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Resumen

El TPM es una filosofia de mantenimiento que genera responsabilidad para el cuidado y
mantenimiento de los equipos de trabajo de una empresa, pretende eliminar por completo todo
tipo de averias, fallas, defectos y minimizar accidentes. EI Mantenimiento Productivo Total
(TPM) es un sistema para mantener la integridad de los activos en las organizaciones. En vez de
dejar que solo el equipo de mantenimiento se preocupe por el cuidado y bienestar de los activos,
el TPM involucra a todos los empleados de la organizacion para prevenir cualquier tipo de falla o
averia, El objetivo principal es incrementar la productividad de sus activos. Para lograrlo lo hace
a través de reducir tiempos muerto, incrementar la productividad de todos tus equipos de
produccidn, ademas busca la eliminacion de cualquier perdida, por fallas inesperadas, por
ajustes, disminucion de velocidad y pequefias paradas, por perdidas de calidad y aumento en los
sobrecostos.

Palabras Claves: metodologia, mantenimiento autdnomo, tpm, seguridad, eficiencia

operacional, calidad y mejora continua.



Abstract

TPM is a maintenance philosophy that generates responsibility for the care and maintenance of a
company's work equipment; it aims to completely eliminate all types of breakdowns, failures,
defects and minimize accidents. Total Productive Maintenance (TPM) is a system for
maintaining the integrity of assets in organizations. Instead of letting only the maintenance team
worry about the care and well-being of the assets, TPM involves all employees of the
organization to prevent any type of failure or breakdown. The main objective is to increase the
productivity of its assets. To achieve this, it does so by reducing downtime, increasing the
productivity of all your production equipment, and also seeks to eliminate any loss, due to
unexpected failures, adjustments, decreases in speed and small stops, due to loss of quality and
increase in production. the cost overruns.

Keywords: methodology, autonomous maintenance, tpm, safety, operational efficiency,

quality and continuous improvement.
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Introduccion

El objetivo de conocer la metodologia de mantenimiento autbnomo como uno de los
pilares del TPM que es una herramienta que se utiliza para la mejora continua en los procesos de
produccidn, es lograr captar en los lectores una atraccion y una pasién por encontrar una forma
de mejorar los resultados de las compariias con una muy buena implementacion en el area de
produccidn directamente con sus operadores ya que es una de las técnicas mas utilizadas a nivel
mundial para mejorar procedimientos y ejecuciones operativas con el unico fin de ser muy
productivos y competitivos a nivel de la Calidad, la seguridad y la productividad, involucrando
casi que a todas las areas basicas de una compafiia en especial la de gestion del talento humano,
buscando como objetivo eliminar perdidas, generar beneficios y optimizar todos los recursos
para conseguir un buen costo en sus productos y un buen posicionamiento en el mercado y
confiabilidad en los clientes.

¢Sabias que la implementacion de mantenimiento autobnomo en plantas de manufactura
especialmente, han generado un crecimiento de productividad? ¢ Sabias que mediante esta
metodologia las empresas han generado confiabilidad en los inversores?, esta metodologia ha
traido grandes beneficios para los operarios y garantias en las entregas de los productos a los
clientes, ha logrado bajar los indices de accidentalidad en las empresas y los aportes para la
eficiencia operacional son mucho mas eficientes.

Durante el desarrollo de este proyecto vamos a encontrar los objetivos principales que se
marcan en autbnomo como un no negociable y una creacién de cultura y sentido de pertenencia
que se va tomando por parte de los operarios que son los que se encargan y garantizan por que se

cumplan todos los procedimientos y estandares para la ejecucion de un producto
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Planteamiento del Problema de Investigacion
Identificacion del Problema de Investigacion

La implementacion del TPM y el mantenimiento autonomo orientado a la mejora de la
eficiencia operativa y la competitividad de la organizacion implica un imperativo para la gestion
de las potenciales estrategias, donde los equipos de mejoramiento continua podran proponer y
ejecutar las metodologias propicias para eliminar grandes pérdidas basados en la informacion
que suministre el equipo de mantenimiento autbnomo; abordar estos problemas que se
identifiquen nos ayudaran a utilizar las herramientas adecuadas acorde a lo que la
implementacion proponga.

La investigacion en este campo proporcionara una comprension mas profunda de los
beneficios potenciales de estas practicas y ayudara a identificar estrategias efectivas para su
implementacion.

Ante las principales afectaciones que tienen las empresas en sus indicadores de eficiencia
operativa, de calidad, y de seguridad, algunos con riesgos muy altos de no poder cumplir la meta,
se generan preocupaciones en los altos mandos de las organizaciones sobre lo que esta
ocurriendo en la operacion principalmente, la falta de entrenamiento del personal operativo, el
desconocimiento de las pérdidas que mas afectan los equipos, el no entender cuales son los
objetivos a lograr en términos de cumplimientos y eficiencia operacional llevan a que la matriz
de habilidad operativa sea muy deficiente y que nos exponga que pueden seguir presentando
estas bajas de desempefio si no se corrige con una puesta a punto de las condiciones basicas de la
operacion de los equipos por parte del personal, no tener claro que puede afectar la calidad del
producto en algunos de los sistemas criticos de las maquinas generan desperdicios y no

conformes en un producto final, adicional si no se trabaja en la operacion con la percepcion del
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riesgo de seguridad se seguiran presentando incidentes que puedan llevar a un accidente de
seguridad.es por ello por lo que surge la necesidad de poder aplicar el pilar de mantenimiento
autonomo para reducir pérdidas y optimizar la eficiencia operativa. La falta de un programa de
mantenimiento proactivo puede conducir a tiempos de inactividad no planificados, aumentando
los costos asociados a la produccion y afectando el desempefio de la productividad. Al
implementar el mantenimiento autobnomo, se empodera a los operarios para realizar tareas de
mantenimiento basicas, identificar problemas antes de que se agraven y contribuir a la
prevencion de fallas. Esto no solo minimiza las pérdidas econémicas, sino que también
promueve una cultura de cuidado y responsabilidad en el entorno laboral. (Toyo, 2023).
Descripcion del Problema

El aspecto fundamental para la implementacion de mantenimiento autobnomo de muchas
empresas que trabajan actualmente con metodologias de mejora continua en especial la del TPM
es poder llevar la parte operativa a identificar anomalias a tiempo que eviten dafios importantes
en los equipos y desviaciones en calidad y seguridad que afectan los indicadores y los costos de
las organizaciones; es lograr estandarizar los procedimientos y procesos desde lo operacional
hasta lo administrativo. (Becciu, 2023).La eficiencia operativa se refiere a la optimizacion de los
procesos y recursos empresariales con el fin de reducir los costos de explotacion manteniendo o
mejorando la productividad. En la economia global actual, las empresas, desde las
manufactureras hasta las de transporte, se enfrentan a una presion cada vez mayor de los stake
holders para lograr una mayor eficiencia operativa. De hecho, lograr la eficiencia operativa
puede ser critico en los mercados competitivos, ya que permite a las empresas ofrecer productos
y servicios de alta calidad a precios mas bajos, manteniendo o aumentando la rentabilidad. En

una encuesta mundial realizada a directores ejecutivos, el 77 % afirmé que trataria de lograr
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la eficiencia operativa para impulsar el crecimiento de los ingresos totales. (Alice Gomstyn,
2024) La eficiencia operativa es crucial para el éxito y la competitividad de cualquier
organizacion en el mercado actual. Sin embargo, muchas empresas enfrentan desafios
significativos debido a la ausencia de practicas de mantenimiento efectivas, como mantenimiento
productivo total (TPM) y su pilar de Mantenimiento Auténomo. Esta ausencia puede
manifestarse en una serie de problemas que afectan la productividad, la calidad del producto y la
rentabilidad de la empresa. La falta de implementacion de TPM y Mantenimiento Auténomo en
una organizacion puede conducir a una serie de problemas, entre los cuales se destacan:

Altos Costos de Mantenimiento: La ausencia de un enfoque sistematico de
mantenimiento preventivo y predictivo puede resultar en costos excesivos asociados con
reparaciones no planificadas, tiempos de inactividad prolongados y reemplazo prematuro de
equipos. (Riquelme, 2017).

Baja Disponibilidad de Equipos: La falta de mantenimiento adecuado puede causar una
disminucion en la disponibilidad de equipos para la produccion, lo que resulta en retrasos en la
entrega de productos y pérdida de clientes.

Calidad del Producto Deficiente: La falta de inspecciones regulares y mantenimiento de
equipos puede llevar a un aumento en los defectos del producto, lo que afecta la reputacion de la
empresa y genera costos adicionales asociados con devoluciones y reclamaciones de garantia.

Riesgos para la Seguridad Laboral: La falta de mantenimiento preventivo puede aumentar
los riesgos de accidentes y lesiones en el lugar de trabajo debido a fallas inesperadas de equipos.

Cultura Organizacional Inadecuada: La ausencia de TPM y Mantenimiento Autbnomo
puede indicar una falta de enfoque en la mejora continua y la responsabilidad compartida dentro

de la organizacién, lo que dificulta el desarrollo de una cultura de excelencia operativa.
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Formulacion del Problema
¢Como incide el pilar de mantenimiento autonomo en el crecimiento rapido de la eficiencia
operativa global de las empresas?
¢Se puede incrementar la eficiencia operacional de los equipos con la implementacion de
Mantenimiento Autonomo? ¢Se puede eliminar los tiempos de pequefias paradas o ajustes
operativos con Mantenimiento autonomo?

¢Aportara mas volumen y tendrd mas disponibilidad para un incremento de produccion?
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Objetivos
Objetivo General
Implementar un sistema metodoldgico del pilar de mantenimiento autdbnomo que permita

a los operadores realizar tareas de mantenimiento basicas de manera efectiva y eficiente, con el fin
de reducir el tempo de inactividad, mejorar la disponibilidad de los equipos y aumentar la
productividad de las empresas.
Objetivos Especificos

Reducir tiempos de inactividad de los equipos 0 maquinas de produccion

Aumentar la disponibilidad de los equipos

Optimizar la eficiencia de los equipos
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Justificacion
La implementacion de Mantenimiento productivo total (TPM) y su pilar de
Mantenimiento Auténomo se justifica por una serie de razones fundamentales que impactan
directamente en la eficiencia operativa, la calidad del producto, la seguridad laboral y la
rentabilidad de una organizacion. A continuacion, se detallan algunas de estas justificaciones:

Mejora de la Eficiencia Operativa: E1 TPM, y especificamente el Mantenimiento
Autonomo, se centra en la participacion de los operarios en la conservacion y el mantenimiento
de los equipos. Esto significa que los trabajadores estan mas familiarizados con los equipos que
operan y son capaces de identificar y resolver problemas menores antes de que se conviertan en
fallas mayores. Esta reduccion en los tiempos de inactividad no planificados conduce a una
mejora significativa en la eficiencia operativa.

Aumento de la Disponibilidad de Equipos: Al empoderar a los trabajadores para que
realicen tareas de mantenimiento preventivo y correctivo de manera autonoma, se reduce la
dependencia de los departamentos de mantenimiento centralizados. Esto significa que los
problemas pueden abordarse de manera mas rapida y eficiente, lo que se traduce en una mayor
disponibilidad de equipos para la produccion. (Kaizenlab, 2023)

Reduccion de Costos de Mantenimiento: Al integrar el mantenimiento preventivo en las
actividades diarias de los operarios, se pueden identificar y resolver problemas antes de que se
conviertan en costosas averias. Esto disminuye la necesidad de reparaciones mayores y costosas,
asi como de tiempo de inactividad prolongado, lo que a su vez reduce los costos asociados con el
mantenimiento.

Mejora en la Calidad del Producto: La implementacion del Mantenimiento Auténomo

implica inspecciones regulares y mantenimiento de equipos por parte de los operarios. Esto
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puede ayudar a prevenir fallas que podrian afectar la calidad del producto final, asegurando que
los equipos estén en condiciones Optimas para producir productos que cumplan con los
estandares de calidad requeridos.

Incremento de la Seguridad Laboral: Al fomentar la participacion de los trabajadores en
el mantenimiento de los equipos, se promueve una cultura de seguridad en el lugar de trabajo.
Los trabajadores se vuelven mas conscientes de los riesgos potenciales asociados con los equipos
y aprenden a identificar y abordar de manera proactiva situaciones que podrian representar
peligros para su seguridad y la de sus compafieros.

Cambio Cultural hacia la Excelencia Operativa: La implementacion exitosa de TPM y
Mantenimiento Autdbnomo requiere un cambio cultural en la organizacion, donde todos los
niveles de la empresa estén comprometidos con la mejora continua y la excelencia operativa.
Este enfoque no solo beneficia a la empresa en términos de eficiencia y rentabilidad, sino que
también puede mejorar la moral de los empleados al hacerlos sentir valorados y empoderados en
sus roles.

En resumen, la implementacion de TPM y su pilar de Mantenimiento Autonomo ofrece
una serie de beneficios tangibles que van desde la mejora de la eficiencia operativa y la calidad
del producto hasta la reduccion de costos y la promocion de la seguridad laboral. Estas razones
justifican ampliamente la adopcion de estas practicas en cualquier organizacion que busque
mejorar su desempefio operativo y competitividad en el mercado. (infraspeakhelper, 2023)

En los procesos industriales no se puede colocar a cualquier persona por cumplir un item
o por solo llevar a que logre operar una maquina sea como sea; se debe garantizar que cumpla
con lo minimo requerido en horas de entrenamiento para que entienda como se deben ejecutar las

actividades respetando los estdndares de operacion y si no los hay que aporte con su experiencia
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a la creacion de ellos asi sea provisionalmente. Las companias de hoy en dia deben estar
actualizdndose constantemente y por ende creando y optimizando sus recursos; estas
actualizaciones deben quedar plasmadas en los ESTANDARES DE OPERACION vy se debe
garantizar por todos los involucrados que se cumplan, es una forma de seguimiento que ayuda a
que se haga cada actividad igual por todos los operarios en el momento que esté estipulado para
cumplir. El Mantenimiento Auténomo se basa en la idea de que aquellos que trabajan mas
cercanos a los equipos son los mas capacitados para identificar problemas y llevar a cabo tareas
de mantenimiento preventivo. Los resultados obtenidos de las empresas que hicieron
implementaciones de este pilar demuestran una mejora significativa en la eficiencia operativa,
con reduccion de tiempos de paro, disminucion de costos asociados a averias y una mayor
participacion e involucramiento del personal en la gestion del mantenimiento. Este trabajo
contribuye al conocimiento practico y tedrico en el campo del mantenimiento industrial,
destacando la importancia de la autonomia en la gestion de activos para alcanzar niveles 6ptimos

de eficiencia y competitividad en la produccion. (Kaizen, 2022)
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Marco de Referencia
Antecedentes de la Investigacion

El mantenimiento autdbnomo es una estrategia que se origind en Japon como parte del
sistema de produccion Toyota. Se basa en la idea de que los operarios son los mas indicados para
cuidar y mantener sus propias maquinas y equipos. El objetivo es empoderar a los trabajadores
para que sean responsables de la limpieza, inspeccidon y pequeiias reparaciones de sus equipos, lo
que ayuda a prevenir averias y mejorar la eficiencia de la produccion. Esta filosofia ha
demostrado ser efectiva en la reduccion de costos de mantenimiento y en la mejora de la
productividad en muchas empresas alrededor del mundo. (Medina, 2022)

Varias empresas han implementado con éxito el mantenimiento autdbnomo en sus
operaciones. Un ejemplo destacado es Toyota, pionera en la aplicacion de esta estrategia como
parte de su sistema de produccion. Otras empresas como Nissan, Honda y Komatsu también han
adoptado el mantenimiento auténomo con resultados positivos en términos de reduccion de
costos de mantenimiento, aumento de la eficiencia operativa y mejora en la calidad de los
productos. Estos antecedentes demuestran que el mantenimiento autbnomo puede ser una
herramienta poderosa para optimizar la gestion de activos y mejorar la competitividad de las

empresas. (amorelli, 2019)



19

Marco Teorico
Marco Conceptual y Tedrico

Marco conceptual y tedrico de la implementacion de mantenimiento productivo total
(TPM) y su pilar de Mantenimiento Auténomo se basa en una serie de principios y enfoques
fundamentales que guian el proceso de mejora continua en la gestion del mantenimiento y la
eficiencia operativa. A continuacion, se presentan algunos elementos clave del marco conceptual:

Mientras las industrias de proceso avanzaban en el mantenimiento preventivo y
productivo, las industrias de manufactura y ensamble invertian en nuevos equipos esforzandose
en ser menos intensivas en mano de obra. Los equipos utilizados por estas industrias se han
estado automatizando y sofisticando cada vez mas, Japon es ahora un lider mundial en el uso de
robots industriales.

Esta tendencia hacia la automatizacion, combinada con la produccion «just-in-timey,
estimuld el interés en mejorar la gestion del mantenimiento en las industrias de manufactura y
ensamble. Esto dio origen a un enfoque exclusivamente japonés denominado mantenimiento
productivo total (TPM), una forma de mantenimiento productivo que involucra a todos los
empleados. (tutoriales, 2016)

Mantenimiento Autonomo: El mantenimiento autonomo significa que el personal
operativo esta facultado para llevar a cabo el mantenimiento basico de la maquinaria, corregir
problemas menores y alertar a los equipos especializados de los problemas que estan fuera de su
ambito de conocimiento. En el proceso, los operarios estdn mds atentos a las necesidades y la
salud de su puesto de trabajo, adquieren mayor conciencia de su impacto en el proceso y son mas
capaces de prever problemas mayores, asi como de sugerir mejoras. (Suzuki, Tpm en industrias

del proceso, 2017)
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Mantenimiento Planeado: Como sugiere el punto anterior, no todo el mantenimiento
puede ser realizado por los propios operarios. Tanto el mantenimiento especializado como las
acciones que los operarios pueden realizar por si mismos pueden planificarse con antelacion para
minimizar los tiempos de inactividad imprevistos. Si observa los indices de averias y las paradas
anteriores de la maquina, podré planificar las actividades de mantenimiento exactamente en el
momento en que sea mas probable que sean necesarias. (Suzuki, Tpm en industrias del proceso,
2017)

Mejora Enfocada. La idea de Kaizen es ajustar y mejorar el proceso en cada oportunidad,
siempre. En lugar de sentarse una vez cada poco mes para ver qué se puede hacer mejor, hay que
guiar al equipo para que detecte por si mismo las pequefias dreas de mejora, y trabajar juntos
para introducir cambios, en ese momento. (Suzuki, Tpm en industrias del proceso, 2017). La
mejora focalizada funciona mejor cuando sus grupos de trabajo incluyen miembros de varios
equipos funcionales. Las diferentes perspectivas y conocimientos de esos trabajadores ayudan a
crear procesos de mejora continua que responden a las necesidades de todos. Permitir que los
trabajadores realicen mejoras por si mismos les capacita, elimina los problemas de repeticion,
aumenta la productividad y disminuye los residuos y los defectos.

Mantenimiento A La Calidad. El mantenimiento de la calidad de los bienes producidos
con TPM va mas all4 de asegurar la calidad del producto final. El mantenimiento de la calidad
debe ayudarle a garantizar que la calidad alcanzada es el resultado de las condiciones ideales de
la maquinaria, establecidas para evitar los defectos, y a incorporar la calidad, por defecto. Estar
atento al estado de sus maquinas le permitird prever constantemente los problemas y

solucionarlos en cuanto se produzcan.
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El mantenimiento de la calidad, al igual que los demas pilares del TPM, se basa en los
esfuerzos de los operarios de las maquinas para hacerlas funcionar y mantener su estado dptimo.
Cualquier accion dirigida a minimizar los posibles defectos y a reducir su reaparicion, es decir,
el Poka-Yoke o el Analisis de la causa raiz, facilitara la tarea de los operarios y mantendra la
calidad de sus productos. (Suzuki, Tpm en industrias del proceso, 2017)

Capacitacion Y Entrenamiento. Este aspecto del Mantenimiento Productivo Total consiste
en garantizar que los trabajadores de todos los niveles dispongan de la informacion y los
conocimientos necesarios para llevar a cabo el TPM. Los operarios de los equipos deben saber
coémo utilizar y mantener sus estaciones, los miembros del equipo de mantenimiento
especializado necesitan un conjunto de conocimientos profundos para reparar las maquinas, y los
directivos deben ser capaces de comunicarse eficazmente con los demds grupos, entrenarlos y
disciplinarlos. (tokutaro, 1996)

El TPM surgio y se desarroll6 inicialmente en la industria del automdvil y rapidamente
pasé a formar parte de la cultura corporativa de empresas tales como Toyota, Nissan, y Mazda, y
de sus suministradores y filiales. Se ha introducido también posteriormente en otras industrias
tales como electrodomésticos, microelectronica, maquinas herramientas, pléasticos, fotografia
entre otras; También las industrias de proceso, partiendo de sus experiencias de mantenimiento
preventivo, han empezado a implantar el TPM. En los ultimos afios, han estado incorporando el
TPM un creciente nimero de plantas de procesos

de industrias de la alimentacion, caucho, refinerias de petroleo, quimicas, farmacéutica,
gas, cemento, papeleras, siderurgia, impresion, etc. Inicialmente, las actividades TPM se
limitaron a los departamentos directamente relacionados con los equipos. Sin embargo,

actualmente los departamentos administrativos y de apoyo, a la vez que apoyan
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activamente al TPM en la produccion, lo aplican también para mejorar la eficacia de sus
propias actividades. Los métodos de mejora TPM se estan aplicando también en los
departamentos de desarrollo y ventas. (tokutaro, 1996)

El Mantenimiento Productivo Total (TPM) se enfoca en el mantenimiento proactivo y
preventivo para maximizar la eficiencia operativa del equipo. A su vez, elimina la distincion
entre las competencias de la produccion y el mantenimiento al poner un fuerte énfasis en facultar
a los operarios para que ayuden a mantener su equipo. El objetivo principal del mantenimiento
productivo es maximizar la efectividad de la planta y el equipo para lograr un costo 6ptimo del
ciclo de vida del equipo de produccion. Se introdujo en la industria manufacturera para lograr los
siguientes objetivos:

Evitar el despilfarro en un entorno econémico que cambia rapidamente.

Producir bienes sin reducir la calidad del producto.

Reducir el costo.

Producir una cantidad de lotes lo antes posible.

Enviar los bienes producidos a los clientes sin defectos.

Ademés, valorar un entorno de trabajo seguro: sin accidentes laborales. (aula,21)

(Como aplicar el Mantenimiento Productivo Total?

El TPM se basa en los fundamentos de las 5S de Lean - un esfuerzo sistematico para
mejorar la produccion a través de las siguientes 5 acciones, asegurando unas condiciones de
trabajo Optimas tanto para los equipos como para la maquinaria: separar lo Innecesario: eliminar
los equipos innecesarios de los puestos de trabajo, situar lo innecesario, organizar claramente el

equipo restante, suprimir la suciedad: limpiar los espacios de trabajo para garantizar la seguridad
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y la eficacia sefialar anomalias: hacer que los esfuerzos anteriores sean politicas basicas para el
equipo, seguir mejorando: mantener todas las pautas establecidas.

Como extension de estos principios fundamentales de las 5S, el Mantenimiento
Productivo Total se centra en las siguientes areas de mantenimiento; (Fernandez, 2023)

Paso 1: Mantenimiento Auténomo

El mantenimiento autébnomo significa que el personal operativo estd facultado para llevar
a cabo el mantenimiento basico de la maquinaria, corregir problemas menores y alertar a los
equipos especializados de los problemas que quedan fuera de su ambito de conocimiento. En el
proceso, los operarios estan mas atentos a las necesidades y la salud de su puesto de trabajo,
adquieren mayor conciencia de su impacto en el proceso y son mas capaces de prever problemas
mayores, asi como de sugerir mejoras.

El mantenimiento autébnomo en el marco del Mantenimiento Productivo Total (TPM) se
organiza en siete etapas, disefiadas para involucrar a los operadores en el mantenimiento de sus
propias maquinas y equipos. Estas etapas son:

Limpieza Inicial: Los operadores realizan una limpieza exhaustiva de sus equipos,
durante la cual se detectan y eliminan fuentes de suciedad y se identifican problemas ocultos
como fugas, desgaste o partes sueltas. Esta fase tiene como objetivo sensibilizar a los operadores
sobre la importancia del mantenimiento y la condicion de sus maquinas.

Eliminacion de Fuentes de Suciedad y Mejora de Accesibilidad: En esta etapa, se
implementan medidas para eliminar las fuentes de suciedad y mejorar el acceso a las areas que
requieren mantenimiento frecuente. Esto incluye la instalacion de coberturas, protectores y
bandejas de recogida, asi como la modificacion de la maquinaria para facilitar la limpieza y el

mantenimiento.
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Establecimiento de Estandares de Limpieza, Lubricacion e Inspeccion: Se desarrollan
procedimientos y estandares claros para la limpieza, lubricacion e inspeccion de los equipos. Los
operadores reciben formacion especifica para realizar estas tareas y se establecen rutinas
regulares para mantener la maquinaria en condiciones Optimas.

Inspeccion General y Correccion: Los operadores realizan inspecciones mas detalladas y
comienzan a llevar a cabo pequeias correcciones y ajustes. Se establecen listas de verificacion y
procedimientos para documentar y comunicar los hallazgos y acciones tomadas.

Gestion Autonoma: Los operadores asumen un papel activo en la gestion del
mantenimiento de sus equipos. Se les capacita para realizar andlisis de las condiciones de los
equipos y se promueve la autoformacion y el intercambio de conocimientos entre los miembros
del equipo.

Control de la Estandares y Mantenimiento Autonomo: Se refuerza la adherencia a los
estandares establecidos y se fomenta una cultura de mantenimiento autonomo sostenible. Los
operadores son responsables de monitorear y asegurar que los procedimientos de mantenimiento
se sigan correctamente y de realizar ajustes segiin sea necesario.

Mejora Continua y Mantenimiento Autonomo Sostenible: Se implementan mecanismos
de mejora continua basados en el andlisis de datos y la retroalimentacion constante. Los
operadores participan activamente en la identificacion de oportunidades de mejora 'y en la
implementacion de soluciones para optimizar el rendimiento de los equipos. (SPCgroup, 2013)

Estas etapas buscan empoderar a los operadores, aumentar la eficiencia operativa, y
reducir los tiempos de inactividad y los costos de mantenimiento, promoviendo una cultura de

mejora continua y cuidado proactivo de los equipos.
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Paso 2: Mantenimiento Planificado

Como sugiere el punto anterior, no todo el mantenimiento puede ser realizado por los
propios operarios. Tanto el mantenimiento especializado como las acciones que los operarios
pueden realizar por si mismos pueden planificarse con antelacion para minimizar los tiempos de
inactividad imprevistos. Si observa los indices de averias y las paradas anteriores de la maquina,
podra planificar las actividades de mantenimiento exactamente en el momento en que sea mas
probable que sean necesarias.

Gracias a conocer el tiempo de inactividad programado de cada estacion, también podra
producir el inventario necesario para el proceso con antelacion, y evitar que el mantenimiento
afecte a toda la linea de produccion.

Paso 3: Kaizen - Mejora Focalizada

La idea de Kaizen es ajustar y mejorar el proceso en cada oportunidad, siempre. En lugar
de sentarse una vez cada poco mes para ver qué se puede hacer mejor, hay que guiar al equipo
para que detecte por si mismo las pequefias dreas de mejora, y trabajar juntos para introducir
cambios, en ese momento.

La mejora focalizada funciona mejor cuando sus grupos de trabajo incluyen miembros de
varios equipos funcionales. Las diferentes perspectivas y conocimientos de esos trabajadores
ayudan a crear procesos de mejora continua que responden a las necesidades de todos. Permitir
que los trabajadores realicen mejoras por si mismos les capacita, elimina los problemas de
repeticion, aumenta la productividad y disminuye los residuos y los defectos.

Paso 4: Mantenimiento de la Calidad.
El mantenimiento de la calidad de los bienes producidos con TPM va mas alla de

asegurar la calidad del producto final. El mantenimiento de la calidad debe ayudarle a garantizar
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que la calidad alcanzada es el resultado de las condiciones ideales de la maquinaria, establecidas
para evitar los defectos, y a incorporar la calidad, por defecto. Estar atento al estado de sus
maquinas le permitira prever constantemente los problemas y solucionarlos en cuanto se
produzcan.

El mantenimiento de la calidad, al igual que los demas pilares del TPM, se basa en los
esfuerzos de los operarios de las maquinas para hacerlas funcionar y mantener su estado dptimo.
Cualquier accion dirigida a minimizar los posibles defectos y a reducir su reaparicion, es decir,
el Poka-Yoke o el Andlisis de la causa raiz, facilitara la tarea de los operarios y mantendrd la
calidad de sus productos.

Paso 5: Gestion de Nuevos Equipos.

Toda la informacién y los conocimientos adquiridos en el mantenimiento de las méaquinas
y la comprobacion de errores que supone el TPM se aplican al proceso de disefio de nuevos
equipos. Esto significa que en el momento en que una nueva maquina llega a su planta de
produccion, ya estd adaptada a sus necesidades y preparada para la deteccion de defectos
comunes, asi como para su programa y practicas de mantenimiento habituales.

Esto permite que las nuevas maquinas aporten valor con mayor rapidez y fiabilidad, y
que exijan menos tiempo de preparacion a su llegada. La informacion y las sugerencias de las
propias personas que trabajardn con las nuevas maquinas se emplean en gran medida en la
planificacion de los nuevos equipos.

Paso 6: Formacion.

Este aspecto del Mantenimiento Productivo Total consiste en garantizar que los

trabajadores de todos los niveles dispongan de la informacion y los conocimientos necesarios

para llevar a cabo el TPM. Los operarios de los equipos deben saber como utilizar y mantener



27

sus estaciones, los miembros del equipo de mantenimiento especializado necesitan un conjunto
de conocimientos profundos para reparar las maquinas, y los directivos deben ser capaces de
comunicarse eficazmente con los demas grupos, entrenarlos y disciplinarlos.

Paso 7: TPM en la Oficina.

Dado que ningtn proceso de produccion existe en el vacio, sino que va acompanado de
funciones administrativas como los pedidos de material, la logistica y la planificacion del flujo
de trabajo a gran escala, su mantenimiento de la produccion no puede terminar en la planta de
produccion, para ser verdaderamente total. EIl TPM de oficina significa trabajar para disminuir
los residuos en las actividades burocraticas, racionalizar los procesos adyacentes a la produccion
y fomentar la transparencia y las mejoras de los procesos en todos los departamentos.

Paso 8: Seguridad, Salud y Medio Ambiente.

Como parte indivisible del flujo continuo en la produccion, el TPM trabaja para
garantizar que la planta y las oficinas se mantengan seguras y libres de accidentes. El
Mantenimiento Productivo Total incorpora la minimizacion de los riesgos para la salud y la
seguridad en las operaciones diarias y estandarizadas. Unos trabajadores contentos y bien
atendidos no solo son el orgullo de su empresa, sino que también son una parte crucial para
mantener bajos los defectos y altos los indices de creacion de productos.

Dado que la normativa de la mayoria de los paises exige que se apliquen altos niveles de
politicas de salud y seguridad de todos modos, haria bien en aprovechar la oportunidad de

alinearlas con sus esfuerzos de mantenimiento y Kaizen restantes.
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. Qué Beneficios Ofrece el TPM?

El Mantenimiento Productivo Total le permite lograr la méxima eficacia del equipo
mediante la participacion de los empleados. Los esfuerzos combinados del equipo daran como
resultado:

Menos averias en las maquinas, lo que supone una mayor productividad general, un
entorno de trabajo mas seguro, creando equipos mas felices, necesarios para permitir el
crecimiento de la empresa, un entorno de trabajo mas seguro, creando equipos mas felices,
necesarios para que la empresa crezca, reduccion de los costes de tiempo y recursos, gracias a la
minimizacion de las paradas de produccion. (tool, 2009)

En tiempos de crisis sanitaria, el mantenimiento autonomo es un método particularmente
util. Las plantas suelen funcionar con pocos empleados, y el buen funcionamiento de las
maquinas depende de la capacidad de los operadores para mantenerlas ellos mismos.

Para desarrollar el mantenimiento industrial autdbnomo, es importante tener las
herramientas adecuadas. El uso de software de GMAO de tltima generacion con funcionalidades
avanzadas da maxima autonomia a los equipos que manejan la planta en condiciones
excepcionales.

Las Ventajas del Mantenimiento Autonomo

El mantenimiento auténomo es un método desarrollado por la industria japonesa para
perfeccionar el mantenimiento industrial. Hacia la autonomia de los operadores de maquinas,

el término mantenimiento autonomo se refiere a un modo de organizacion cuya finalidad
es permitir que los operadores de maquinas o equipos realicen por si mismos las tareas de

mantenimiento industrial, en lugar de que las realicen técnicos especializados.
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Asi, al hacerlos responsables y darles los medios para gestionar el mantenimiento de las
maquinas en las que trabajan, la empresa gana significativamente en productividad.
. Qué es el Mantenimiento Autonomo?

También llamado auto mantenimiento el mantenimiento autonomo es parte del concepto
TPM (Total Productive Manténganse) desarrollado por las empresas japonesas, que querian
extender el principio TQC (Total Quality Control). En particular, querian incluir principios
de mantenimiento preventivo y predictivo

Por supuesto, el TPM se refiere sobre todo a las acciones de mantenimiento: dedicar el
tiempo necesario al mantenimiento de las maquinas (reparacion, limpieza, lubricacion, etc.). Para
que sea productivo, el TPM pretende realizar operaciones de mantenimiento mientras continda la
produccion, o penalizdndola lo menos posible. Por tltimo, el término «total» subraya el deseo de
involucrar a todos los equipos en el mantenimiento del equipo y de considerar todos los aspectos.

El principio de auto mantenimiento surgioé cuando los equipos de produccion comenzaron
a aplicar las reglas de las «5S», otro concepto de TPM. Estos equipos se dieron cuenta entonces
de que, para mejorar la calidad de su trabajo, tenian que mejorar el mantenimiento y el
funcionamiento de su equipo.
(Por Qué Introducir el Mantenimiento Autonomo?

En circunstancias normales, la aplicacion del mantenimiento autdbnomo cumple los
siguientes objetivos:

fomentar la apropiacion de las maquinas por parte de los operadores;

aumentar la disponibilidad de equipo;

menores costos de mantenimiento;

reducir el riesgo de accidentes.
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Las ventajas del mantenimiento autobnomo en tiempos de crisis sanitaria

En tiempos de crisis sanitaria y de contencion como el que estamos viviendo actualmente,
el mantenimiento industrial autonomo tiene la gran ventaja de permitir que los pequefios equipos
de produccion realicen por si mismos gran parte de las tareas de mantenimiento de las maquinas,
sin necesidad de técnicos de mantenimiento.

De esta manera, las plantas pueden seguir operando con un nimero limitado de
empleados. Ya sea por eleccion (limitacion de los riesgos para la salud) o por obligacion (licencia
por enfermedad, cuidado de los nifios, derecho de retiro, etc.), muchas empresas no pueden
contar con sus empleados habituales. Los métodos de mantenimiento autobnomo permiten a las
fabricas seguir produciendo, asegurando al mismo tiempo el buen funcionamiento de las

maquinas mediante un mantenimiento regular y de calidad.
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. Como Establecer un Mantenimiento Industrial Autonomo?

Para establecer los principios de mantenimiento autobnomo dentro de una planta, es
necesario respetar ciertas medidas, incluso en caso de emergencia. En una fabrica en buen estado
de funcionamiento, este proceso es en principio bastante rapido. Desarrollo del mantenimiento
autébnomo y preventivo a través de la GMAO

El desarrollo de las nuevas tecnologias ha favorecido la aparicion de herramientas de
GMAO que, gracias a su ergonomia y movilidad, permiten a los operadores de produccion lograr
una autonomia mucho mayor en el mantenimiento de las maquinas en las que trabajan.

Eleccion de un software de GMAO movil para una maxima autonomia, en la practica,
la gestion totalmente autdbnoma del mantenimiento industrial por parte de los equipos de
produccion es un objetivo tedrico mas que una meta concreta. Para acercarse lo mas posible a
ella, la adopcion de un software de GMAO movil sera muy util. En efecto, una herramienta
de GMAO movil tiene tres caracteristicas que son particularmente favorables para el
mantenimiento autonomo.

Comunicacion Mas Facil

Por un lado, una aplicacion como Mobility Work integra un chat y espacios de discusion
conforme a un funcionamiento comunitario. Por lo tanto, la comunicacion entre las diferentes
personas que participan en el mantenimiento de los equipos es extremadamente sencilla, incluso
cuando no estan fisicamente en el mismo lugar.

Uso Simplificado

Por otro lado, fue disefiada segin el modelo de las aplicaciones cotidianas, que ahora casi

todos usamos a diario. Por lo tanto, el software es muy fécil de aprender y utilizar, incluso por

equipos sin conocimientos particulares de informatica.
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Movilidad Total

Por ultimo, la aplicacion Mobility Work esta disponible tanto en PC como en teléfonos
moviles. Esto significa que se puede utilizar desde cualquier dispositivo conectado a Internet, ya
sea un teléfono inteligente, una tableta o un ordenador personal. Por lo tanto, puede ser utilizada
por los operadores de maquinaria durante las inspecciones regulares, para ayudarles a llevar a
cabo las inspecciones de acuerdo con los procedimientos establecidos y permitirles completar la
informacion necesaria. Pero también puede ser utilizada por los responsables de mantenimiento,
incluso si estan trabajando a distancia, para supervisar los indicadores de mantenimiento y
asegurarse de que las maquinas funcionan correctamente. Controlar el mantenimiento preventivo
y remoto gracias al IdC

Gracias al IdC (Internet de las cosas, Internet of things en inglés), una GMAO de ultima
generacion permite controlar el estado y el funcionamiento de las maquinas desde cualquier
lugar. Los sensores situados en cada equipo y conectados a la aplicacion Mobility Work ofrecen
la posibilidad de consultar a distancia los principales indicadores de mantenimiento, sin
necesidad de una inspeccion in situ.

Ademas, estos sensores permiten el desarrollo de un mantenimiento preventivo. Asi pues,
se pueden anticipar numerosas averias en las maquinas, a fin de evitar cualquier efecto negativo
en la produccion. Ademas, las posibles intervenciones de los técnicos de mantenimiento en tareas
de complicadas pueden anticiparse y planificarse en cumplimiento de los reglamentos sanitarios
impuestos por la crisis actual.

En tiempos normales, el mantenimiento auténomo representa un paso adelante para las
plantas, especialmente en términos de productividad. En tiempos de crisis sanitaria, se hace casi

indispensable para muchos centros de produccion que tienen que operar con un personal
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reducido. Gracias a la GMAO de nueva generacion, los operadores de produccion pueden llevar
a cabo la mayoria de las tareas de mantenimiento por si mismos, con la asistencia remota, si es
necesario, de los responsables de mantenimiento. Por su parte, estos tltimos se benefician de
nuevas capacidades de mantenimiento preventivo.

Las 5s el primer paso es la introduccion de ciertas reglas, a menudo llamadas 5S. En
resumen, estas normas tienen por objeto eliminar los elementos innecesarios y promover un
orden eficiente, hacer cumplir el orden y el método dentro de la planta, imponer procedimientos
de inspeccion y control, promover la limpieza del equipo y establecer una disciplina y un respeto
colectivos. La adhesion a estas normas generales es esencial para un mantenimiento eficaz y
autosuficiente.

Inspeccion y limpieza: Por lo tanto, el segundo paso es, l6gicamente, llevar a cabo una
inspeccion y limpieza de todas las maquinas por parte de todos los operadores que participan en
su funcionamiento. La movilizacion puntual de un maximo de personal sera beneficiosa para el
éxito y la rapidez de este paso.

Prevencion del deterioro: Posteriormente, se aplicaran medidas correctivas para evitar el
futuro deterioro del equipo: eliminar las fuentes de suciedad y desechos, evitar las salpicaduras,
facilitar el acceso y el alumbrado de las zonas a limpiar, etc.

Establecer normas: Entonces se deben establecer normas de inspeccion, limpieza y
lubricacion. Es durante esta fase que se establece la autonomia real de los equipos de produccion.
Como continuacion de los pasos anteriores, elaboran sus propias normas basadas en la
documentacion y las précticas existentes, y definen los elementos que deben inspeccionarse y

mantenerse, asi como la frecuencia y los métodos que deben seguirse.
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Capacitar o apoyar a los equipos: El ultimo paso es el entrenamiento, cuando sea posible,
de los equipos de produccion por parte de los equipos de mantenimiento, con el fin de mejorar
sus habilidades. En tiempos de crisis de salud, esta formacion puede realizarse a distancia y
puede adoptar la forma de entrenamiento por un responsable de mantenimiento.

Al final de estas diferentes fases, los operarios de mantenimiento pueden realizar la
inspeccion de las maquinas por si mismos y llevar a cabo una gran parte de las tareas de

mantenimiento rutinario. (Sourget, 12 de mayo del 2021)



35

Conceptualizacion

Su principal objetivo es empoderar a los operarios de las maquinas para que asuman
ciertas tareas de mantenimiento, promoviendo asi un entorno de trabajo mas colaborativo y
proactivo.
Formacion y Capacitacion

Entrenamiento Inicial: Los operarios deben recibir capacitacion sobre el funcionamiento
basico de las maquinas, los procedimientos de mantenimiento y las herramientas necesarias.
Educacion Continua

Es vital mantener un programa de formacion continua para actualizar a los operarios
sobre nuevas técnicas, tecnologias y procedimientos de mantenimiento. (Pimentel, 2022)
Establecimiento de Procedimientos Estaindar Manual de Operaciones

Crear manuales detallados que incluyan procedimientos de inspeccion, limpieza y
lubricacion.
Check list Diarias

Implementar listas de verificacion diarias para asegurar que los operarios realicen y
registren todas las tareas de mantenimiento rutinario. (Zambelli, 2021)
Asignacion de Responsabilidades, Roles Claros

Definir claramente las responsabilidades de cada operario en relacion con el
mantenimiento autonomo.
Empoderamiento

Los operarios deben sentirse responsables y capacitados para realizar tareas basicas de

mantenimiento sin necesidad de intervencion constante del departamento de mantenimiento.
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Monitoreo y Evaluacion Continua, Indicadores de Desempeiio.

Establecer indicadores clave de rendimiento (KPIs) para monitorear la efectividad del
mantenimiento autbnomo. Auditorias Regulares. Realizar auditorias periddicas para asegurar que
se sigan los procedimientos y para identificar areas de mejora.

Mejora Continua, Reuniones de Retroalimentacion

Organizar reuniones regulares para discutir problemas encontrados, compartir soluciones
y mejores practicas. Maizena Implementar la filosofia Kaizen de mejora continua para fomentar
la identificacidn y eliminacion constante de problemas. (Loayan, 2024)

Herramientas y Recursos Adecuados

Hay que asegurar que los operarios tengan acceso a todas las herramientas y equipos
necesarios para realizar el mantenimiento. Recursos de Informacion. Proveer acceso a
documentacidn técnica, manuales y recursos en linea para consulta.

Cultura de Seguridad y Cuidado

Promover una cultura donde la seguridad es la prioridad, asegurando que todas las tareas

de mantenimiento se realicen de manera segura.
Cuidado del Equipo.
Fomentar el sentido de propiedad y cuidado del equipo entre los operarios. (Suzuki, Tpm

en industrias del proceso, 2017).
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Beneficios del Mantenimiento Auténomo

Reduccion de Tiempos de Parada: Al identificar y solucionar problemas menores antes de
que se conviertan en fallas graves.
Mejora de la Productividad

Los operarios, al conocer mejor sus maquinas, pueden operarlas de manera mas eficiente.

Fomento del Trabajo en Equipo. El mantenimiento auténomo promueve la colaboracion
entre operarios y personal de mantenimiento.
Aumento de la Vida Util del Equipo

El mantenimiento regular y adecuado prolonga la vida util de las maquinas y equipos.
(Predictiva, 2021)
Desafios y Soluciones. Resistencia al Cambio

Puede haber resistencia por parte de los operarios a asumir nuevas responsabilidades.
Esto se puede mitigar mediante una comunicacion efectiva y mostrando los beneficios del
sistema.
Falta de Conocimiento. Técnico

Superar esta barrera mediante una formacion continua y soporte técnico adecuado.
sostenibilidad a largo plazo, mantener la motivacion y el compromiso a largo plazo requiere de
una gestion activa y reconocimiento del esfuerzo de los operarios. Implementar mantenimiento
autonomo no solo mejora la eficiencia operativa, sino que también contribuye a crear un

ambiente de trabajo mas dindmico y colaborativo.
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Diseiio Metodolégico

Tipo de Investigacion

Investigacion cuantitativa y cualitativa basada en los resultados y los procedimientos de
implementacion de mantenimiento autonomo en empresas que buscan mejorar sus costos para
invertir mas en beneficios de los operarios y de los empresarios.
Linea de Investigacion

Lineas de produccion en una planta de manufactura especifica, Duracion del Estudio: 1-3
meses, dependiendo del tamafio y complejidad de la planta y la investigacion de los procesos de
produccion.
Objeto de Estudio

Siempre he creido en la disciplina para lograr los objetivos que se puedan trazar
personalmente y me apasiona la forma de conseguir esa disciplina, algo que es muy complicado
de obtener, gracias a las grandes empresas en las que he tenido el privilegio de poder desarrollar
mis habilidades y competencias, he conseguido de una forma metodologica afianzar este valor
como un no negociable en la idea de poder seguir avanzando y creciendo laboralmente; hoy en
dia debido a la situacién econdmica que atraviesan muchos paises, las grandes empresas crean
muchas estrategias para mantener sus operaciones funcionando sin que las afecten estas crisis
que se viven internamente, es por eso que tengo ese desafio de aprender y conocer sobre la
metodologia de mejoramiento de procesos, y me ha causado mucho interés poder entender como
desde la parte autdnoma de la operacion se puede hacer la diferencia para participar de forma
positiva en la consecucion de esos retos. metas y objetivos sin tener que afectar los costos y la
mano de obra. Para algunas empresas sus objetivos de tener un precio competitivo de sus

productos lo relacionan con la disminucidon de mano de obra siendo esté el item que mas afecta a
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una economia interna de un pais. Mi objetivo es poder realizar esta investigacion y que deje en
los valiosos lectores un mensaje importante que les logre captar un interés por conocer mas de
estas valiosas herramientas de mejora continua como el TPM y su pilar de mantenimiento
autébnomo. Invertir en el personal operativo con motivaciones tangibles y no tangibles pueden
crear en ellos ese sentido de pertenencia que los apasione por tener un clima laboral competitivo
y agradable; valorando sus ideas, capacitdndolos constantemente y entregandoles herramientas

que desarrollen sus habilidades.
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Técnicas e Instrumentos

Como se va a Realizar el Primer Objetivo

Se debe programar una reunidn con las areas implicadas en el manejo de los equipos para
evaluar las lineas que tienen mas problemas y clasificarlas en un puesto de mayor a menor que
muestre la que mas perdidas tiene y su aporte en el volumen de produccion, este proceso
mostrara que linea debe arrancar primero la implementacion; las areas que deberan participar son
la de seguridad, calidad, mantenimiento y productividad sera un punto muy importante en la
monografia como investigacion.
Como se va a Realizar el Segundo Objetivo

En este objetivo entra un pilar muy importante que es el de Capacitacion y
entrenamiento, ahi podremos entender cuéles son los objetivos que se deben cumplir por parte de
los operarios, que capacitaciones deben tener y como se les validara el seguimiento a sus
resultados en la aplicacion de la metodologia en las lineas de produccion.
Como se va a Realizar el Tercer Objetivo

En este objetivo debemos encontrar seglin las investigaciones evaluaciones a los
operarios con resultados tangibles que evidencien la optimizacion de los equipos con reduccion

de pérdidas, estandares y crecimientos en la eficiencia operacional.
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Resultados de la Investigacion
Fase 1:
Reducir Tiempos de Inactividad de dos Equipos o Maquinas de Producciéon Como se Va a

Realizar el primer objetivo

Tabla 1
Cronograma de actividades de investigacion en la implementacion de autonomo

Actividad Mes 1 Mes 2 Mes 3 Mes 4
Reducir tiempos

de inactividad de

los equipos o X

maquinas de

produccion

Aumentar la

disponibilidad de X
los equipos

Optimizar la

eficiencia de los X
equipos

Nota. Esta tabla muestra la secuencia de actividades a investigar en un periodo de mes a mes.
Fuente. Autoria Propia (2024)

Para realizar la implementacion ambas empresas toman muy atentos el paso a paso de la
metodologia (UNILEVER ANDINA S.A — COLOMBINA S.A), vamos a exponer uno de ellos
que se implement6 en Colombina, aqui se mostrara la identificacion de las lineas que tienen baja
eficiencia, inactividad y afectacion de productividad:

Inician definiendo de acuerdo con la matriz de criticidad de lineas de produccion,
identificando por medio de unos criterios de los indicadores de calidad, seguridad y averias como

lo expresa los objetivos de TPM y por tltimo su nivel de participacion. La matriz de criticidad es
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una herramienta que se desarrolla dentro de una base de datos, la cual manifiesta todas las lineas

de produccion que tienen en la fabrica con los resultados en eficiencia operacional, porcentaje de

volumen de produccion y de acuerdo con una calificacion asi misma se ranquean y se determina

con cual empezar la implementacion; (Rodriguez, 2023), la cual estard definida con un

cronograma de actividades que se deberdn ejecutar estrictamente; (Talbert, 2024)

Figura 1

Situacidn actual matriz de priorizacion

Colombina @
o s infinito

Els@

SITUACION ACTUAL MATRIZ DE PRIORIZACION

Mantenimiento Auténomo

Linea Puntos Acumulados| Clasificacién ‘ R 0
TR 7.3 Linea Puntos Acumulados| Clasificacion
Cramsa 1 \ 16,3 VOlpﬁk 6 17’3
Automatica } 14,4
\Iramsay 13,4 Cramsa 1 16,3
Volpak 4 11,9 T
Encurtidos 10,7 AUtOIﬂathEl 141 4
Rotativa 10,5
Negra 231 o s Cramsa 2 13,4
Fastfill 9,2 B
Volpak 1 9 B
Volpak 3 7,1 B Causa \~*|Horas de paro
Institucional 6,9 B Ajuste Operativo de maquina 418
Aji Industrial 6,5 B Cambio de formato 276
Volpak 2 59 € Cambio de producto 263
stickpack 4,4 E Falta capacidad preparacion 164
Deshidratados 3,9 C Falta de Producto 154
Kugler 1,7 c Falla Mecénica }ﬁ VIS
Fuente. Autoria propia
Figura 2
Master plan implementacion ma (paso 0, 1y 2)
MASTER PLAN IMPLEMENTACION DE MA ( PASO 0,1Y 2) EIEIEH El B E|E 5 El i[5 5| i‘
_________ =|8[2|3]|&[2[=|2]|8[8]|2]|2[2

ENTRENAMIENTO A LIDERES DEL
PILAR DE 0

IMPLEMENTACION

ACYUAUZARNEPTDSN LOS INTEGRANTES DEL EQUIPO DEL PILAR
0

ASUTONOMO

wrauomo PARA mmm.acen LAMATRIZ DE
COMPETENCIA A

GEOVANNY BASTIDAS

ENTRENAMIENTO A TECNICOS EN
MANTENIMIENTO AUTONOMO

CAPACITAR ATODO EL PERSONAL TECNICO EN LA TEORIA E
TACION DE MANTENIMIENTO AUTONOMO PARA QUE
CONOZCAN Y APLIQUEN APOYOS EN PRODUCCION Y
ACTIVOS

GEOVANNY BASTIDAS!
JORGE BALLEN

WVISITA ESPECIALISTA EN TPM

PROGRAMACION DE PERSONA ESPECIALIZADA EI
ORIENTAR AL Cm DE LA OPERACION Y CUIJAWE ACTIVOS,
PROGRAMAR FECHA, TEMAS Y RECORRIDO EN PLANTA SU OBJETIVO
SERA EL DE PODER SACAR EL MAYOR BENFICIO EN EL CONOCIMIE!

RIESGOS DE SEGURIDAD

GBASTIDAS ! SALA DE
ENTRENAMENTO

CAPACITAR AL PERSONAL DE LA LINEA EN LOTO, MATRIZ DE RIESGO,
PUNTOS DE SEGURIDAD, EPP Y MANEJO DE TARJETAS VERDES

JORNADA DE LIMPIEZA E
INSPECCION LINEAS PILOTO

IMPL LO TEORICO ALO PRAC A LINEA, UTILIZANDO
HERRAMIENTAS DE APRENDIZAJE( lup,s0p). TARJETIZACION E
IDENTIFICACION DE PUNTOS DE PELIGRO Y DE CALIDAD

Fuente. Autoria propia




Metodologia de la aplicacion de mantenimiento autdbnomo

Figura 3

Estrategia de preparacion ma

Colombind @
.‘ E‘ ww ’ inﬁnno

IMPLEMENTAR
, MATRIZ DE
et HABILIDADES
MEDIR SEGUIMIENTO

Peoombina &4
. % sabor €5 infinito

PREPARACION Y
PRESENTACION
KAIZEN
SUPERVISORES

Acompaflamiento en
1a ejecucién de los
Kaizen

Fuente. Autoria propia
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Figura 3
Implementacion

[Cotombine S g IMPLEMENTACION

ENTRENAMIENTO A LIDERES DEL PILAR
DE MANTENIMIENTO ASUTONOMO

ACTUAIZAR CONCEPTOS DE LOS INTEGRANTES DiL FQUIPO DEL PILAR DE MANTENIMIENTO

AUTONOMO PARA FORTALECTR LA MATRIZ DE COMPE TENCIA A NIVEL DE U DERAZGO SO SICHDAS AA-may Al-raay

Objetivo

Capacitar a todos los integrantes del comité en conceptos de mantenimiento auténomo y
poder fortalecer desde el liderazgo competencias que ayuden a direccionar al equipo en
conseguir los resultados en el tiempo estimado segun el master plan.

Linea
Volpak 6
Cramsa 1

Autom&atica

Cramsa 2

Causa -~ Horas de paro

Aguste Gperativo de madguina 418
Cambic de formato 27&
Cambic de producto 263
Faita capacidad preparacion 1S54
Faita de Producto 154
Faila Mecanica 142

Fuente. Autoria propia
Identificacion de las mayores pérdidas para empezar a reducir inactividades de los equipos,
por medio de entrenamientos de los operadores para que empiecen a optimizar los recursos, las

herramientas y que surjan empoderamientos sobre las lineas de produccion. (Mancuzo, 2020)



Figura 4

Resultados de la Primera Fase
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EGP tendencialde una linea de produccion antes de Lla

5206

58536

S50

DA%
52%

porcentaje de EGP

S52%h

marz o

m EGP 5290

Fuente. Autoria propia

Figura 5

Maquina x con una Eficiencia Operacional de 53% Promedio

implementacion

T

S0%e
4886
A46%6

abril
5494

Titulo del eje

B0%0

may o
& 006

EGP tendencial de unalinea de produccion antes de la

57%
56%
55%

de EGP

2 54%
53%

porcenta

52%
51%

B EGP

Fuente. Autoria propia

56%

febrero
56%

implementacion

Titulo del eje

marzo

53%




Figura 6

analisis del problema
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Fuente. Autoria propia
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& GENSOKL (Siga ol estamdar aperati):

5 momesto g sl bsecanderesse
Encuenten e e 2gtadn 62 FROCESD ecan
[ DASIRION

Aplicacion de metodologia para evaluar la pérdida de productividad linea volpak

METODO MATERIALES

-~ Falta de operacidn estindares

- 5in procedimientos de ajustes operativo

— Falta de pardmetros de calidad

-« Falta de manuales fichas técnicas

— Delaminacién en trilaminado y bilaminado |
materia prirma con defecto )

-- Baches de produccion por fuera del estandar

Falta de conocimiento en la operacién de la
méguina de los operarios

— Falta de Backup

-- Movimiento de personal constantemente |
tripulaciones fijas |

MANO DE OBRA MAQUINA

Fuente. Autoria propia

~Fuera de condiciones
basicas.

v

Pérdida de productividad
linea volpak
6

--sistemas sin claridad de
funcionamiento

- Parametros de maquina variables
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Fase 2 Aumentar la Disponibilidad de los Equipos

Identificada las lineas para iniciar el proceso de reducir perdidas e ineficiencias y
maquinas inactivas se procede con la fase 2 donde ejecuta un plan de entrenamiento para
alimentar las habilidades y competencias de los operarios en busca de aumentar la eficiencia de
los equipos.

Esta estrategia la definen con una matriz de habilidades donde se involucran a todos los
operarios de la linea y se hace una calificacion de sus conocimientos; en ella vamos a visualizar
que temas o competencias deben tener y que calificacion es la dptima para que pueda ser
certificado en la operacion de los equipos. Aqui en esta fase interactiia mucho el pilar de
capacitacion y entrenamiento para poder apoyar al pilar de mantenimiento autonomo. (Indeed,

2022).
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Figura 8

Plan de entrenamiento.

© .9 =] , % e
- b 2

e et Planificacién de Futuro
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Ciclo de aprendizaje:
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et
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702070
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PILAR DE 4) Evaluacion técnica
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ENTRENAMIENTO LuP

* Conocimiento Técnico
« Problema/ Calidad, SST, Técnico, ambiental
« Mejora

«1-Identifica el tema

« D- Disefa la capacitacion ™ e
——————» -+ E-Ejecutar =
+ A- Asegurar el aprendizaje
« 5 Seguimiento > © commommamer
e « Método de Mida el grado de
e Ser (Valores, Pr|nc|p|05) satisfaccion, luego el aprendizaje. la

aplicacién del conocimiento y

Saber (Q)gnitivo) resultados. o
* Hacer (Procedimental) 693
\ 0

2 1) % cumplimiento Meta por pilar.

0
)

e 2) % avance de conocimiento por pilar (Matriz de Habilidades)
3) # de LUPS
A &) # de personas certificadas
(s P4 \ ™ b 5) 9% cierre de brechas Matriz de Habilidades
=3 6) # de material de formacion construido.

s

Fuente. Autoria propia

Figura 9

Resultado de la matriz de habilidades

@ MATRIZ DE HABILIDADES Y COMPETENCIAS VOLPAK 6

NIVELES DE CONOCIVIENTO

Actualizada 12 de abril 2024

Fuente. Autoria propia



Figura 10

Capacitaciones para aumentar el conocimiento de los equipos y ser mas eficientes

coombina C
s infinito

|®
g1 sabor ¢

CAPACITAR ATODO EL PERSONALTECNICO EN LA TEORIA EIMPLEMNETACION DE
MANTENIMIENTO AUTONOMO PARA QUE CONOZCAN Y APLIQUEN APOYOS EN PRODUCCIONY
CUIDADADO DE ACTIVOS

ENTRENAMIENTO A TECNICOS EN
MANTENIMIENTO AUTONOMO

GEOVANNY BASTIDAS/ JORGE BALLEN [y EVAIS 20 1Y

'HABIIDAD ESCENCIALES PARAELC
e s

3

Fuente. Autoria propia

Figura 11

Equipo de mantenimiento auténomo

VOLPAK 6

EQUIPO

g

|

\J

ina &4
pbint
go e
o
i

ANDRES CALDERON:LI

MATRIZ DE HABILI
(i. &
TARJETAS VEI

RN A:LIDER

LEYDI JOHANAUDER DFE TARJETAS AZULES
DESS

DEL TABLERO DE GESTION

s va S

ROSA IRENE:LIDER DE
e

HAINNER ZAMBRANO: LIDER _':. 24
MICHAEL CAICEDO:LIDER
DE TARJETAS ROJAS

LUZ MARINALIDER DE

CALIDAD

Fuente. Autoria propia




Figura 12

Proceso de formacion y capacitacion

Fuente. Autoria propia

Figura 13

Tablero de gestién autbnoma

Fuente. Autoria propia
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Cambio de variedad: abril y mayo

Titulo del eje

CAMBIOS DE VARIEDAD

6.2
6.0
5.8
5.6
54
5.2
5.0
4.8
4.6
4.4

MARZO ABRIL

m CAMBIOS DE VARIEDAD 6.0 5.0

Titulo del eje

Limpieza deacricos

tiempo
op Actividad optinist
a
AUXPROD A | intervenciontanquede preparacion | 87
Bajr el laminado y montar el e a nueva
oPAQ 1 o 5
opLogns o | cepsiecemestprotctofaminadoy | ¢
canastilas)
Se Grantiza quese empague 1030 0 que
opeCoU? 3| estasaliendodeltunelparaprocedera | 8 ol 1581 he3
organizarcarton
Limpieza de mordazas verticles,
O ‘ inferiores y puntiadores ° 3| 153208 5108
oPUAQ 5 | istalecion demangueras e desague | 5 4 3 16
Desarme d del limpieza
opiso P esarme de conoy sopotte del " I
Taminadoy manguerasdedesague
choros
e 7| Lavadodelconoy soporte delaminado | 8
- 6 15
J— o | tawdocamomovisisemade » 5 5 o
dosficacion
o 9 Tiempo e avado tunel 10 oo 14 ,L/s, w7 | uffe 09 127 E 23] 200183 171200 a2 niz
s 10 | Lavado deManguera de desague 15 \‘i ol2s. | 19812 193/208) m 195208 | 99 | 2fpi208 | 81 [ 197208 | 70 |1h208| 45 | 1881208 | 25 8 |io6ko8| 4 [a0823| o
s 1 Desarme de tuberiay DTM 0 o1 E E —
AU n Lavado detuberiay DTM 15 28 2420 12l13g
Limpieza de Tohe 18/208 184208 196/208

Aplicando todas las herramientas que vieron durante la segunda fase los operarios

6 19 lavado de envasadora piso 2
OPECOLI2 20 Lavado de piso DTM 2 . . . . . r .
aplicaron los conocimientos adquiridos y atacan la primera mayor pérdida que es
J— L1 | Tempodelavadode pisosalidade "
e | Pt st | la de cambios de variedad ahi pierden mas de 10 puntos de eficiencia (300
™ i I minutos), mediante un diagrama hacen secuencias y asignaciones de funciones lo
3 2% lavado de pasillo 10
I R cual los lleva a reducir tiempos de 1 actividad
recOn FIN paso de desinfectante 10

Fuente. Autoria propia
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El cambio de variedad refiere a una actividad de limpieza que se hace por el operario
cada vez que va a cambiar de producto, hasta marzo e inicios de abril el promedio esta en

300 minutos sin implementacién de Mantenimiento Auténomo.
Figura 15

Cambio de variedad: abril, mayo y junio

CAMBIOS DE VARIEDAD

6.0
| sea., ..,.......... . .,......._....
I el .........................

3.0

2.0

HORAS DE CAMBIO

1.0

0.0
ABRIL MAYO JUNIO

m CAMBIOS DE VARIEDAD 5.0 4.5 3
Titulo del eje

Fuente. Autoria propia
Con el aumento de conocimiento de los operadores, logran alinear la matriz de

habilidades y generan acciones para mejorar la disponibilidad de los equipos; en cambios de

variedad logran disminuir 2 horas de lavado aproximadamente.
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Fase 3 Optimizar la Eficiencia de Los Equipo

En esta fase ya se pueden evidenciar mejoras en los 3 objetivos de mantenimiento
autébnomo, identificacion autbnoma de anomalias con la herramienta de tarjetas rojas, tarjetas
azules y verdes. Las tarjetas rojas se utilizan para identificar anomalias en los equipos, y asi

evitar averias

Las tarjetas azules se utilizan para reparar de forma auténoma algunas desviaciones que
puedan intervenir en la primera fase los operarios, también para identificar fuentes de suciedad,

sitios de dificil acceso y de contaminacion.

Las tarjetas verdes son para detectar posibles riesgos que puedan afectar la salud y la

integridad de los operarios.

Figura 16

Estratificacion de tarjetas colpak6

estractificacionde tarjetas volpak 6

1000 888
— 800
L
E 600
<z 400 275
o
s 150 128
= = 40 27
- , — - o R . -
Tarjetas Rojas Tarjetas Azules Tarjetas verdes
H meta 40 150 27
M finde etapa 1 275 888 128

Titulo del eje

I meta I fin de etapal  ---c--ee- Lineal (meta)

Fuente. Autoria propia
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Averias y ajustes operativos en el mes de marzo eran las mayores pérdidas de la linea (Volar

6) antes de la implementacion

Figura 17

Pérdida de programacién volpak 4

Clase para Faradas No programadas  |-T]
Linea de produccién Valpak 4 Ei
N’ Semana 2 Ei

Causa -| Horas de para 0w
Ajuste Operativo de mauina
Fallalvecarica

Falla en oiro eqips

Cambio de producto

Lirnpieza de envasadora

Falta de Proccto

Falta capacidad preparacidn
Lirrpieza de mordaza

Gestién Ordenes de Procuceién
Relevo de Tripulacion

Carbio de rollo

Espera desision vesduris
Fallaeléctrica

Products defectuoso

Falla servicios Externos
EsperaDecision de calidad
Total general

oo o aman
b

a

Fuente. Autoria propia

Figura 18

Pérdidas ITO
Descripcian Puntos EG
Ajuste Ciperativo de macLina A
Falla Mecanica %‘
Falla ertolro eqLipo 5%
Cambio de produicto 4
Lirpieza de evasadars
Falta de Producto
Falla
Limpiezs de mordaza
Gestién Ordenes de Produce

LTI

Relevo de Tripulacion
Cambio de rollo
E spera decisi6n veeduria

Falla eléctrica
Frocicto defect /|

Falls servicios Externos 0%

E spera Decisién de calidad 0%
Linea de prodLceién Cramsa2z T

I Sernana 9 Ei

% Causa ~| Horas de paro
847 Paradas No programadas a0
9% Paradas Programadss 4
7% Tiempo Productivo 3
Total general 47

Pérdidas por paro de actividad

Clase paro

Horas de paro

ORr NWROUON

.Y Linea de produccién

.Y N°Semana .Y

Total

30%
Limpieza de
envasadora 259

4%

Cambio de
producto 2% 5%
Fallaeno
equipo

de maquina

m Total

1 1 1 1
| I N B T
C.'b

Descrip. Causa ~

Fuente. Autoria propia



Resultados de estas pérdidas después de la implementacion, pasan de ser las primeras a

ser las ultimas entre las mas grandes por horas perdidas

Figura 19

Paradas no programadas (automaticas)

Clase para Paradas No programadas
Linez de produccion Automafica

Dia (Todas)

Causa - Horas de paro

Cambio de producio

Cambio de formato

Material Defectunso

Ajuste Operativo de mguina
Falla Mecanica

Dafio Operzio

Produdo defechioso
Preparadidn equipos

Falta personal de Producridn
Gesfidn Ordenes de Planeaciin
Espera Decision e caitad
Cambio de rollo

Limpisza de smvasator
Total general

Fuente. Autoria propia

Figura 20

Pérdida de volar 6

horas

Fuente. Autoria propia

]
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erial
Defectuoso

m Cambio de formato

Linea de produccion Cramsa 2 x

e Tl -\ @ Cambio de
% Causa - Horas de paro
30% Paradas No programadas 26
T e % | producto
33% Tiempo Produdive 20

Total general Ll

Perdidas de la volpak 6

B Horas de paro

25%

20%

15%

0%

2%

3%

Titulo del eje

porcentaje
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Tablas De Resultados De La Tercera Fase

Figura 21

Averias por mes

AVERIAS POR MES

35.5
o 25
=
§ 34.5
= 34
= o
g 33.5 pemeT
e 33 ..
= 33 ==
=
= 32.5 -

32
FEBRERO MARZO
m Series1 33 35

Titulo del eje

Fuente. Autoria propia
En los meses de febrero y marzo el nimero de averias era alto, promedio 31 sin
aplicacion de MA, desconocimiento de la funcionabilidad de la maquina

Figura 22

Aplicacion de tarjetas

Tarjetas de Mantenimiento Autonomo
1000

200
800
700
800
s00
400
300
200

Numero de tarjetas

100

o

Tarjetas Rojas. Tarjetas Azules Tarjetas verdes
= Realizadas 283 as8 183
= Cumplidas 200 as8 110

N

Fuente. Autoria propia
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Los operadores en esta fase ya tienen la habilidad y competencia para transmitir
informacion mediante herramientas de mantenimiento auténomo como las LUP

Evidencias de la gestion del equipo de mantenimiento autonomo con la aplicacion de
tarjetas que les ayuda a evitar anomalias, también las capacitaciones técnicas recibidas, estas son
una herramienta que utilizan los operarios donde identifican que sistema puede estar
afectandolos.

Figura 23

Averias por mes aplicacion de mantenimiento autbnomo

Averias por mes aplicacionde mantenimiento
autonomo

e 23
oy
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=
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De acuerdo con la metodologia, con el conocimiento de los operadores adquiridos hasta
ese momento, empiezan a identificar anomalias que fueron atendidas rapidamente por los
técnicos evitando paradas de maquina largas por averias y asi aumentar la eficiencia de los

equipos
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Figura 24
Crecimiento de la eficiencia operacional en los 3 primeros meses de la implementacion
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Figura 25

Grafica de disminucion de tiempos muertos (paradas), aumento de disponibilidad de la linea
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Otro indicador que se beneficio por la implementacion de Mantenimiento Auténomo:
CPV (Costo variable por produccion) disminucion de desperdicio de laminados

Figura 26
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Conclusiones y Recomendaciones

En el desarrollo del trabajo podemos concluir que la implementacion efectiva de la
metodologia de mantenimiento autbnomo puede transformar significativamente las operaciones
de una organizacion, mejorando la eficiencia, reduciendo costos y promoviendo una cultura de
mejora continua, dejando en la parte operativa una formacion técnica para garantizar el
cumplimiento de los objetivos de bajar a cero los accidentes, de no cometer errores en la calidad
del producto y mejorar en el indicador de costos por averias recurrentes

La implementacion del mantenimiento autonomo empodera a los operadores,
involucrandolos directamente en el mantenimiento y cuidado de sus maquinas. Esto aumenta su
sentido de propiedad y responsabilidad hacia el equipo, lo que puede mejorar su ego como
colaboradores y la satisfaccion laboral.

Al realizar mantenimientos regulares y detectando problemas tempranamente, se reduce
el tiempo de inactividad no planificado y se mejora la eficiencia operativa. Esto se traduce en
una mayor disponibilidad de los equipos para la produccion y una reduccion de los costos
operativos.

La metodologia de mantenimiento autonomo promueve una cultura de mejora continua,
donde los operadores estan constantemente buscando formas de optimizar los procesos y mejorar
el rendimiento de los equipos. Esto crea un entorno de trabajo mas dindmico e innovador.

Otra de las recomendaciones para tener en cuenta por parte de las empresas invertir en la
formacion continua de los operadores. Esto incluye no solo el conocimiento técnico sobre el
equipo, sino también habilidades en analisis de problemas y mejora de procesos.

Desarrollar y documentar procedimientos estdndar para la limpieza, inspeccion,

lubricacién y reparaciones menores son indispensables para un buen procedimiento de ejecucion
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que ayuda al operador e eliminara errores por descuidos, estos procedimientos deben ser faciles
de seguir y estar accesibles para todos ellos.

Crear incentivos para que los operadores participen activamente en las actividades de
mantenimiento autbnomo. Esto puede incluir reconocimiento, recompensas o oportunidades de
desarrollo profesional, Asegurar el compromiso y apoyo de la alta direccion es fundamental para
el éxito de la implementacion. La direccion debe proporcionar los recursos necesarios y fomentar
una cultura de mantenimiento proactivo.

Con base en la implementacion de Mantenimiento Autonomo y considerando los
objetivos especificos de reducir tiempos de inactividad, aumentar la disponibilidad y optimizar la
eficiencia de la maquina, se pueden extraer las siguientes conclusiones:

Se logrd una reduccion significativa de los tiempos de inactividad de la linea de
produccion, lo que permitié aumentar la produccion y reducir costos. La disponibilidad de la
linea aumento, lo que permitié cumplir con los plazos de entrega y mejorar la satisfaccion del
cliente y la flexibilizacion de la maquina. Se optimizo la eficiencia de la linea, lo que permitio
reducir costos de energia y materiales, y mejorar la productividad.

La implementacion de Mantenimiento Auténomo permiti6 identificar y abordar
problemas de raiz, lo que llevo a una mayor confiabilidad y eficiencia de los equipos. La
capacitacion y participacion de los operadores en tareas de mantenimiento fueron clave para el
éxito del programa. La implementacion de un sistema de seguimiento y medicion de indicadores
clave de desempeio permitio evaluar el progreso y hacer ajustes en el programa. Se mejoro la
comunicacion y coordinacion entre departamentos, lo que permitid una integracion efectiva del

Mantenimiento Autéonomo en la operacion general. La implementacion de Mantenimiento



Autonomo permitio reducir la dependencia de personal externo y mejorar la autonomia de los

operadores.
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Apéndice A

Registro Fotografico de la Investigacion

Nota. Auditorias de conceptos y de resultados de la implementacion con acompafiamientos de las
areas implicadas como calidad, seguridad y mejoramiento; conceptos recogidos de otras
empresas. Fuente. Autoria propia (2024).



