falla se tiene un amplio manejo del tema, sino porque la carrera en si esta
presta para manejar la comunicacion con ofras personas y sobre todo, se
desarrolla muy bien el trabajo en equipo, factores importantes y claves a la
hora de desarrollar la implementacion, puesto que todo el personal de
planta estd involucrado directa o indirectamente y se requiere lograr que
comience a volverse un tema cultural en la empresa.

Objetivos

GENERAL

Realizar la implementacion del plan maestro de TPM, paso 0 M.A. y paso 1
M.P. para Zona Franca en el drea de inyectoras y la implementacion del plan
de lubricacién de los equipos.

ESPECIFICOS
- Crear un cronograma de actividades para la implementacion de TPM
paso 0 para mantenimiento auténomo y paso 1 para mantenimiento
planeado en el drea de inyectoras.



- Entrenar a los colaboradores involucrados en el drea de inyectoras con
la Escuela TPM.

- Llevar registro de las actividades realizadas y su respectivo
seguimiento.

- Crear cartas de lubricacion de los equipos que no cuenten con esta.

- Evaluar las actividades de lubricacion actual para proponer mejoras o
correcciones.

- Acompanar el desarrollo de las actividades que se lleven a cabo en
lubricacion y TPM.

- Crear indicadores que permitan evaluar el desarrollo de los planes, el
sostenimiento de las actividades y los resultados obtenidos.

Marco Tedrico

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

Lubricacién: Actividad enfocada en evitar el contacto de partes en forma
directa para minimizar las pérdidas de energia. Hay lubricantes muy variados
que se pueden clasificar en cuatro grandes categorias: animales, vegetales,
sintéticos y minerales; pueden cumplir la funcion de refrigerantes, para
controlar la oxidacion y la transmision de potencia en circuitos hidraulicos. Su
finalidad es prolongar la vida Util de los equipos. [4]

TPM (Mantenimiento Productivo Total): Filosofia japonesa de mantenimiento
industrial, orientado a lograr cero accidentes, cero defectos y cero averias.
Es un sistema de organizacion donde la responsabilidad no recae solo en el
departamento de mantenimiento sino en toda la estructura de la empresa.

[1]
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deny limpieza en el puesto de trabajo

Imagen 1. Pilares de TPM. [2]




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

Los procesos fundamentales son llamados pilares, sirven de apoyo para la
construcciéon de un sistema de produccion orientado, siendo implementado
con una metodologia disciplinada, potente y efectiva. [3]

Pilares mantenimiento planeado y mantenimiento auténomo:

El mantenimiento planeado y el mantenimiento auténomo son dos de los
pilares mas importantes en la busqueda de beneficios en una organizacion
industrial.

El propdsito del pilar de mantenimiento planeado consiste en mantener el
equipo y el proceso en condiciones optimas y lograr la eficacia y eficiencia
en costos. Por ofro lado, el propdsito del pilar de mantenimiento auténomo
es llevar a cabo actividades diarias que realizan todos los trabajadores del
departamento de produccidon relacionadas con  funciones de
mantenimiento, las cuales incluyen inspeccién, lubricacion, limpieza,
intervenciones menores, cambio de herramientas y piezas, etc. que
conduzcan a mantener la planta operando eficiente y estable con el fin de
satisfacer los planes de produccion. [5]

Herramientas TPM

Rutas de Inspeccion: Son formatos en papel que diligencian los operarios de
los equipos. Cada equipo cuenta con su propio formato en donde se
especifican ciertas revisiones del estado de la mdquina y sus componentes
principales, las actividades de inspeccion tienen una frecuencia dada y en
caso de que se encuentre alguna anormalidad se debe dejar el reporte en
el mismo documento e informar inmediatamente al coordinador de
produccion. Permiten detectar fallas a tiempo y evitar danos mayores en
caso de encontrarse algun defecto o deterioro. [6]

Leccion de un punto: Son memorias de conocimientos o habilidades que los
operarios de mantenimiento resuelven para solucionar una situaciéon que se
presenta o exponen detalladamente una actividad de la que tienen
destreza en su ejecucion, esto con el fin de que el conocimiento se preserve
en el tiempo y cualquier persona tenga acceso a él, ayudando a que otras
personas puedan resolver una situacion similar con mayor rapidez y que se
logre atacar el problema sin depender de una persona en particular. [6]
Andlisis causa raiz: Es un método basado en realizar preguntas para explorar
las relaciones de causa-efecto que generan un problema particular. El
objetivo final de los 5 por qué es determinar la causa raiz de un defecto o
problema, asi como también considerar las acciones necesarias para
prevenir la recurrencia del mismo. [6]

Tablero TPM: Son Tableros en los que se expone diferente informacion de
interés sobre el desarrollo de TPM. Aqui tenemos definiciones, metas a
cumplir, indicadores, graficos, comparativos, entre otros. Esta informacion se
comparte con toda la empresa con el fin de mostrar los avances que se van
obteniendo con la metodologia implementada. Hay un tablero para el pilar



de mantenimiento auténomo (donde la informacion expuesta es de
conocimiento y comprension de todo el personal) y ofro para el pilar de
mantenimiento planeado (en donde hay conceptos mds técnicos que van
dirigidos directamente al equipo de mantenimiento de las empresas). [6]
Tarjetas TPM: Son pequenas tarjetas que se encuentran localizadas en los
tableros TPM y se usan como un apoyo visual. Hay dos tipos de tarjetas:
tarjetas azules, que reportan desorganizacion en el drea de trabajo, y estan
las tarjetas rojas, que se usan para la senalizacion de que en un equipo ©
mdAaqguina se detectd una anomalia que requiere de la intervencion del drea
de mantenimiento. [6]

Paso 0 mantenimiento auténomo: Dentro de la sociedad SI-3, se entiende por
paso 0 de M.A. todas las actividades que incluyan limpiezas de maquinaria
Nno invasiva o superficial, inspecciones del estado del equipo con los sentidos
(visuales, auditivas y sensitivas), ajustes menores que no requieran de
conocimientos técnicos y propuestas de mejora para los puestos de frabaijo.
Diligenciamiento de tarjetas TPM. [5]

Paso 1 mantenimiento planeado: En este paso se busca empezar a recopilar
datos e informacidn de los equipos, qué fallos potenciales y comunes tienen
o se presentan, comenzar a llevar un histérico de fallas y costos de
mantenimiento, evaluar el programa de mantenimiento que se aplica
actualmente, aunar los registros de MTBF y MTIR tanto de los equipos como
los sistemas, definir equipos prioritarios y criticos. Con toda esta informacion
recopilada y posteriormente estudiada, se puede pasar a los siguientes pasos
del pilar para llegar a tener los equipos y procesos en condiciones optimas
para su actividad con eficiencia y eficacia en los costos. En el contexto de la
empresa, en paso 1 de M.P. se llevardn a cabo actividades como: confrol
mas riguroso de los reportes de fallo de maquinaria por parte del personal de
mantenimiento, entrenamiento de los técnicos, asignacion de roles (SST,
Rutas de inspeccion, Indicadores, tarjetas TPM), Diligenciamiento y solucion
de tarjetas TPM. [§]

Metodologia

Teniendo presente que se tienen dos proyectos principales en la pasantia, se
organizan de manera general las actividades que abren paso al desarrollo
de los objetivos a continuacion:

Para la implementaciéon de TPM

1. Reconocimiento de las plantas y sus equipos.
Revision de manuales de mdquinas, investigacion de fabricantes vy
proveedores, exploracion de los equipos en planta, diferenciacion de
los diferentes sistemas presentes por mdaquina, historial y hoja de vida
del equipo. Observacion de las maquinas en funcionamiento.



2. Identificacion de los procesos y metodologias de trabajo internas.
Entender las secuencias de frabajo en las lineas productivas de la
empresa, las actividades periddicas, indagacion de los actuales
procesos que se tienen,

3. Acompaiamiento y asesoria por parte de la empresa en el tema que

se busca implementar, tomando como referencia Planta 1 y Planta 2
de Colauto en el Valle de Aburra.
Para este propdsito se tendrd como tutor externo a Gustavo Villacob,
ingeniero de mantenimiento, jefe directo del practicante vy
adicionalmente como asesor a Daniel Martinez, analista de TPM de
Colauto, quien ha venido desarrollando la implementacion de TPM a
dos dreas de Colauto.

4. Construccion del cronograma de actividades para el desarrollo de

paso 0 en mantenimiento auténomo y paso 1 en mantenimiento
planeado para el drea de inyectoras.
Este cronograma fiene el propdsito de trazar las actividades que
permitirdn la exitosa implementacion de los pilares de mantenimiento
auténomo paso 0 y mantenimiento planeado paso 1. Asignando
frecuencias de actividades y un orden a seguir.

5. Capacitacion y entrenamiento de los operarios de mantenimiento y en
paralelo, a los operarios de produccion.

Basados en el pilar de educacidon y entrenamiento, se retoma la
Escuela TPM de Colauto, adecudndola al entorno del drea de
inyectoras. La Escuela tendrd 2 modulos y se dardn contenidos, fanto
para el drea de produccidn como para mantenimiento. El primer
modulo define la metodologia a grandes rasgos, pone en contexto al
personal sobre la forma de trabajar y comienza a exponer algunas
herramientas que se van a usar duranfe la implementacion. En el
segundo modulo se terminan de definir las herramientas, se presentan
los roles TPM y se asignan a ciertos operarios, previamente elegidos en
consenso con sus jefes directos.

Ademds, para mantenimiento se busca alternativas para capacitar a
los técnicos, ya sea con ayuda de proveedores, con conferencias
grabadas, comprando cursos o buscando alternativas como los cursos
de Asteco. Abordar los conocimientos técnicos que ellos tienen con un
poco de teoria para que entiendan el fendmeno.

6. Ejecucion de las actividades con registro y evidencia de estas.

Los entrenamientos y capacitaciones deben siempre firmarse al
terminar la sesion con un formato de asistencia. Aqui también entran
las verificaciones de conocimientos y registros fotograficos.

7. Evaluacion peridédica con el asesor externo de los avances obtenidos y

seguimiento constante.
A través de reuniones semanales se hace seguimiento de los avances
obtenidos en el desarrollo de las actividades del cronograma
planteado, se discute sobre su ejecucion, dificultades presentadas vy
aspectos de mejora en caso de que se trate de actividades
periddicas.



8. Elaboracién y seguimiento de indicadores de TPM.

Para poder llevar trazabilidad de las actividades realizadas y para
evaluar los logros y el cumplimiento de los objetivos, se deben crear
indicadores que ayuden a evaluar la implementacidon que se estd
llevando a cabo.

9. Auditorias programadas para el seguimiento y evaluacion del proyecto

en Zona Franca por parte del lider de infraestructura.

Para complementar la implementacion que se estard llevando a cabo
en el drea de inyectoras, el lider de infraestructura realizard visitas con
el Unico propdsito de auditar TPM, evaluando puntos previamente
establecidos desde Colauto, esta auditoria seria la evaluacion
definitiva del proyecto en curso.

Actividad

Semana
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Tabla 1. Cronograma para la implementacion TPM — actividades propuesta

Para la implementacion del plan de lubricacion

1.

Reconocimiento de planta, equipos y procesos que se desarrollan.

Se deben identificar los equipos que requieren de lubricacion y verificar
que tengan carta de lubricacion.

Asesoria por parte de los técnicos de mantenimiento en el
funcionamiento de las maquinas.

Dado que los operarios de mantenimiento fienen experiencia en planta
y llevan tiempo trabajando con los equipos, se pide su ayuda para
comprender el funcionamiento de las mdqguinas y sus mecanismos
internos.

Recopilacion de informacién existente sobre el tema y recuperada de
manuales.

La mayoria de los equipos cuentan con unas cartas de lubricacion que
fueron desarrolladas por un proveedor experto en el tema, por ofra
parte, se busca informacidén dada por el fabricante para
complementar el tema de lubricacion actual que se viene manejando.
Aprendizaje del software Microsoft Access para la modificacién de las
cartas de lubricacion existentes en la empresa y creacion de cartas
para los equipos que adn no cuentan con una.




Para poder crear cartas de lubricacion en el mismo formato que se
hicieron para la empresa, se debe utilizar Microsoft Access. Este
programa funciona a partir de bases de datos.

Seguimiento y acompanamiento de las actividades propuestas en el
cronograma semanal de lubricacion, evaluacion de las frecuencias de
ejecucion y distribucion de las cargas semanales.

Actualmente existe un cronograma de actividades de lubricacion
basadas en las cartas de lubricacion existentes. Se debe evaluar si es
efectiva la frecuencia de lubricaciéon asignada, si se debe aumentar o
disminuir. Por ofr aparte, se busca distribuir las actividades de
lubricacion en el tiempo, para que queden equilioradas para ejecutar
por los operarios de mantenimiento.

Conseguir insumos y materiales que hagan falta para el correcto
desarrollo de las actividades planteadas.

Con el desarrollo de las actividades de lubricacion semanal, se evalua
la intensidad de lubricacidon de los equipos, se reportan los insumos que
faltan para desarrollar adecuadamente las actividades (por ejemplo,
graseras, lubricantes, puntos de lubricacion, entre ofros).

Adecuacion del cuarto de lubricaciéon para almacenaje de sustancias
y materiales del drea.

Actualmente no se cuenta con un lugar propio para almacenamiento
de los materiales de lubricaciéon, por esa razén, se planea realizar un
encerramiento en malla que permita organizar el drea especializada
en lubricacion y demds insumos necesarios en la actividad.

Creacion de indicadores para realizar seguimiento del cronograma de
lubricacion y desempeiio de los equipos.

Para evaluar el desempeno que ha tenido el plan de lubricacion, se
alimentardn indicadores que se deben calificar en planta, su propdsito
es informarle a las personas sobre la ejecucion de estas actividades vy el
compromiso de los operarios de mantenimiento.

Auditoria con el Ingeniero de mantenimiento para evaluar el proceso
que se viene desarrollando, anotacion de oportunidades de mejora y
retroalimentacion.

Para evaluar finalmente la lubricacion que se ha venido dando a los
equipos, el ingeniero de mantenimiento readlizard una auditoria
preestablecida por Colauto que nos permite saber lo que estd mal y se
debe mejorar.

Actividad

Semana
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Tabla 2. Cronograma para la implementacion plan de lubricacion — actividades propuesta




Resultados y andlisis

Se consolida la herramienta de rutas de inspeccion para mantenimiento
auténomo, se construyen formatos faltantes para cada empresa, se
desarrollan indicadores que presentan su debida ejecucion en donde se
crean planes de accion cuando la meta de ejecucion del 85% no se
alcanza.

En la imagen 2 e imagen 3 se plasma la informacion descrita hasta la fecha
Diciembre de 2020 de los indicadores. Para S| Pldsticos se puede validar que
la tendencia del diligenciamiento de las rutas de inspeccion es creciente, de
la misma manera también se puede evidenciar en Sl Ensambles, aunque con
una pendiente mds pequena, en la mayoria de los meses se consiguio
cumplir con la meta puesta o el resultado obtenido estuvo muy cerca de
esta.

En el anexo 1, se presenta la informacion referente al andlisis causa raiz de los
indicadores por mes y sus respectivos planes de accion para S| Pldsticos, asi
mismo, en el anexo 2 se muestra la informacion correspondiente para Si
Ensambles. El anexo 3 expone un ejemplo de lo que se conoce como ruta de
inspeccion de un equipo, en este caso, de un horno.

Ejecucién de Rutas de Inspeccién - SI-PLASTICOS 2020
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Imagen 2. Indicador de diligenciamiento rutas de inspeccién Sl Plasticos




Ejecucion de Rutas de Inspeccion - SI-ENSAMBLES 2020
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Imagen 3. Indicador de diligenciamiento rutas de inspeccion SI Ensambles

Se llevaron a cabo capacitaciones y entrenamientos con el personal de
produccion y mantenimiento sobre la metodologia a implementar, todos
estos conocimientos se encuentran plasmados en la “Escuela TPM”, se
presenta esta evidencia como un archivo adjunto al frabajo. Esta escuela se
dividio en dos mddulos para facilitar la comprension del contenido y debido
al tiempo disponible para realizar las reuniones.

El plan de lubricacion es un tema critico para las maquinas de las plantas,
por este motivo, se realiza un cubrimiento del 100% del cronograma
planteado. En el anexo 4 se presenta como se manejo el cumplimiento de
las actividades, sin embargo, se cuenta con carfillas fisicas de lubricacion
para cada equipo, que le especifican al técnico de mantenimiento cémo
desarrollar la tarea, también se anexa un ejemplo de la cartila de
lubricacion de una estibadora.

Como parte de la implementacion de TPM se propuso la marcacion de los
equipos de una manera organizada, anteriormente se usaban rotulos de
papel que se deterioraban con el tiempo y no tenian muy buena
presentacion, se realizd el diseno respectivo, se hicieron cotizaciones vy
después de la aprobacion el resultado se evidencia en la imagen 4.
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Imagen 4. Placas de marcacién de maquinaria. A la izquierda las placas nuevas, a la derecha los
rétulos antiguos.

Para la herramienta de tarjetas TPM se planted un diseno del tarjetero para
colocarlas, se cotizd, pero no se pudo mandar a fabricar por falta de

disponibilidad del proveedor, en la imagen 5 se presenta el diseno.
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Imagen 5. Disefio de tarjetero para herramienta rutas de inspeccion, se propone realizarse
doblado y soldado, acabado con pintura electrostatica.

El seguimiento de la implementacion de TPM para el pilar de mantenimiento
auténomo vy el pilar de mantenimiento planeado se realizd por medio de un
gran cronograma descriptivo de actividades que evaluaba la ejecucion de
estas. En el anexo 5 podemos encontrar el cronograma planteado para el
pilar de mantenimiento auténomo y en el anexo é el cronograma para el



pilar de mantenimiento planeado, al ser tan extenso no es posible visualizar
adecuadamente en detalle las actividades alli que se propusieron y
desarrollaron, aun asi, podemos hablar de un cumplimiento del plan maestro
del 66% para el pilar de manftenimiento auténomo, esto debido a que
operaciones tuvo picos de produccion en los meses de Septiembre y
Octubre, por lo que la implementacion se detuvo durante ese tiempo, a su
vez esta restriccion hizo que el cronograma de M.P. fampoco se pudiera
ejecutar en su totalidad, teniendo un resultado de 80%

Conclusiones

Se redliza la creacién del cronograma TPM para los pilares de M.A. paso 0 y
M.P. paso 1. La construccion de este se hace analizando las necesidades de
las empresas. El avance registrado apunta a que por parte de los
colaboradores hay una buena recepciéon por la metodologia que se busca
implementar, no obstante, TPM es un tema que fundamentalmente requiere
volverse parte de la cultura del personal de las empresas, en ese orden de
ideas, la implementacion completa se verd a largo plazo y no puede decirse
que al ejecutar las actividades planteadas en los cronogramas se da por
sentado que la implementacion estd completamente hecha.

Se completa la Escuela de TPM en su mayoria, esto debido a que durante el
tiempo de implementacion hubo varios colaboradores que salieron de su
labor y ofros que ingresaron, se busco llegar a abordar a la mayor cantidad
posible segun disponibilidad. Hay buena acogida debido a que el personal
es muy joven (Entre 20 a 35 anos).

Se crean indicadores de Rutas de Inspeccion, se lleva cronograma de
actividades para el plan de lubricacion, para el plan maestro TPM en el pilar
M.A.y en el pilar M.P. En los anexos se cuenta con mds registros asociados a
las actividades a desarrollar.

Al contar con una ejecucion del 100% del cronograma de lubricacion, estdn
comprendidas las cartas de lubricacion de los equipos nuevos o que no
contaban con ellas. Se corrigieron algunas frecuencias en las actividades de
lubricacion.

Principalmente se le hizo seguimiento y acompanamiento a la herramienta
rutas de inspeccion, recordando que se busca que la metodologia se vuelva
parte de la cultura de los colaboradores. Esto se ve reflejado en el
comportamiento creciente del indicador. Por otro lado, lubricacion se
mantuvo en un 100% por ser un tema critico y de especial atencion.
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Anexos
A confinuacion, se listan los anexos que se presentan en conjunto con el
presente informe:

- Anexo 1: Andlisis del incumplimiento de indicador R.l. y plan de accidn

en SIP

- Anexo 2: Andlisis del incumplimiento de indicador R.l. y plan de accidn
en SIE

- Anexo 3: Ruta de inspeccion de un horno del proceso de ensamble
sillin

- Anexo 4: Cronograma de lubricacion semanal y cartilla de lubricacién
- Anexo 5: Cronograma semanal implementacioén de TPM Pilar M.A.
- Anexo é: Cronograma semanal implementacion de TPM Pilar M.P.
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ANEXO 5 - Cronograma semanal implementaciéon de TPM Pilar M.A.

P

Eﬂ S la- IMPLEMENTACION DE TPM: PILAR DE MANTENIMIENTO AUTONOMO -

ACTITIDADL ZEH GUE COHSISTE? OEJETITD £COHD 5E HACE?

MOSErar Ia gestion Liklers
desarrollada por ¢l equipo
de trabajo y que loxz
indicadores seam visibles

para todo &l personal s
1

Constraccion

CENETTPYE Elaborar  tablero Fizico para |a
exposicion de  indicadores
infarmacian de R4,

o Antonomo

LT PRTTNIET Adecuar |a escusla TPR axiskente a
de I3 escuela JUERTTTIETCERE: | T
modificacion de los madulos segin
corresponda, preparar makerial de
CWCTETET RN opoye, verificacidn de conocimicnto
Lapacitacion
en Iz
metodologia

Garastizar an proceso de
aprendizaje idones para el
personal operatiro de
Inyectoras

Estudiar la definicion p Fonnsnmats
objetive de la metodologia
TPFM y 2l pilar de

Mastenimiento Antinomo

Fiealizar una introduccidn al TPM
pilar Mantenimiznta  Autonoma al
perzanal aperative de Ingeckaras

Acompanar y apoyar al personal
operativo en el diligenciamicnto del
farmata de la herramicnta rukas de
inspeccion,  aclhrar dudaz oy
complementar infarmacion
Constraccios o:gani":clia:r::rqut \'c:: a tc:t:rc"tll"lz:'"ﬂ:: PI?“‘-“ la cstructara
b organizacional de TPM MLA.
MLA para presentar eska
LTE ETTEEESET N informacidn en ol tablera,
ELC RN B Er compafia de los coordinadares

Garastizar ¢l correcto
Fancionamicnto de I3
herramienta ratas de

inspeccion

st de Iz

|

Gectionar con los
coordinadores ¢l perfil de
I - los lideres de rol
mr al personal Tos roles ylas 'ﬁsig-a' lo=z lideres de roles
Manten UL funciones que van 3 desempefiar en
LWL T CH | PET  [Pequeiic Equipe de
Roles g Trabajo], Exponer las herramientas
L]

LR del pilar que s¢ implementaran en la .
clonts F il del miidule, T laz herramicntas para su

F

Bue los lideres de rol
Ee capacitan a los [ideres de rol en| desarrollen adecuadamente
la Funcidn asignada laz responsabilidades
asiguadas.

Entrenamient
o lideres de
rol

¥ L
ar #u lor Farmater_

Empalme de

. h_ Se estudian ¢ implementan mejoras
:ra-ue;h del procesa: Formata,
L Gl Mlstadalogia y Ejecucidn

mCArE 4uE TE
da lar R.1

ax da dirsa

11

Inzpeccion g
halanrs
Acompakami

Entremar y capacitar al
Acompanar p entrenar al personal|  persowsal operativo em el
oparative en 2l diligenciamiznte de diligenciamiento de las
tarjetas rojas wazules tarjetas azules y rojas [5i ex
RECESANIO]

Garastizar y promover ¢l

“erificar el cumplimienta de las| hdbito de realizar las ratas

de laz ratas QUL in:pcccién de ilspeccial por parte de
de los operarios

incnerrine

Werificar o cumplimicnta de las 58
CUTIERT I cn los  puestos de  trabajo.| Mejorar el aspecto fisico de
Planteamicnta  de  acciones  de Ia planta operatira.

mejora y limpicaa.

- I

Farmalen

Realizar un comitd con
mantenimicnto y los coordinaderes| Evaluar &l desarrolle de los
de produccién de manera mensual| pustes plasteados e el plan
para dar informe de cdme se llevan maestro de TPM

laz procesas

Anditoria  EUUGEY periodicamente los Garastizar ¢l correcto
EXTEILTE P entregables o indicadores de los Fancionamiento de Iz
M_A. items anteriores metodologia em &l Srea

Ze audika cada punktno de paro 0 3 ore Cer

Anditoria
M_A.

car ¢l equipo de
trabajo en Paso 0 de M_A

werifiza en zampo ¢l sumplimicnto, 5o

ralizitan todar lor entreqakbler . .

Porcentaje de cumplimiento de acuerdo al programa de Paso 0y 1 - MA

65.9%




ANEXO 6 - Cronograma semanal implementacion de TPM Pilar M.P.

EH SIJ IMPLEMENTACION DE TPM: PILAR DE MANTENIMIENTO PLANEADO - PASO
1-INYECTORAS SIP - 5IE

ACTITIDAD £EH @UE COHSISTE? CEJETITD fCOHO SE HAGE?

E
Construccion Mostrar Ia gestion
PRV PYT Elaborar  tablero fizico para la dts;"““;d? por el th"Po
TP ciposicidn  de  indicaderes e € trabajo y que los

U ETLIT T informacian del pilar de B, indicadares seam visibles
o Planeado pPara t-n-_d-n- el personal de

LT LTI Adecuar la escucla TPRA cxiskente 2
EPNPREIITIEN o2 procesos  de  ingeccién,
modificacidn di les médulas segin
corresponds, preparar makerial de
CALETPEE B spoyo, verificacidn de conacimiznte
Lapacitacion
em la
metodologia

Garantizar us procesoe de
aprendizaje idoneo para ¢l
personal operative de
inyectoras

Extudiar la definicion y
objetive de la metodologia
TPM y 2l pilar de
Mastenimicato Planeado

Realizar una introduccian al TRR
pilar  Mantenimicnto  Planeada al
personal operative de ingectoras

Campaladar - I

Frusibnna Shapr

* Plankes ol LEQUEma Plantear la estructara

arganizacional qus va a kener TR organizacional de TPM M.A

OrgaRizaCion Mfﬁ\. .Para | pl::;:stntar et Gestionar con ¢l ingeniero
QAR informacion ¢n ¢l tablera, de mantenimiento €l perfil

L ERNY B En compatia  del  lider  de de los deres de rol

Freseatacion HEEEIE altpersoi':ai"lo"s TolEs § Tas
Funciones que van 3 desempeRar on
el PET [Pequefie  Equipe  de
Trabajo), Exponer las herramicntas
del pilar que s¢ implementaran en la

Presentar los lideres de
roles y Fanciones. Dar a
conocer las herramientas del
pilar que s¢ implementaran

e em el drea

Eatrteiles IIIIIIIII
EBErERIEmIEn

*1 BB capacitan a los lideres de rol en dti::‘:::::l:l;:ts ::::I.u .
Sl 12 Funcién asignada y se brinda

sto de acompanamitnt las responsabilidades

alr I
del HODULD 2 de |,

asigmadas. o[ e
L
LEatremamient Garasbizar ] debido
o en Capacitar  y  acompahar  en || proceso es la creaciom y

(EYISTER P creacion de lecciones deun punte 3| estudio de lecciones de un
al equipo de eperarios del arca de| pusto por parte del equipo
mantenimiznko de operarios de

Erta herramicntacr unphnrum querirug| feFIRBZAr ch los tecmicos de
- iento
cjecutar ] Lealtal k .
P o Far
Plan de * F L CORDC] ntos sobre temas
diztadar al perronal de imicnto.| que requieran un mayor sivel

Lor temar dictador ron compekenzial ge aprtciatiﬁl. Tambitn =i
directaparalar laborer catidianar onla Com Cick o i

(1L ET NI Fealizar actividades para que los| Garastizar que el grapo de
nterpretar la ELEIOUEN de mantenimicnto
LI ETST T interpreten w o comprendan || isterpretes § comprendan la
G RSO informacion cxpuesta en ¢l tablero| imformacion expuesta em el
TPFM M.P. RERELER tablerc TPM MLP.
Hetroalimenk

Apoyar

un  zontral  de lar

Consolidar las tareas g 2l

lideres de Chequear ¢l complimicnte de las liderazgo e los deberes de

(P PR P octivdades de TPR del pilar MLP.

el estado del TPM Sennnts
Tom
Realizar un comibd con
[ TE T PO mantenimicnbe y los coordinadores| Evalwar el desarrolle de lo= [remmm==n
TRl d: produccién de mancra mengual puntos planteados en el
o M_P. para dar informe de cdmo s¢ llevan plan maestro de TPM —

laz procesas

Ze audita cada punto de paso 1y se| Evalwar I3 implementacion
verifica en campo ¢l cumplimicnto.| de |l herramienta TPFM en <l
e solicitan todos los entregables area de inpectoras

Aunditoria
M_P.

Porcentaje de cumplimiento de acuerdo al programa de Paso 0 - MA

80%




