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RESUMEN

Dentro de esta documento se encuentra implicita la Practica Profesional enfocada en la
implementacion de un programa de mantenimiento productivo total (TPM) para la empresa
VALORCON S.A en el campamento de Santana — Magdalena; para ella se Partié de un
diagndstico de las condiciones iniciales sobre las condiciones del mantenimiento que se
venia realizando.

Durante el transcurso de la pasantia se pudo conocer esta area y hallar unas debilidades y
amenazas es por esto que se presenta a la empresa una propuesta donde se tienen en cuenta
aspectos como los sistemas de informacion y la importancia de estos en la toma de
decisiones, se plante6 aspectos como la gestion del mantenimiento y la importancia de los
costos y los lucros cesantes.

Ademas de esto se Realizd una serie de formatos para la organizacion del mantenimiento
estos deben ser estudiados y codificados en el sistema de gestion de la calidad de la
empresa, se realizaron capacitaciones a los empleados sobre aspectos técnicos y teoricos y
la importancia de la implementacién de este plan y los beneficios del mantenimiento
productivo total.



INTRODUCCION

La Agencia Nacional de Infraestructura —ANI- suscribi6 con Vias de las Américas S.A.S. el
Contrato de Concesién No. 008 -10 Sector Uno — Corredor Vial del Caribe (Transversal de
Las Americas), para la construccion de la calzada sencilla (que incluye rehabilitacion,
mejoramiento y mantenimiento) de la carretera que une a los cascos urbanos de los
Municipios de Santana y la gloria en el departamento de magdalena, codigo del INVIAS
7806.

Este corredor Vial del Caribe - Sector Uno, hace parte del Proyecto Vial Transversal de Las
Ameéricas, cuyo propoésito es incrementar la competitividad del pais, mejorar la
interconectividad de los Departamentos de la Costa Norte Colombiana, disminuir los
indices de accidentalidad en la zona, facilitar el turismo en la regién y fomentar el progreso
econdmico y social de la Costa Atlantica en general, mediante la consolidacion de un
corredor que comunicara la frontera Colombo-Panamefia, desde el sitio conocido como
Palo de Letras, con la frontera Colombo- Venezolana, llegando a Paraguachén, pasando por
los departamentos de Choco, Antioquia, Cordoba, Sucre, Bolivar, Atlantico, Magdalena y
La Guajira.

Durante el proceso de la construccion de estos tramos viales se maneja maquinaria pesada y
liviana que a diario requieren intervenciones en el taller de distinta indole que pueden ser
sencillo como tensionar frenos hasta mas complejos como la reparacién de un motor o una
servo transmision, en esta area hay técnicos y ayudantes que se encargan de realizar el
mantenimiento diario de los equipos.

En su gran mayoria los procedimientos que se realizan son correctivos acarreando costos y
paradas no programadas que sin duda retrasan la programacion y la construccion de la via,
es por ello que se hace necesario implementar un programa de mantenimiento que se
enfoque en las fallas y su prevencion.
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1. MEJORAR EL PLAN DE MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL (TPM)
EN LA EMPRESA VALORCON S.AEN EL PROYECTO VIAS DE LAS
AMERICAS SECTOR | MUNICIPIO SANTA ANA — MAGDALENA

1.1 DESCRIPCION DE LA EMPRESA Y DE LA DEPENDENCIA ASIGNADA

“Valores y Contratos S.A. VALORCON S.A. es una empresa colombiana lider en el sector
de la construccion de obras civiles, la cual tiene 48 afios orientados a generar desarrollo,
con amplia y reconocida experiencia en el disefio y ejecucion de proyectos de ingenieria y
construccion que le han permitido consolidarse como un referente en el &mbito nacional y
con proyeccion internacional

VALORCON S.A es un integrante de la sociedad Vias de las Américas S.A.S la cuél es el
encargado de construirla transversal de “Las Américas”, tras resultar favorecido con la
adjudicacién de la licitacion de esta importante obra para el desarrollo de nuestro pais a
través del Contrato de Concesién No. 008-10 Sector Uno — Corredor Vial del Caribe, que
tendra intervenciones en los departamentos de Chocd, Cérdoba, Cesar y Antioquia.

La transversal de las Américas se desarrolla en una extension de 706 kilémetros,
comprendidos entre las fronteras con Venezuela y Panama. El concesionario tiene un 1 afio
para obtener licencias ambientales, socializar el proyecto y afinar los estudios, 3 afios para
la fase de construccion y 36 meses para la operacion y mantenimiento; Este megaproyecto
hace parte de la conexion entre Panama, Colombia y Venezuela; El proyecto consta de 11
tramos de via que tendran diferentes grados de intervencion, VALORCON S.A es el
responsable de la construccién del tramo vial la Gloria — Santa Ana, la cual es una calzada
sencilla de 28,446 Km de longitud. Y segln sus funcionalidades considerada como una via
secundaria.”

1.1.1 Mision de valores y contratos S.A. “Gestionar y desarrollar competitivamente
proyectos de impacto a nivel nacional e internacional y realizar inversiones para el
desarrollo de proyectos que generen valor a los accionistas™.

1.1.2 Vision de valores y contratos S.A. “Posicionarnos como la mejor empresa en el
ramo de la construccién y mantenernos a la vanguardia en cuanto a las nuevas tecnologias
de construccién, basandonos en la especializacion y capacitacion de nuestro personal y
respetando las normas para la conservacion del medio ambiente™.

1.1.3 Objetivos de valores y contratos S.A. Cumplir con las obligaciones y
compromisos, legales y éticos, tanto nacionales como internacionales.

Minimizar nuestra huella en el medio ambiente.

! Disponible en internet en valorconsa.com
? Fuente: valorconsa.com
% Fuente: valorconsa.com
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Mejorar los procesos de la empresa transformandolos en mas eficaces y conscientes del
medio ambiente.

Evitar crear impactos negativos al momento de desarrollar las obras*

Objetivos del proyecto. El proyecto comprende en su mayoria tramos de vias ubicados en
el costado occidental de Colombia (en las regiones de los departamentos de Cdrdoba,
Antioquia y Choco) que se conectan a la troncal de occidente y a algunos corredores
centrales de los departamentos de Bolivar y Antioquia que conectan poblaciones de estas
regiones con la troncal del Magdalena

El proyecto consta de 11 tramos de via con una extension aproximada de 714 km que tienen
diferentes grados de intervencion, ademas de dos puentes en calzada sencilla, y un tramo
para estudios, disefios y licenciamiento ambiental el alcance fisico es:

Tabla 1. Tramos viales que se intervendran en el proyecto

CONSTRUCCION DE SEGUNDA | Turbo el tigre
CALZADA
CONSTRUCCION DE CALZADA | Yondo-cantagallo-san pablo-simiti
SENCILLA

Santa lucia-san Pelayo

Tamalameque —el banco

El banco-guamal-mompox-talaigua nuevo
bodega

Talaigua nuevo-santa Ana-la gloria(incluye
puente talaigua nuevo-santa Ana)

San marcos-majagual-achi-Guaranda
MEJORAMIENTO Y/O | Turbo-necocli-san  juan-arboletes-puerto
REHABILITACION rey-monteria

Planeta rica-monteria

Turbo-el tigre

Lomas aisladas-el tigre
CONSTRUCCION DE PUENTES | Puente cacarica sobre el rio Atrato
CALZADA SENCILLA

Puente de talaigua nuevo (hacia santa Ana)
ESTUDIOS DISENOS Y | Palo de letras-cacarica-lomas aisladas

LICENCIAMIENTO AMBIENTAL
Fuente. Transversal de las americas.com

* Fuente: valorconsa.com
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1.1.4 Descripcion de la estructura organizacional de VALORCON S.A

Figura 1. Descripcion de la estructura
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Fuente: valorconsa.com
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1.1.5 Descripcion de la dependencia donde fue asignado. VALORCON S.A en el
corredor vial “transversal de las Américas sector 1”” denominado corredor vial del caribe en
el tramo complemento Talaigua nuevo — Santa Ana- La Gloria. Incluye puente Talaigua
Nuevo — Santa Ana, se encuentra en el kildmetro 44+500 via Santa Ana — La Gloria ,
Vereda el Palmar a 24 km de la interseccién de la Gloria (en la ruta 80 Cartagena-
Valledupar) en direccion Santa Ana-Magdalena cuenta con una planta asféltica y un stock o
campamento donde se producen los triturados y se procesan materiales de canteras para ser
utilizados en la via, para ser enviados a los diferentes tramos que se estan ejecutando, asi
mismo se encuentra en este lugar la dependencia de mantenimiento de equipos que cuenta
con talleres y personal calificado conformada por 22 personas entre los que se encuentran
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mecanicos, soldadores, electricistas, muelleros, llanteros etc. Encargados del
mantenimiento de los diferentes equipos con los que cuenta la empresa y que se encuentran
apoyando las labores para el desarrollo del proyecto.

A continuacion se presenta una relacion de equipos que se les a los que la dependencia le
presta sus servicios de mantenimiento.

Relacion de equipos que se le realiza mantenimiento

RE: retroexcavadoras VL: volquetas

TO: tractor de orugas PE: plantas eléctricas

CA: cargadores MT: motoniveladoras

CV: vibrocompactadores RR Recicladora

TM: Tractomula MX: Mixel

EQUIPOS

VL-02 VL-001
VL-03 VL-015
VL-04 VL-021
VL-05 CvV-18
VL-06 CvVv-19
VL-065 Cv-21
VL-067 CvV-22
VL-074 CA-13
VL-075 CA-20
VL-078 CA-23
VL-082 CA-42
VL-086 CO-05
VL-088 MT-09
VL-089 MT-10
VL-091 MT-20
VL-092 MT-22
VL-101 MX-04
VL-102 TO-08
VL-107 RE-08
VL-110 RE-17
VL-115 RR-01
VL-126 PE-07
VL-128 PE-17
VL-130 PE-35
VL-131 PE-41
CM-03 TM-04
CM-05 TM-15
Cv-11

Fuente: pasante del proyecto
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Relacion de volquetas en el frente de obra

RELACION DE EQUIPOS FORD, KODIAK

VEHICULO PLACA MARCA MODELO
VL-02 RCI-290 FORD 1979
VL-03 RCI-291 FORD 1979
VL-04 RCI-292 FORD 1979
VL-05 RCI-293 FORD 1980
VL-06 RCI-868 FORD 1980
VL-065 QHK-896 KODIAK 2006
VL-067 QHL-016 KODIAK 2006
VL-074 QHO-125 KODIAK 2006
VL-075 QHO-127 KODIAK 2006
VL-078 QHO-745 KODIAK 2006
VL-082 QHS-368 KODIAK 2006
VL-086 QHT-502 KODIAK 2006
VL-088 QI1B-660 KODIAK 2008
VL-089 QI1B-247 KODIAK 2008
VL-091 SMG-651 KODIAK 2009
VL-092 SMG-650 KODIAK 2009
VL-101 SMI-810 KODIAK 2009
VL-102 SMI-811 KODIAK 2009
VL-107 SMI-843 KODIAK 2009
VL-110 SMI-856 KODIAK 2009
VL-115 SDT-676 KODIAK 2009
VL-126 SDT-947 KODIAK 2009
VL-128 SDT-984 KODIAK 2009
VL-130 SDT-986 KODIAK 2009
VL-131 SDT-987 KODIAK 2009
CM-03 EUS-297

CM-05 EUX-776

Cv-11 CATERPILLAR 2001
VL-001 REF-947 FORD 1987
VL-015 QAL-211 FORD 1980
VL-021 REC-206 BRIGADIER 1993
Cv-18 CATERPILLAR 2001
CVv-19 CATERPILLAR 2001
Cv-21 CATERPILLAR 2002
CVv-22 CATERPILLAR 2002
CA-13 CATERPILLAR 2004
CA-20 CATERPILLAR 2004
CA-23 CATERPILLAR 2005
CA-42 CATERPILLAR 2005
CO-05 CATERPILLAR

MT-09 CATERPILLAR 2007
MT-10 CATERPILLAR 2007
MT-20 CATERPILLAR 2009
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MT-22 CATERPILLAR 2009
MX-04 1998
TO-08

RE-08 CATERPILLAR 2004
RE-17 CATERPILLAR 2005
RR-01 CATERPILLAR

PE-07 CATERPILLAR 2007
PE-17 CATERPILLAR 2009
PE-35 CATERPILLAR 2010
PE-41 CATERPILLAR 2011
TM-04 REE-486 BRIGADIER 1990
TM-15 QGR-417 BRIGADIER 1992

Fuente: pasante del proyecto

1.2 DIAGNOSTICO INICIAL DE LA DEPENDENCIA

Para el diagndstico de la dependencia de mantenimiento se desarrollé un analisis DOFA, es
una herramienta de formulacion de estrategias que conduce al desarrollo de cuatro tipos de
estrategias: FO, DO, FA y DA5. Las letras F, O, D y A representan fortalezas,
oportunidades, debilidades y amenazas.

Las estrategias FO se basan en el uso de las fortalezas internas de una firma con el objeto
de aprovechar las oportunidades externas. Seria ideal para una empresa poder usar sus
fortalezas y asi mismo explotar sus oportunidades externas. Que permite identificar los
elementos internos y externos que afectan y contribuyen al desarrollo de las actividades
dentro de la misma, de esta manera se puede realizar un diagnéstico méas acertado para la
verificacion de la situacion actual y analizar qué aspectos se pueden mejorar.

El area de mantenimiento de la empresa posee todos los factores que se requieren para
realizar un analisis acertado con miras a mejorar continuamente todos los procesos que se
desarrollan

Tabla 2 Matriz DOFA

~ DEBILIDADES ~ OPORTUNIDADES

El taller tiene unas condiciones no | Induccion  sobre los tipos de
optas para el trabajar en los equipos. | mantenimientos a los mecanicos.

La empresa no tiene un plan de | Manejo de técnicas con nombres propios
mantenimiento especificado. a las diferentes piezas del taller.

No se manejan términos de | Implementacion de un programa de
mantenimiento por parte de los | mantenimiento productivo total (tpm)

Mecanicos. Se contrata personal de gecolsa para
El mantenimiento que se plantea en | verificar el estado de la maquinaria por
los talleres es correctivo. medio de scanner
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Tabla 2. (Continuacion)

El Personal mecanico con buena | EI personal de los camiones Yy

experiencia. operadores de maquinaria pesada poseen
Se maneja una buena cantidad de | poca préctica en la operacion de los
stock de repuesto. vehiculos.

Se manejan control de calidad de | El transporte de material por la via
acuerdo a las politicas de calidad de @ (cantera-planta) en mal estado.

la norma ISO 9001:2008 en todos los | El transporte de los insumos y repuestos
procesos asi como en el | son un poco demorados por la distancia
mantenimiento, almacén y transporte | donde se encuentra el campamento.

de material etc.

Fuente. Pasante del proyecto

1.3 OBJETIVOS DE LA PASANTIA

1.3.1 Objetivo general. Mejorar el programa de mantenimiento productivo total (TPM)
para la empresa VALORCON S.A. En el proyecto vias de las Américas sector 1 municipio
de Santa Ana — magdalena

1.3.2 Objetivo especificos. Identificar la situacion actual del “Taller del campamento de
Santa Ana en VALORCON S.A”

Planificar el mantenimiento a través de la elaboracion de un sistema de mantenimiento
aplicando como base el sistema de las 5s.

Proyectar la participacion del personal en el area del taller y en el cuidado ambiental,
elaborando un esquema de mejora continua, seguridad e higiene.

1.4 DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES A DESARROLLAR

Tabla 3. Descripcion de las actividades a desarrollar en Valorcon S.A

Mejorar el programa Desarrollar un plan de
de mantenimiento mantenimiento planificado, el cual
productivo total sera disefiado en funcion de: los
(TPM) para la historiales del automotor, los
empresa manuales del fabricante y la
VALORCON S.A. En | Idénticar la | experiencia de los mecanicos.

el proyecto vias de las | situacion actual del

Américas sector 1 | “Taller del | Llevara a cabo apoyado en la
municipio de Santa | campamento  de | aplicacion de las 5S de calidad,
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Tabla 3. (Continuacion)
Ana — magdalena

Fuente. Pasante del proyecto

Santa  Ana
VALORCON

Planificar

en
S.A”

el

mantenimiento a

traves de

la

elaboracion de un

sistema

de

mantenimiento

aplicando

como

base el sistema de

las 5s

Proyectar la

participacion del

personal en el
del taller y en

area
el

cuidado ambiental,

elaborando un

esquema de mejora
continua, seguridad

e higiene.
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teniendo como finalidad disciplinar
al personal para recibir el
mantenimiento.

Estructurar ~ un  sistema  de
informacién para  soportar el
programa de mantenimiento
Implicar en el mantenimiento diario
a los operarios que utilizan el
equipo, con un programa basico y la
formacion adecuada.

Entrenamiento del personal, se
planifica que cada cierto tiempo el
personal se debe actualizar.

clasificacion de todos los accesorios
(herramientas, equipos e insumos)

Definir  las  actividades  de
mantenimiento para la maquinaria
con sus respectivos procedimientos

Supervisar la  ejecucién  del
programa de mantenimiento
utilizando las herramientas de
calidad

Cuidado adecuado de la integridad
de los trabajadores, mantenimiento
de los equipos y herramientas,
ademas el control Optimo de
desechos y residuos.

Ingreso del vehiculo seguido por la
recepcion de la misma a cargo del
jefe de taller, se realiza una
evaluacion del vehiculo y se llena la
orden de trabajo, sea esta para
trabajos dentro o fuera del taller,
todo estara en funcion del historial
del vehiculo.



1.5 ALCANCE

La implementacion del mantenimiento productivo total en la empresa VALORCON S.A en
el corredor vial “transversal de las Américas sector 1”” denominado corredor vial del caribe
en el tramo complemento Santa Ana- La Gloria (magdalena) cuenta  con en el
cumplimiento directo o indirecto de las actividades de mantenimiento cuenta con veinte
trabajadores en el area del taller; la empresa se encuentra en operacion desde la década de
los ochenta atendiendo a la flota vehicular perteneciente a VALORES Y CONTRATOS
S.A; el continuo progreso de la tecnologia vehicular asi como de los procesos técnicos del
mantenimiento, han exigido a esta unidad un desarrollo, que sin embargo, no esta a la par
de las exigencias modernas, punto clave es que no se ha gestionado adecuadamente el
mantenimiento para alargar la vida Gtil de las unidades, permitiendo una reduccion de los
costes de mantenimiento, una mejora y modernizacién de sus instalaciones, planes de
capacitacion y actualizacion de conocimientos en los trabajadores y otros.

La duracion de las practica (pasantias)estan planteadas en un periodo aproximado de 4
meses, y su aplicacion es de continuidad para la obra, estas seran realizadas en el
campamento se encuentra ubicado en el kilometro 44+500 via Santa Ana — La Gloria ,
Vereda el Palmar a 24 km de la interseccion de la Gloria en donde se encuentra localizadas
las oficinas administrativas del sector 1 de este sector.
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2. ENFOQUES REFERENCIALES

2.1 ENFOQUE CONCEPTUAL

2.1.1. Introduccion al Mantenimiento Productivo Total (TPM): Los sistemas
productivos han concentrado sus esfuerzos en aumentar su capacidad de produccion
siempre enfocados a mejorar su eficiencia, los mismos que llevan a la produccion necesaria
en cada momento con el minimo empleo de recursos, los cuales seran utilizados de forma
eficiente es decir sin despilfarros a través del mantenimiento productivo total (TPM o Total
Productive Maintenance).

Las bases del TPM empezaron con la aparicion de los sistemas de gestion flexible de la
produccién. Al tener excesivos problemas, nace el JIT (JUST IN TIME) que hace
referencia a una produccién ajustada, tomando en cuenta los tiempos en que deben ser
cumplidos los procesos, seguido de ello aparece un nuevo sistema de gestion TQM
(TOTAL QUALITY MANAGEMENT) cuyo principio es la implantacion de los procesos y
productos sin defectos y a la primera, aplicados estos dos sistemas (JIT, TQM) se logra una
alta competitividad y al complementar con los medios adecuados de produccion enfocados
a utilizar la menor cantidad de recursos y obtener la mayor cantidad de beneficios se habla
de un sistema de MANTIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL.”

2.1.2. Evolucién del mantenimiento: Desde que el hombre empez6 a trabajar con
maquinaria empez6 a detectar problemas que reducian la productividad y empezd a
preocuparse por su rendimiento y durabilidad para reducir las pérdidas, es asi que en el afio
de 1925 hasta fines de los afios 40 solamente se dedicaba al mantenimiento de reparacion es
decir un mantenimiento correctivo que estaba basado solamente en averias, ante este
problema se empieza a implantar las bases del mantenimiento preventivo que era el
encargado de anticiparse a las fallas del equipo, esto se dio en la década de los 50 este
sistema buscaba mejorar la rentabilidad econdmica ayudandose de los historiales de la
maquinaria, en la década de los 60 se empieza a implantar las bases del mantenimiento
productivo, el mismo que encerraba en su evolucion los sistemas anteriores y exponia un
plan de mantenimiento para toda la vida Gtil de las unidades sin descuidar la fiabilidad y la
mantenibilidad.

En la década de los 70 se empieza a implantar un nuevo sistema que se encargaba del
control, supervision, planeacién, ejecucion y evaluacion de todas las tareas vinculadas con
el mantenimiento y el buen funcionamiento de los equipos, el mismo que busca la mejora
continua y alargar la vida util de la maquinaria, sustentada en el mantenimiento.

Auténomo y la participacion activa de todo el personal desde los altos cargos hasta los
operarios de planta este nuevo sistema se le nombro TPM (Total Productive Maintenance).

% Libro mantenimiento industrial Maria belén mufioz
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Figura 2. Evolucion del TPM
EVOLUCION DEL MANTENIMIENTO

(Se absorve el anterior y se mejora el nuevo sistema)

4 ™\
(@
Mantenimiento
Productivo
Total
ACTUALIDAD
(@) (b) ()
Mantenimiento [Mantenimiento [ Mantenimiento
Correctivo Preventivo Productivo
1920- 1940 1950 1970
g, b B B y

Fuente. Mantenimiento efectivo. Alberto mora (2008)

2.1.3. EI TPM. Concepto y caracteristicas: EI JIPM (Japan Institute Plant Maintenance)
propuso el término TPM en la década de los 70. Las actividades iniciales del TPM eran
destinadas a los departamentos de produccion que se desarrollaron inicialmente en la
industria automotriz que muy pronto empezaron a ser parte de una nueva cultura
corporativa en compafiias como: Toyota, Nissan y Mazda. Seguido de ello se continta con
la implantacion en compaiiias afiliadas y proveedoras de insumos, herramientas, accesorios,
plasticos y muchas otras mas, teniendo presentes las estrategias que promueve este nuevo
sistema de gestién como son:

Maximizar la eficacia total de los equipos.

Establecer un programa de mantenimiento preventivo que cubra toda la vida util de los
equipos.

Involucrar a todos los departamentos que se relacionen con el programa de mantenimiento.

Involucrar a todos los empleados ya sean sus cargos directivos u operativos.

Promover la motivacion mediante actividades en pequefios grupos, para innovar la gestion
del mantenimiento preventivo.®

® GONZALES, J. Gestion Logistica del Mantenimiento en Automocién
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Tabla 4. Caracteristicas principales de las pérdidas segun su naturaleza

TIPO DE PERDIDA CARACTERISTICAS PRINCIPALES
Causas multiples y complejas
Frecuentes/ periddicas en tiempo

CRONICAS
Solucion complicada y a largo plazo

Efectos dificiles de relacionar
Problemas latentes no resueltos
Causa Unica

Causa facil de reconocer

ESPORADICAS
Efectos obvios

Efectos acotados

Esporadicas en tiempo
Fuente: TPM Hacia la Competitividad a Través de la Eficiencia de los Equipos de
Produccion.

Se puede encontrar situaciones en las que un solo defecto simple sea causa de una averia,
como sucede comunmente con las de tipo esporadico, en otros casos la combinacion de
pequefios defectos ocultos como suciedad, particulas, polvo, abrasion, tornillos con ajuste
inadecuado, vibraciones, entre otros, que son las causas directas con el problema y es
mucho mas complicado la resolucidn de estas averias, dada la dificultad que se tiene para
identificar los agentes y condiciones que los provocan, para ello se utiliza herramientas de
calidad, tales como diagramas causa efecto, conocido también como diagramas de Ishikawa
0 espina de pez, este tipo de herramientas nos permite planear el problema desde sus
efectos, para llegar a la causa.’

Etapas de la eliminacién de las pérdidas por averias. Se puede disminuir las pérdidas
por averias haciendo seguimiento a las siguientes etapas:

Establecer las condiciones basicas de operacion.

Mantener las condiciones operativas basicas.

Restaurar las funciones deterioradas, a su nivel original.

Mejorar los aspectos débiles de disefio de la maquinaria y equipos.
Mejorar las capacidades de mantenimiento y operacion.

2.1.4. Mantenimiento Autonomo. EI Mantenimiento Autobnomo es basicamente la
prevencion del deterioro de los equipos y componentes de los mismos, en esta etapa el
operario asume tareas de mantenimiento preventivo ya que ellos interactdan todo el tiempo
con el equipo, como se muestra en la figura.

" GONZALEZ, F. Teoria y Practica del Mantenimiento Industrial Avanzado. Espafia
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El operario incluye en sus funciones, una limpieza diaria, asi como tareas de mantenimiento
preventivo y como consecuencia de la inspeccion de los puntos claves del estado de su
propio equipo propiciada por estas actividades podra advertir de las necesidades de
mantenimiento preventivo a cargo del departamento correspondiente.

2.1.5. Las 5S (organizacion-seiri; orden -seiton; limpieza-seiso; estandarizacion -
seiketsu; cumplimiento — shitsuke): EI método de las 5S, asi denominado por la primera
letra de sus palabras en japonés pereciente a cada una de sus cinco etapas, esta técnica de
gestidn japonesa basada en cinco principios simples, se inicié en Toyota en los afios 1960
con el objetivo de lograr lugares de trabajo mejor organizados, mas ordenados y mas
limpios de forma permanente para conseguir una mayor productividad y un mejor entorno
laboral, el mantenimiento auténomo se basa en estos cinco principios que significan:®

Seiri. Clasificacion y organizacion.

Seiton. Orden.

Seiso. Limpieza e inspeccion.

Seiketsu. Estandarizacion o normalizacion.
Shitsuke. Cumplimiento o disciplina.

2.1.6. Organizacion (Seiri): separar innecesarios: La primera etapa para la implantacion
del mantenimiento autonomo debe cumplir con una organizacion del puesto de trabajo, se
pretende que después de esta etapa ya no haya mas que el herramental necesario para la
operacion o produccién en dicho puesto o seccién. Las herramientas de produccion deben
estar adecuadamente organizadas, codificadas y en el lugar preciso. De manera tal que los
stocks innecesarios, articulos anticuados y obsoletos, elementos que solo se utilizan de
forma esporadica no debieran estar en la propia zona operativa.

En Japon es habitual incorporar tarjetas rojas para mejorar la organizacién, de forma que se
etiqueten con ellos aquellos elementos de un area o zona de trabajo sobre cuya eficacia o
necesidad estén en duda, al cabo de un tiempo, sino se han ordenado 0 no son necesarias, se
eliminan.

2.1.7. Orden (Seiton): situar necesarios. Una vez que se ha determinado que elementos,
que repuestos son los realmente necesarios para el puesto de trabajo, hay que ordenarlos, es
importante que en una zona o area de produccion de herramientas y Utiles se encuentran en
un sitio, los elementos tangibles en otro, se utilizan archivadores y cajas. Ayuda también
mucho a su facil localizacion la delimitacion por colores de zonas de trabajo, pasillos,
lugares de descanso, zonas de stocks, y otros.

2.1.8. Limpieza e inspeccion (Seiso): suprimir suciedad. En el TPM una herramienta
importante para el auto almacenamiento es el aprovechamiento de las operaciones de
limpieza que deben realizar los operarios de produccion para llevar a cabo las inspecciones.
Se habla intencionadamente de inspecciones y no de mantenimientos preventivos para no

¥ MORA, L. Mantenimiento, Planeacién, Ejecucién y Control.
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causar confusion en el personal y poder identificar y eliminar las fuentes de suciedad, y en
realizar las acciones necesarias para que no vuelvan a aparecer, asegurando que todos los
medios se encuentran siempre en perfecto estado operativo. El incumplimiento de la
limpieza puede tener muchas consecuencias, provocando incluso anomalias o el mal
funcionamiento de la maquinaria.

2.1.9. Estandarizacion (Seiketsu): sefialar anomalias. Los estandares, etiquetas, colores
entre los principales, se emplean como herramientas facilitadoras para el mantenimiento
autonomo; aunque aparentemente y sobre todo desde el punto de la vista occidental, la
delimitacién de zonas por colores, la facil interpretacion visual de herramientas y medios.
Puede no parecerles que tenga una importancia crucial, en TPM si la tiene y de hecho
facilita enormemente las operaciones.

2.1.10. Cumplimiento y disciplina (Shitsuke). seguir mejorando. Las rutinas de limpieza
e inspeccidn que se definan conjuntamente con produccion, asi como el mantenimiento del
orden y la limpieza, son béasicas para que el area de trabajo mantenga los estandares de auto
mantenimiento perseguidos en el TPM. Asimismo la realizacion de las rutinas minimas de
mantenimiento que se definan, a pesar de ser las minimas imprescindibles y, con la mayor
facilidad posible es preciso que se lleve a cabo una disciplina fuerte. Al hablar de
inspeccion de niveles, de observaciones de tornilleria. Aunque sean muy evidentes, no se
debe pasar por alto.

2.1.11. Mantenimiento Planificado. Es el conjunto ordenado de actividades programadas
de mantenimiento, que pretende alcanzar el objetivo del TPM en una planta productiva:
cero averias, cero pérdidas y cero accidentes; este conjunto planificado de actividades se
llevara a cabo por personal calificado en tareas de mantenimiento y técnicas de diagnostico
de equipos.

Estad claro, que el mantenimiento planificado es una de las actividades clave para la
implantacion con éxito del TPM; sus objetivos son:

Priorizar las actividades de mantenimiento de tipo preventivo para reducir las tareas de
mantenimiento correctivo.

Establecer un programa de mantenimiento efectivo para los equipos y procesos.

Lograr la méxima eficiencia econdémica para la gestion del mantenimiento, es decir que el
mantenimiento y su coste se ajuste a cada equipo.

El mantenimiento planificado se llevard a cabo con una coordinacion de actividades del
mantenimiento especializado que se encuentra a cargo del departamento de mantenimiento,
con las tareas que corresponden al mantenimiento autdbnomo que se encarga el personal de
produccion, de esta forma se integra con aquellas. Ambos departamentos deberan funcionar
sincronizados para asegurar un mantenimiento planificado de alta calidad.
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El objetivo de la implantacion del mantenimiento planificado sera ajustar la frecuencia de
las tareas de mantenimiento que requiere el equipo y llevarlas a cabo en el momento menos
perjudicial para la produccion, y antes de que se transforme en una averia para el equipo,
como por ejemplo: el cambio de correas de transmision, herramientas de corte, cambios de
aceite principalmente. La implantacion de un mantenimiento eficaz serd la adecuada
coordinacion entre los departamentos de produccién y de mantenimiento.’

2.1.12. Procesos de trabajo. Se considera proceso de trabajo al conjunto de uno o méas
procedimientos o actividades vinculados, que colectivamente realizan un objetivo de
trabajo 0 meta tactica, en el contexto de una estructura organizada definiendo reglas
funcionales y relaciones.

Los procesos de trabajo son actividades operacionales que deben estar estandarizadas para
dar un servicio de calidad y en tiempos reducidos, con la implantacién del TPM se busca
tener una secuencia de actividades que cumplan de forma adecuada los nuevos procesos,
para reducir los costes de mantenimiento y aumentar la eficiencia.

2.1.13. Organigrama de procesos del vehiculo en el taller. El organigrama de procesos
del vehiculo en el taller es un esquema detallado y organizado de las actividades que se
realizan en el taller de mantenimiento automotriz desde el ingreso y recepcion del vehiculo
hasta la entrega y salida del mismo de los patios de mantenimiento, las actividades que se
exponen son muy explicitas y sirven de guia para que el jefe de mantenimiento agilite las
actividades segun se tenga planificado.

2.1.14 Estudio de tiempos de mediciones y trabajos. El estudio de tiempos y
movimientos es un elemento de la OCT, que hace posible aumentar la productividad en las
organizaciones.

El estudio de los métodos ayuda analizar los procesos, revisando la secuencia de los
movimientos empleados para realizar una operacion, para tomar acciones correctivas y
aprovechar de mejor manera los recursos. Para mejorar los métodos se sigue los siguientes
pasos:

Seleccionar los trabajos a realizar.
Registrar los hechos.

Examinar y analizar las acciones.
Estudiar un nuevo método mejorado.
Implantar el nuevo método.

Para seleccionar en una empresa los trabajos a estudiar y establecer prioridades deben
tenerse en cuenta aspectos de caracter: econdmicos, técnicos y humanos. Siendo una base
primordial para los estudios de los métodos, la division del trabajo en movimientos
elementales segun el grado de precision que se requiera en el analisis.

®REY, F. Mantenimiento Total de la Produccién (TPM): Proceso de Implantacién y Desarrollo
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Se tiene varios diagramas que se adaptan a la naturaleza de la actividad que se esta
estudiando, entre los diagramas mas empleados tenemos: el diagrama de proceso operativo,
el diagrama de circulacion y el diagrama hombre-maquina. La simbologia que se utiliza es
muy diversa, en los diagramas de proceso de ASME (American Society of Mechanical
Engineelros) se utilizan cinco simbolos representar las operaciones como se muestra en la
figura 3

Figura 3. Simbolos de diagrama de proceso de ASME

Q OPERACION

[ ] INSPECCION
N/ ALMACENAMIENTO
) TRANSPORTE
() DEMORA

Fuente. Mantenimiento efectivo. Alberto mora (2008)

Existen cuatro métodos para el estudio de los tiempos: el método de estimacion, el método
de cronometraje, la técnica de tiempos predeterminados, y el muestreo de trabajo.

El método de estimacion se basa en la experiencia y el conocimiento del tipo de trabajo que
se realiza. Se utiliza para trabajos no repetitivos tales como reparaciones y grandes obras y
proyectos.

En cuanto al método de cronometraje, se basa en la observacion y medicion directa de los
tiempos en diversas operaciones y movimientos mediante la utilizacion de crondémetros
especiales.

La técnica de tiempos predeterminados realiza la division del trabajo en micro
movimientos, para cada micro movimiento se dispone de sus respectivos tiempos segin
diferentes condiciones recogidas en tablas. Este procedimiento tiene su aplicacion en la
estimacion de los tiempos de nuevos procesos de fabricacién o nuevos productos.

El método de muestreo de trabajo se emplea en la determinacion de los tiempos de
produccidn en situaciones especiales en las que las tareas se presentan de forma totalmente
aleatoria. Es utilizado para diagnosticar el rendimiento de una seccién o taller, para aplicar
sistemas de incentivos colectivos e indirectos, para deducir el porcentaje de tiempo que, del
total, se invierte en determinadas tareas.

1% ASME (American Society of Mechanical Engineers)

31



2.1.15. Mantenimiento preventivo. Este tipo de mantenimiento puede ser ejecutado
normalmente por un taller debidamente equipado, el mantenimiento se lo realizara una vez
transcurrido el periodo establecido o de trabajo del vehiculo; estas actividades de
mantenimiento deben cumplir con el recambio de ciertas piezas, es necesario realizar esta
actividad periodicamente para asegurar un funcionamiento seguro del vehiculo ya que se
deterioran con el paso del tiempo, deben recambiarse de acuerdo al programa sin importar
si aparecen o0 no estar en buenas condiciones; La caracteristica principal de este tipo de
mantenimiento es la de inspeccionar los equipos y detectar las fallas en su fase inicial, para
corregirlas en el momento oportuno, asi como definir puntos débiles de instalaciones,
maquinas entre otros.

Ventajas del mantenimiento preventivo:

Confiabilidad, los equipos operan en mejores condiciones de seguridad, ya que se conoce
su estado, y sus condiciones de funcionamiento.

Disminucion del tiempo muerto, tiempo de parada de equipos/ maquinas.

Mayor duracion de los equipos e instalaciones.

Disminucion de existencias en almacén y por lo tanto sus costos, puesto que se ajustan los
repuestos de mayor y menor consumo.

Mantenimiento basado en condiciones (CBM). Para hacer una empresa mas competitiva, se
necesita una mejor gestion basada en el mantenimiento preventivo o el CBM, siempre que
se den las condiciones adecuadas para poder hacerlo.

El mantenimiento predictivo se basa en la utilizacion de equipos de diagnostico y modernas
técnicas de procesamiento de sefiales que evallan las condiciones del equipo durante la
operacion y determinacion cuando se precisa mantenimiento. Este tipo de mantenimiento es
considerado de alta fiabilidad ya que es puesto en practica en condiciones reales y no en
periodos de tiempo.

Sigue los siguientes parametros:

Contadores de medidas para el equipo.

Creacion de Sets de Ciclos de Mantenimiento.

Programacion del Plan de Mantenimiento.

Monitoreo del plazo para el Plan de Mantenimiento.

Gestion de la Orden de Mantenimiento.

2.1.16. Mantenimiento correctivo. Este tipo de mantenimiento debe ser realizado tan solo

en talleres equipados y que cuenten con mano de obra calificada, los servicios que han de
realizarse por este tipo de mantenimiento son de reparacion de motor completos y de todos
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los conjuntos mecéanicos que conforman el vehiculo tomando en consideracion la prioridad
de cada uno de estos.

Este comprende las mejoras realizadas sobre los equipos a fin de facilitar y realizar
adecuadamente el mantenimiento preventivo, en este tipo de mantenimiento estaria las
mejoras efectuadas para solucionar los puntos débiles del equipo.

2.1.17. Etapas de implementacion del mantenimiento productivo total. El desarrollo de
un programa TPM se lleva a cabo normalmente en cuatro fases claramente diferenciadas
con unos objetivos propios de cada una de ellas:

Preparacion.
Introduccion.
Implantacion.
Estabilizacion.

2.2. ENFOQUE LEGAL

Las bases legales que sustentan este proyecto estan contempladas en la Constitucion
Politica de Colombia, en la Universidad francisco de Paula Santander Ocafia.

2.2.1. Constitucidn politica de Colombia.

Articulo 71. La busqueda del conocimiento y la expresion artistica son libres. Los planes
de desarrollo econémico y social incluiran el fomento a las ciencias y, en general, a la
cultura. ElI Estado creara incentivos para personas e instituciones que desarrollen y
fomenten la ciencia y la tecnologia y la demas manifestaciones culturales y ofrecera
estimulos especiales a personas e instituciones que ejerzan estas actividades.

2.2.2. Universidad Francisco de Paula Santander

Acuerdo 065 de 1996. El cual establece el estatuto estudiantil que es el regente actual en la
institucion.

Articulo 140. El estudiante podra optar por una de las siguientes modalidades del trabajo

de grado:

Proyecto de Investigacion

Monografia

Trabajo de Investigacion: Generacion o aplicacion de conocimientos
Sistematizacion del conocimiento.

Proyecto de Extension.

Trabajo social
Labor de consultoria en aquellos proyectos en los cuales participe la Universidad.
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Pasantia
Trabajo dirigido

Paragrafo 1. El estudiante podré optar como componente alterna al proyecto de grado,
créditos especiales como cursos de profundizacion académica o examenes preparatorios.

Paragrafo 2. Para algunos Planes de Estudio y de acuerdo a sus caracteristicas el Consejo
Académico podré obviar la presentacion del trabajo de grado.

Articulo 141. El proyecto de grado incluye las siguientes etapas:
Presentacion del anteproyecto o plan de trabajo segun corresponda a la modalidad del
proyecto seleccionado.

Desarrollo de la investigacién o ejecucidn fisica del proyecto.
Sustentacidn de la investigacion y/o verificacion o aval de la realizacion del proyecto.

Paragrafo. Para todas las modalidades de proyecto de grado, el estudiante debera presentar
un informe final avalado por su director.

Articulo 142. Las condiciones y procedimientos para la presentacion, desarrollo y

evaluacion de cada una de las modalidades de trabajo de grado, o sus componentes alternas,
harén parte de la reglamentacion especifica de cada facultad, para cada plan de estudios.
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3. INFORME DE CUMPLIMIENTO DE TRABAJO

El informe de cumplimiento de trabajo se enfoca en los objetivos planteados, en las
actividades que se formularon para cumplirlos describiendo todas las actividades
planteadas. La Jefatura de Taller es la encargada de la planificacion, ejecucion, supervision
y evaluacion de las tareas de mantenimiento, por ello la presente investigacion pretende que
el area adquiera una nueva cultura enfocada a la mejora continua mediante el
mantenimiento productivo total (TPM), el presente proyecto busca optimizar el ritmo
tradicional que se maneja en dicha area; por lo tanto es necesario organizar, programar y
gestionar los trabajos de mantenimiento que aqui se realizan aprovechando de la mejor
manera los recursos, obteniendo resultados favorables para el personal que aqui labora y la
ciudadania en general.

3.1 IDENTICAR LA SITUACION ACTUAL DEL “TALLER DEL CAMPAMENTO
DE SANTA ANA EN VALORCON S.A”

Se llevo a cabo una evaluaciones posteriores a las diferentes areas de trabajo, se determina
la falta de existencia de un programa de mantenimiento acorde con los requerimientos del
Taller de valorcon S.A en el municipio de santana, como consecuencia de lo antes
enunciado se presentan en resumen las siguientes falencias: paros en los procesos,
incrementos en los costes del mantenimiento, sus procesos requieren de un esfuerzo
excesivo, se organiza inadecuadamente las herramientas, no se tiene delimitadas sus
secciones, sus lugares de trabajo son inadecuados, se usa parcialmente la capacidad
instalada, no se tiene una cultura de orden asi como también desinterés por parte de quienes
hacen posible el cumplimiento de las actividades de mantenimiento.

Esta problemética se debe solucionar en forma técnica reduciendo las deficiencias que
provocan peérdidas. En las figuras que se muestran se puede observar el desorden, la falta de
equipos de proteccion individual en los trabajadores, exposicion del trabajador a riesgos
que se presentan por distintos factores que enunciaremos mas adelante, los lugares de
trabajo obstaculizados por herramientas, en el transcurso de la exposicion de las demas
figuras se demostrara la necesidad de dar solucion a ciertas necesidades que se presentan y
afectan en forma directa o indirecta al adecuado desarrollo del proceso de mantenimiento.

Imagen 1. Tanque de aire comprimido (compresor)

Fuente. Pasante del proyecto



Imagen 2. Herramienta area de lavado

Fuente. Pasante del proyecto

Imagen 3. Banco del taller

Fuente. Pasante del proyecto

Imagen 4. Trabajadores sin proteccion industrial
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Imagen 5. Area de trabajo

Fuente. Pasante del proyecto

Imagen 6. Zona de llanteria

Fuente. Pasante del proyecto

3.1.1 Equipos y herramientas. Esta informacion la maneja el departamento de activos
fijos, el inventario proporcionado de talla claramente que se tiene una cantidad grande de
equipos y herramientas para los trabajos que se realizan en el taller, cabe recalcar que son
herramientas que tienen un periodo de utilizacion ya bastante largo, y por ende presentan
una falta de actualizacion.
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Tabla 5. Herramientas que se utilizan en el taller actualmente.

HERRAMIENTAS Y EQUIPOS DEL TALLER

Medidor de compresion

Taladro de banco

Taladro de alta velocidad

Esmeriles de banco

Cajas de herramientas para cada mecanico

Juego de llaves hexagonales milimétricas 1.5, 2, 2.5, 3,4,5,5.5, 6

Juego de llaves hexagonales 1/16, 5/64, 3/32, 7/64, 1/8, 9/64, 5/32, 3/16, 7/32, 1/4, 5/186,
3/8

Juego de dados 24, 11, 20, 18, 12, 14, 10, 16

Juego de llaves mixtas 24, 22,21, 18,16,17,9, 7,6, 19

Juego de llaves mixtas de 9/16, 15/16, 13/16, 5/8, 5/16, 11/32

Palanca de Mando 3/4, extensién mediana, dado 15/16, dado 1 mando %

Juego de destornilladores de 6 unidades

Prensa Hidraulica

Dado de bujias 13/16

Dado de Bujias 5/8

Gato Hidraulica capacidad de 10 toneladas

Equipos de Oxicorte con: Manometros para Oxigeno, Gafas, Mangueras de 5 metros para
oxigeno y Carburo, Juego de Boquillas para corte, Juego de boquillas para soldar, Chispero,
Estuche, Tanque de acetileno, Tangue de Oxigeno.

Equipo de Soldadora

Compresor de 5HP con manguera de 1/2 pulgada

Juego de llaves mixtas en fracciones de pulgadas de 1/2, 5/8, 11/16, 3/4, 13/16, 7/8, 7/16,
3/8,1,11/8, 1Y%

Juego de llaves mixtas en fraccién de mm. De 6, 7, 9,10,11,12,13,17,18,19, 21,22,23,24

Martillos

Juego de dados 1/4 Compuesto de 32 unidades

Juego de pinzas P/Seguros

Bomba manual para cambio de aceite y corona

Electrobomba de agua de 3500 RPM con 10HP

Pistola de alta presion

Pistola pequefia de agua con manguera de 1 pulgada

Pistola grande de agua con manguera de 1/2 pulgada

Pistolas para engrasar

Juego de dados mando 1/2 de 29 unidades con palanca de fuerza

Juego de llaves de boca en mm 23-24-26-22-11-13-6-8

Llave de pico

Llave de filtro de 2"

Lima plana

Pistola Neumatica

Medidor de aire

Llaves 27-32 mm con palanca de fuerza de mando %

Comprobador de corriente

Llave de crucetas para ruedas

Palanca de fuerza

Cargador de bateria

Multimetro Automotriz Digital Compuesto

Limpiador de contactos
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Tabla 5. (Continuacion)

Cables de alta tensidn con lagartos en las puntas
Escaner multimarca para vehiculos a diesel
Escéner multimarca para vehiculos a gasolina
Limpiador de inyectores

Fuente. Pasante del proyecto

3.1.2. Etapa de exploracion del taller. Se realiza una evaluacion de las instalaciones
como: organizacion y limpieza de los puestos de trabajo, tareas de mantenimiento, el
cuidado del personal en funcién a las medidas de seguridad vigentes, entre los
sobresalientes. Una vez revisados los factores antes indicados se tiene los siguientes
resultados que se muestran en la tabla 4:

Tabla 6. Evaluacion del estado del puesto de trabajo

DETALLE Sl NO
Cuenta como minimo 1 tomacorriente por cada dos puestos
de trabajo adyacentes. X
Cuenta como minimo 1 toma répida de aire comprimido
Por cada dos puestos de trabajo adyacentes. X
La iluminacién en los puestos de trabajo debe ser como
minimo 1000 lux. X

Se tiene las areas de cada puesto de trabajo mayor o igual a
quince metros cuadrados teniendo minimo las siguientes
dimensiones (5x3 metros). X
Se tiene cada puesto de trabajo demarcado sobre el piso por
franjas de color amarillo trafico de aproximadamente 15 cm

de ancho.
Se tiene un lugar especifico para cada herramienta. X
Se cuenta con equipos de proteccion personal. X

Limpieza permanente de sus elementos de acceso y
Herramientas. X
Fuente. Pasante del proyecto

La tabla 4 indica que los puestos de trabajo son adecuados en lo que se refiere a su tamarfio
y su iluminacion, lo que se requiere es adecuar el lugar de trabajo con facilidades para
cumplir con las tareas de mantenimiento como: herramientas adecuadas y bien organizadas,
sefializacion en el piso, delimitacion de los puestos de trabajo y falta de equipos de
proteccion individual. Complementando a esta evaluacion se aprecia también que en los
puestos de trabajo, se tiene fosos que carecen de escaleras a los dos lados, carecen de una
barrera desmontable que cubra el foso en momentos de desuso.

3.1.3. Trabajos que se realizan en el taller automotor. En la siguiente tabla se indican los
trabajos mas frecuentes que se realiza en el taller automotor dichas actividades se proceden
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a evaluaren funcion a sus tiempos y movimientos, tal como se puede observar en las tablas
siguientes, las mismas que estan conformadas por algunos campos como son: una
referencia en la cual se indica que tipo de mantenimiento es, el material que se utiliza, y la
respectiva descripcion del proceso con sus tiempos, operaciones y distancias.

Tabla 7. Trabajos que se realizan en el taller

Lavado engrasado total

Cambio aceite y filtro motor

Cambio aceite de la transmision automatica

Cambio de aceite de la transmision mecanica

Cambio de aceite del diferencial

Cambio de aceite de direccion hidraulica

Cambio del filtro de aire

Cambio de aceite de sistemas hidraulicos en vehiculos pesados y
maquinaria

Revision de frenos delanteros y posteriores

Limpieza del tanque de combustible y sus variantes

Escaneo del vehiculo

Limpieza de inyectores

Limpieza del cuerpo de aceleracion

Revision del sistema de encendido y sus variantes

Inspeccion/ reparacion de mangueras de presion (hidraulicas y
neumaticas)

Inspeccion/ cambio de herramientas de corte (cuchillas, esquineros,
platinas)

Fuente. Pasante del proyecto

3.1.4 Definicion de la Situacion Actual del Taller de Mantenimiento. Una vez
cumplido los pasos que se enuncian en este trabajo se pueden llegar a las siguientes
conclusiones:

El personal no tiene claras sus responsabilidades segun el organigrama administrativo y no
se encuentra organizada adecuadamente los sitios de trabajo.

No se tiene definida la mision, vision y objetivos del taller.

No se maneja un plan adecuado de mantenimiento.

Las herramientas y equipos son desactualizados e incrementan los tiempos muertos.

La organizacion de las herramientas y equipos no es adecuada.

La informacidn técnica que se tiene a disposicion es aceptable, sin embargo se debe
mantener actualizada.

3.1.5. Cuidado personal y ambiental. No se hace uso de ninguna politica de seguridad
para el trabajador, éste no tiene accesorios de seguridad, sefialética, entre otros; dando
como resultado problemas que se veran reflejados con el pasar del tiempo en la salud del
trabajador, ademas no se maneja un plan para el cuidado ambiental en el que se contemple
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la recoleccion, clasificacion y tratamiento de desechos solidos, liquidos y material
contamina.

3.2 PLANIFICAR EL MANTENIMIENTO A TRAVES DE LA ELABORACION DE
UN SISTEMA DE MANTENIMIENTO APLICANDO COMO BASE EL SISTEMA
DE LAS 5S.

El Mantenimiento Productivo Total es un sistema de gestion de calidad, que promueve el
trabajo en equipo para poder cumplir con los objetivos de mejora continua, dando como
resultado un mejor ambiente de trabajo, encaminado a mejorar aspectos de eficiencia,
mantenibilidad, seguridad para el trabajador y desarrollando responsabilidad con el cuidado
del medio ambiente, para poder cumplir el programa de TPM se debe cumplir ciertas etapas
que a continuacion se indica:

3.2.1 Informacion del programa TPM al personal implicado. Se planifica con el
personal del Taller a realizar capa inducciones con el objetivo de: Informar al personal y
dar a conocer que se requiere un cambio de mentalidad, actitud y compromiso por el bien
de todos, dichas inducciones informativas constan de los temas que se muestran en la tabla
3.16 y su contenido se encuentra detallado en los ANEXO

Tabla 8. Planificacién de la etapa informativa

ACTIVIDAD TEMAS A TRATAR TIEMPO FECHAS
ESTABLECIDO
Induccién TPM. 30 minutos 4/Nov/2013

Introduccion.
Generalidades.

Misién del programa TPM
Caracteristicas del TPM.
Beneficios del TPM.
Entrega de documento
Anexo 1

Induccion ¢Qué es el Mantenimiento Auténomo? 20 minutos 4/Nov/2013
Beneficios del Mantenimiento Auténomo.
Etapa de Implantacion.

Entrega de documento.

Anexo 2

Induccién ¢Qué es el Mantenimiento Planificado? 20 minutos 4/Nov/2013
ventajas y desventajas del mantenimiento
planificado

Pasos para no tener dafios.
Entrega de documento.
Anexo 3

Induccion Funciones del personal. 20 minutos 4/Nov/2013
Responsabilidades del personal.

Fuente. Pasante del proyecto
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A continuacion se exponen algunas fotografias que indican como se fue dando las
inducciones al personal.

Imagen 7. Primera induccion a mecénicos del taller VValorcon

Fuente. Pasante del proyecto

Imagen 8. Segunda induccion a mecanicos del taller VValorcon

Fuente. Pasante del proyecto
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Imagen 9. Tercera induccion a mecanicos del taller VValorcon

Fuente. Pasante del proyecto

3.2.2. Desarrollo de un plan de mantenimiento auténomo basado en las 5 “S” de
calidad. ElI mantenimiento auténomo es la base de implantacion del TPM, ya que se
pretende cambiar la mentalidad y costumbres para laborar, el personal debe empezar a
trabajar con conciencia, cuidando su integridad, su lugar de trabajo, el equipo a su cargo, el
medio ambiente especificamente anticipa al talento humano y las instalaciones a recibir el
mantenimiento planificado, para ello se sigue la siguiente metodologia de implantacion:

3.2.3 Implantacion de la metodologia de las 5S de calidad. Para cumplir con la
propuesta de implantacion de la metodologia 5S se siguen las siguientes etapas, que
combinadas conformaran lo que denominamos el mantenimiento autbnomo.

SEIRI- Clasificar. Procedimiento: el primer paso a seguir de parte de todo el personal en
cada una de sus areas es la clasificacion de todos los accesorios (herramientas, equipos e
insumos) de forma racional, siguiendo el siguiente orden propuesto que se expone en la
tabla 3.17, una vez que se culmine con la clasificacion de los accesorios de uso frecuente,
no muy frecuente y no frecuente se procede a continuar con la siguiente etapa de
implantacion.

SEITON- Ordenar. Procedimiento: Una vez que se realiza la respectiva clasificacion, se
empieza a ordenar los accesorios de uso frecuente en el lugar de trabajo, los accesorios de
uso no muy frecuente en un lugar no alejado pero que no interfiera en los proceso de
trabajo y los accesorios de uso no frecuente se les dara un tratamiento segln se origen, de
reciclaje o desechos; Para ello se las sigue las actividades.
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SEISO- Limpiar. Procedimiento: Una vez clasificado y ordenado se realiza la limpieza
estricta de todo el lugar, cabe recalcar que esta etapa es mas una inspeccion que va ligada a
las dos primeras actividades,

SEIKETSU- Estandarizacion. Procedimiento: Una vez aprobadas las tres etapas, se
procede a cumplir con los siguientes diagramas de actividades.

Figura 4. Organigrama de procesos en el taller.

ORGANIGRAMA DE PROCESOS DE UN VEHCULO EN EL
TALLER DE MANTENIMINETO

[NGRESODE. VEHCULO
(CHOFER)

Jl —(BASE DE DATOS DE LA UNIDAD
|

(JEFE DE MANTENIMIENTO) |

!

(ORDEN DE MANTENIVIENTO | EDUR(Z

| s

. <

FN.IZAC‘ONDELASTAREASB\IB.TALLR -EXSTENCIA  —a)
P&ONN.WMANWNO) _m

i |

(ANALIZACION DE TAREAS EN EL TALLER|

[iecepcaoN DEL VEHICULO|_

[BJTREGAYSALDAD&VB-‘C&O
(JEFE DE MANTENIMIENTO/ CHOFER)

Fuente. Pasante del proyecto
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En el organigrama de procesos de la figura 4 se indica el proceso de mantenimiento y la
relacion entre las areas de trabajo, la tabla relaciona el proceso de mantenimiento de la
figura con las personas encargadas y los documentos que sirven para cumplir con el
mantenimiento.

En la figura se muestra el procedimiento que se propone para trabajar por parte del personal
de mantenimiento del taller, facilitando sus tareas y elevando su seguridad al momento que
se presente una dificultad.

Lo que se indica en la figura mediante un diagrama de accion es, como se deberia trabajar
como parte de la etapa de estandarizacion de actividades, este esquema propuesto nos
ayudara a cometer menor cantidad de errores si lo seguimos de la siguiente manera:

Ingreso del vehiculo a cargo del jefe de taller, se realiza una evaluacion del vehiculo y se
llena la orden de trabajo, sea esta para trabajos dentro o fuera del taller, todo estara en
funcion del historial del vehiculo.

El técnico designado deberd realizar una inspeccion visual del vehiculo obteniendo ya una
idea de la posible falla, caso contrario el vehiculo retorna a laborar.

Se debe realizar un andlisis mas profundo en el vehiculo para localizar la falla, una vez
cumplida esta etapa se procede a la respectiva solucion de la averia y el vehiculo retorna a
laborar, caso contrario.

Se busca ayuda externa, para ello se cuenta documentos informativos y manuales de taller,
ademas los proveedores son el otro elemento de apoyo.

Una vez cumplido el punto 4, se debe tomar las acciones correctivas y el vehiculo retorna a
laborar.

Para cumplir con los pasos antes descritos se relacionan los dos diagramas de accion
expuestos, los mismos que se encuentran en las figuras: 3.3 y 3.4; como complemento de la
estandarizacién se tiene que aplicar siempre una adecuada organizacion al trabajar
respetando las sefiales que alertan los posibles riesgos, esto se debe cumplir por parte de
todo el personal en todas las actividades de mantenimiento.

SHITSUKE- Disciplina. La disciplina es el punto méas importante y es el que se debe
conservar por parte de todo el personal, al disciplinar al personal se podra sin esfuerzo
alguno mantener las instalaciones ordenadas, organizadas y limpias; en procura de alcanzar
mayores estandares en las labores diarias, esto se lograra con:
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Figura 5. Procedimiento para trabajar
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Fuente. Pasante del proyecto

Para facilitar el uso oportuno de herramientas, su localizacion y guardado de las mismas se
propone la plantilla de la Figura 6

Figura 6. Plantillaomapa5S
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Fuente. Pasante del proyecto
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Al mantener la politica de las 5S, enfocadas a la calidad se estda cumpliendo con el
mantenimiento autonomo, esto debido a que si continuamos con las etapas de
mantenimiento autébnomo solamente vamos a repetir las actividades que conciernen a la
aplicacion de las 5S de calidad.

A continuacion se exponen algunas fotografias que indican cdmo se fue dando un cambio
en el almacén o bodegas.

Imagen 10. Antes y después de la aplicacion de las 5”S”: Bodega de repuestos.

+ o .
w N |

"\i’.’ !
!f.f\; | -

Fuente. Pasante del proyecto
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Imagen 11. Antes y después de la aplicacion de las 5’S”. Bodega de Repuestos

Fuente. Pasante del proyecto

Como implantacion de las 5S, en la bodega de repuestos se realiza un inventario, segln su
ubicacion y su utilizacion se codifica las existencias de la siguiente manera:

Imagen 12.Codificacion en los compartimientos de la bodega de repuestos

Fuente. Pasante del proyecto
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Lo mostrado en las figuras anteriores va directamente relacionado con el inventario, a
continuacion se ilustra el uso del inventario por medio de las siguientes figuras.

Imagen 13. Pantallazo del inventario de la bodega de repuestos.

2 CODIGO PARTE DETALLE DE ACCESORIO
3 AP-INS-001  |PERNOS4"X 1/2

4 [AP-INS-001  |PERNOS 6"X 1/2

s AP-INS-001  |PERNOS 3(1/4)" X 1/2

5 AP-INS-001  |[PERNOS4"X 1/2

7 AP-INS-001  |PERNOS 3"X 5/8

s AP-INS-001  |PERNOS MANZANAS PARA RUEDAS 3
9 AP-INS-001 TUERCAS MA"||.| VvV I \,n vi v 2
10 AP-INS-001 _[PERNO 8'X 3 58
11 AP-INS-001  |PERNOS6'X . ] |

12 AP-INS-001  |PERNOS 5"X ?

13 AP-INS-001  |PERNOS 12"X BODEGAI ‘ BODEGAZ [

1 AP-INS-001  |PERNOS 12"X ™ .
15 AP-INS-001  |PERNOS 2"X 3/4 —_—
16 AM-REP-001  |PERNOS

17 AM-REP-001  |TUERCAS

13 AA-REP-001  |CAUCHOS PAQUETES
i€ < » ¥ | BODEGA1 , BODEGA? , ¥3

EXISTENCIAS

Fuente. Pasante del proyecto

Lo que nos indica la figura 3.9 es el inventario de bodega para facilitar la busqueda de los
insumos y repuestos aqui existentes, se dividio en dos secciones denominadas: BODEGA 1
y BODEGA 2.

El manejo del inventario se desarrolla en funcion a cada campo que debe ser
obligatoriamente llenado, por la persona encargada de bodega, facilitando su trabajo y
estandarizando la busqueda, con conocimientos bésicos de Microsoft Office y experiencia
en el area de repuestos podra cumplir con estas funciones.
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Imagen 14. Pantallazo Manejo del Inventario de la bodega de repuestos.

EBICACION CODIGOVEHICTLO

AP-INS-001 T0DOS

AP-INS-01 T0D08

AP-INS-01 T0D0S

AP-INS-001 T0DOS

AP-INS-W1 T0DOS

AP-INS-01 VR-TODOS

JPINS-001 IIEC.\S MANZANASPARA RUEDAS VR-T0DOS

AP-INS-001 I??!.\’O £ VR-TODOS

AP-INS-01 |?EPXOS X538 VR-TODOS PROXIMOA SALIRDESTOCK
APINS-001 I?ﬁ.VOS.“XES VR-T0DOS PROXIMOA SALIRDESTOCK
APINS-01 VR.TODOS PROXIMOA SALIRDESTOCK
AP-INS-1

APINS-L

AMREP-61 PERNOS

AM-REP-01 TUERCAS

AA-REP4] CAUCHOS PAQUETES PROXIMOA SALIRDESTOCK

Fuente: almacén de valorcon

En la figura se muestra los campos que se debe tener en cuenta al manejar el inventario; el
primero indica la UBICACION, mediante el codigo del compartimiento de determinado
compartimiento se procede a llenar para facilitar la busqueda del repuesto o insumo
dependiendo de la situacidn; el segundo campo a considerar es el DETALLE que ingresa o
se solicita en bodega; el tercer campo indica las EXISTENCIAS este estd configurado para
que se mantenga en verde si la cantidad que se tiene en bodega es suficiente, si se pinta de
rojo indica que se aproxima a terminar sus existencias, el cuarto campo indica la
OBSERVACION de la existencia, aqui se detalla en que se puede utilizar el producto, si es
nuevo o si es de caracter usado, de la misma manera el campo numero cinco indica el
CODIGO DEL VEHICULO, aqui se detallara si la existencia sirve especificamente para
determinada unidad, o para un grupo determinado de unidades y de igual manera, si se lo
puede utilizar para todas las unidades; en el tltimo campo de la NOTIFICACION se podra
observar de forma automatica con un aviso de acuerdo a la cantidad de existencias un
casillero en blanco si no hay novedades y un mensaje de PROXIMO A SALIR DE STOCK
en caso de no cumplir con una cantidad minima de cinco unidades.

3.2.4 Desarrollo del programa de mantenimiento planificado. EI programa esta
directamente relacionado con el aumento de la disponibilidad del equipo, el procedimiento
para cumplir con ello se orienta a aumentar la confiabilidad y reducir los tiempos muertos;
El programa se relaciona directamente con las siguientes areas: Administrativa, Bodega,
Mantenimiento y una actividad conjunta de todo el personal que labora en las instalaciones,
a continuacion se describen las siete etapas que lo conforman:

Registro del vehiculo
Documentacion técnica

Plan de mantenimiento preventivo
Compras
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Control y flujo de 6rdenes de trabajo
Control de inventario
Anélisis

3.2.5 Documentacion técnica. En esta etapa del programa se procede a recopilar toda la
informacion técnica para el mantenimiento de cada una de las unidades, con la finalidad de
conocer las capacidades de sus depdsitos para almacenar fluidos del motor, transmision,
diferencial, sistema de combustible, refrigerante, sistema hidréulico, filtros de aire de
combustible, bandas entre otros.

En la figura 3.12 un listado de insumos y repuestos necesarios para el mantenimiento de
cada una de las unidades como se indican a continuacion: INS_REP V1 indica el inventario
de requerimientos para el grupo VEHICULOS; y la Gltima seccion del inventario de
INS_REP MAQUINARIA muestra los insumos y repuestos para la MAQUINARIA; este
inventario esta valorado en algunos campos: aceite motor, transmision, diferencial, caja de
transferencia, transmision automaética, direccion, liquido refrigerante, de freno, el tipo de
grasa utilizada, filtro de aire, combustible, bujias en el caso de ser un motor a gasolina,
banda de accesorios y banda de distribucion.

Imagen 15. Pantallazo Inventario de insumos y repuestos.
A 8 C D 3

ES RESPONSABILIDAD DE LA JEFATURA DE TALLER ASEGURAR EL STOCK

INSUMOS, REPUESTOS PARA VEHICULOS 1

DESCRIPCION INSUMO/ REPUESTO COOIGO N* PARTE DATO [CODIGO N* PARTE
CODIGO VEHICULO vigegpon 00000 | s
ACEITE MOTOR 15W40 SL [15wa0 st f1sw
ACEITE TRANSMISION (M) jsswio sL__ [sswid0 BL__lssw
CAIA DE TRANSS ERENCIA (MT) |85W140 SL  |BSW140 BL 185V
ACEITE TRANSMISION (AT)
ACEITE DIFERENCIAL 8L SL  [8sw1a0 BL  [&sw
REFRIGERANTE COMRASE DE GUCOL ETR ™~ “ON BASE DF£11e00emenn i oo
LIQUIDO DE FRENO _ oo
FLUIDO DE LA DIRECCION HIDRAULICA arvimiapta L JDEX
CRASA INS REP V1 T INS_REP MAQUINARIA r—@
FILTRO DE ACEITE -2808 i-9568/ P¥ - fsnt
FILTO DE COMBUSTIBLE [SISTIU S/ G6-12 2 _ |3HOGUN S0 ALG
FILTRO DE AIRE A AF-202 (SHOGUN) SHOGUN A¥- 7800 L lsue
BUNAS WRELC BOSCH INGK BKRSE — _10.8 mm [BKR
BANDA DE ACCESORIOS DAYC 0815 DAYCO 49K 800/ 915 DAY
BANDA DE LA DISTRIBUCION |DAYCO 54188/ ISUZV 11407- [DAYCO 95164 DAY
b M PORTADA NSIECCOON OBLIGATORIA VI NS REPVI "MPVZA DS B V2 NPMY MS_REP MACQUINARIA vJ

A

|
Fuente: almacén de valorcon
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3.2.6. Plan de mantenimiento preventivo. Se procede a buscar informacién de cada
vehiculo segln las recomendaciones de su fabricante y su historial de mantenimiento; con
esta informacion se disefia un plan de mantenimiento preventivo para cada grupo de
vehiculo en funcidn a distintos pardmetros como:

RECORRIDOS.- Los vehiculos que conforman el grupo de VEHICULOS vy la
MAQUINARIA transita por vias: 5% asfaltadas y el 95% por vias de lastre y areas
polvorientas por lo tanto se debe reforzar en mantenimiento de filtros, suspension y parte
moviles.

COMBUSTIBLES.- La flota vehicular utiliza el siguiente tipo de combustible: diésel un
98% y gasolina el 2%

HISTORIALES.- Los historiales confirman los dafios que se han venido dando con el
paso del tiempo por un mantenimiento deficiente, el jefe de taller y los técnicos en funcion
a los parametros antes mostrados participan en el disefio del plan de mantenimiento
preventivo

Los parametros descritos hacen que fijemos frecuencias de mantenimiento para realizar las
actividades programadas como por ejemplo: la inspeccion del sistema de suspensién para
prevenir dafios que se puedan presentar al circular por las vias antes enunciadas, la limpieza
de los filtros de aire debido a las condiciones de trabajo y los filtros de combustible se los
cambia con cada cambio de aceite cada mes por el uso del combustible deficiente, igual en
la parte de la maquinaria.

3.2.7 Compras. Las compras se las realiza por intervencion por parte del jefe de Taller, el
departamento financiero y bodega o almacén, los tres departamentos coordinan las
compras, la persona encargada del manejo de la bodega o almacén indicara cuales son las
existencias fuera de stock con la finalidad es de adquirir los insumos y repuestos con
anticipacion y el técnico pueda cumplir con los tiempos de mantenimiento establecidos en
forma estandarizada.

3.2.8 Control y 6rdenes de trabajo. Mediante las 6rdenes de trabajo se planifico y se
document6 los mantenimientos; la orden de trabajo facilita y responsabiliza al personal en
cada proceso del mantenimiento ordenando su gestion; ademas sirve de conexion entre el
personal de directivo con el operativo dando como resultado una base de datos actualizada
incluyendo también que una orden de trabajo cumple con las exigencias de la normativa
internacional de calidad 1ISO 9000 y 9001; En las siguientes figuras se exponen las ordenes
de trabajo que se maneja como complemento al plan.
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Imagen 16. Reporte actividades en el taller (orden de trabajo)

ow REPORTE DE ACTIVIDADES EN TALLER cm‘:"
FT R 1B 300 {ORDEN DE TRABAJO)
INFORMACION GENERAL
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EQUIPD LU NLIME
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[ A2
wsarSolucian
Fimm:lﬂm
| ELECTRICIDAD S
= T
[MemBre del Esectricista:
| LATONERILA =
[ProblemaiCausarsolucis
[Hwnhndu Latonero:
L ACCESDRIOS s
[Problemacausarselucion
[Fembro del Mecanica:
I TRABAJOS FISRA —
ProbésmalCausarsol
[Fombre del Fibrero: -
I | AT
[ProblemaCausarsclucion
r"ﬂ'—ﬂ'lbﬂdﬂ Pintor:
I o | A8
|ProbiemalCausalScducitn
[Fambre del Sclasdar:
|- — LLANTAS ==
ProblemalCausalSoluckin

|Hombre del Liantars [Ayudantal:
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VALORCON REFORTE DE ACTIVIDADES EN TALLER "":::;';E:‘“
| sersamames (ORDEN DE TRABAJO) B
| B
[Rembre del Macanico:
[ ez
Problemal‘CausalS:
ombre del Mecanico:
CAJA-SERVOTRASMISION-CONVER TIDOR s
P ma/Causa/Solucid
[Fombre del Mecanico:
DIFERENCIALES CARDANES 55
ProblemalCausa/Solucion
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FCausalSalucitn
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& it
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Fuente: sistema de gestion de calidad VALORCON S.A
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Imagen 17. Reporte semanal de equipo

CO0N00: FEEM
@w REPORTE SEMANAL DE EQUIPOS w0
FEOHW 02
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oy S_NO_ | SLMNO_ | S_NO_ | S_mo_ | S_mo_ | S_no_ | S_no_
NOTA: EL OPERADOR DEBE REALIZAR LA INSPECCION DIARIA DEL EQUIPO Y VERIFICAR LAS CONDICIONES DE SEGURIDAD DESCRITAS AL
RESPALDO ANTES DE LABORAR.
DESCRIPCION DE FALLAS O PROBLEMAS QUE PRESENTA EL EQUPO

NOTA: EL REPORTE SEMANAL DE EQUIPOS DEBE SER FIRMADO POR EL OPERADOR Y TENER EL VISTO BUENO DEL ENGARGADO DEL FRENTE DE
TRABAJO.

Vo Be RESCON'T 0 OMECTOn Vele OO0

Fuente: Sistema de gestion de calidad VALORCON S.A
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Imagen 18. Reporte de actividades de taller

) oncon | REPORTE DE ACTIVIDADES EN TALLER -
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1
2
3
4
s
L
7
e
®
10
"
12
FIRMA DEL MECAMICO FRMA OEL OPERADOR REVISO

Fuente: sistema de gestion de calidad Taller VALORCON

56



Imagen 19. Reporte de préstamo diario de equipos menores y herramienta

(0 O () MvINO3Y 18) ON3NG “(N) OAINN VANSINWHYIH V1 0 0dIND3 130 0aV183
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Como se puede observar en las imagenes 16, 17, 18 y 19 cada orden que se maneja consta
de los datos informativos del solicitante, nimero de orden, identificacion del vehiculo,
fecha de ingreso entre otros, siguiendo el contenido de la orden tenemos el detalle de los
trabajos que se va a realizar acompafiado de la solicitud de materiales y repuestos esto
corresponde a la orden de trabajo dentro del taller, reporte semanal de equipos tiene en su
contenido detalle sobre el estado del vehiculo, complementados con los detalles de trabajos
a realizar, reporte de actividad del taller describe los mantenimiento y las reparaciones que
se efectia al vehiculo, finalmente tenemos la reporte diario de equipo que consta
detalladamente la informacidn a quien se le presta una herramienta o equipo.

3.2.9. Control de inventario. En la implantacion del mantenimiento autdbnomo se realiza
un inventario amplio, ordenado y organizado, su manejo se indica en la tabla 3.22 y en las
figuras 3.9, 3.10, 3.11, y 3.12 indicando el significado de cada uno de sus campos y los
cddigos que identifican cada compartimiento y su respectivo estante.

3.2.10 Andlisis y retroalimentacion. Para facilitar el andlisis se ilustra un caso préctico
del manejo del plan, una vez implantado el mantenimiento auténomo se podra desarrollar el
plan de mantenimiento planificado de la siguiente manera:

Con los datos antes expuestos llenamos la orden de trabajo dentro del taller muestra en la
figura 3.13

Se realiza una evaluacion del Gltimo mantenimiento y el vehiculo ingresa a formar parte de
la nueva metodologia de trabajo segln sus condiciones y su historial, en este caso ingresa al
grupo de actividades del plan de VEHICULQS, que muestra las siguientes operaciones:

Cambiar aceite y filtro del motor.

Cambiar aceite de la transmision manual

Cambiar aceite del diferencial.

Cambiar fluido de frenos.

Cambiar filtro de combustible.

Cambiar filtro de aire.

Limpiar las véalvulas IAC y PCV.

Limpiar inyectores.

Limpiar y Engrasar juntas universales del eje de propulsion.
Inspeccionar el funcionamiento del freno de estacionamiento.
Inspeccionar fugas de aceite en los amortiguadores.
Inspeccionar los cables de alta tension.

Inspeccionar frenos.

Inspeccionar dafios en los discos de freno y tambores.
Inspeccionar el sistema de escape.

Inspeccionar el juego de los pedales de freno y embrague.
Inspeccionar dafios en muelles / barra de torsion.
Inspeccionar desgaste o dafio en los bujes de suspension.
Inspeccionar con el escaner el estado del vehiculo.
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Engrasar partes moviles de la suspension.
Engrasar puntas de ejes y rodamientos.
Ajustar de suspension y carroceria.

Llenamos los datos informativos de la orden, incluimos el tipo de mantenimiento que se
tiene que realizar, los insumos 0 aceites y repuestos necesarios para trabajar, que los debe
retirar el solicitante de almacén o bodega una vez autorizado por el jefe de taller.

El reporte semanal de equipos se llena con los datos informativos y con respecto a la
informacion dada del conductor se programa el tipo de mantenimiento y se indica que fecha
puede ser ingresado el vehiculo al taller evaluado por el jefe de taller.

El reporte de actividad en taller nos indica la informacion donde sabemos que dia o fecha el
vehiculo ingresa al taller y sabemos que fallas presentaba anteriormente y que reparaciones
se le ha hecho al respectivo vehiculo.

El reporte diario de vehiculo esta generalizado a las partes o plantas eléctricas que llevan un
mantenimiento diferente a los de vehiculo ya que estas plantas por

Lo normal trabajan las 24 horas del dia por lo tanto llevan un mantenimiento diferente.

Una vez simulado el mantenimiento con este ejemplo préctico se concluye el plan
indicando que todos los items descritos en paginas anteriores se relaciona entre si, el plan
de mantenimiento auténomo anticipa las instalaciones y al personal para recibir el
mantenimiento planificado, este se organiza y documenta mediante las ordenes de trabajo,
los técnicos siguen un esquema que les ayuda a no perder tiempo y hacer su trabajo bien
con calidad.

3.3 PROYECTAR LA PARTICIPACION DEL PERSONAL EN EL AREA DEL
TALLER Y EN EL CUIDADO AMBIENTAL, ELABORANDO UN ESQUEMA DE
MEJORA CONTINUA, SEGURIDAD E HIGIENE.

3.3.1 Reduccion de riesgos de trabajo en las distintas areas del taller. Los riesgos
laborales evaluados en el taller se pretende reducirlos, en el taller no se debe descuidar la
seguridad y proteccion de la salud debido a que el trabajador manipula diariamente
diferentes herramientas y materiales dafiinos para la salud, a continuacion se presenta el
trabajo, considerando que el desorden es causal de riesgo mecanico, presente en todas las
areas.

La propuesta de la tabla 3.16 muestra que en el taller se deben tener buenas condiciones de
trabajo para mejorar la salud, seguridad y bienestar de todas las personas implicadas, por lo
tanto todos los trabajadores deberan obedecer la sefialética, utilizando los respectivos
implementos de proteccion individual apoyados en las Normas (EN), con el uso de
sefialética, que son de gran importancia, en funcion a los resultados de las tablas expuestas
anteriormente.
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Recomendaciones para la utilizacion y seleccion de los equipos de Proteccion Individual.

3.3.2. Proteccion visual. En cada una de las areas que se indican en la tabla 3.16, se
solicita la utilizacion de proteccion visual con las siguientes caracteristicas: resistentes al
empafiamiento, ligeras de peso y ergonomicas; Para reducir los riesgos de caracter:
quimico, fisico, mecénico.

3.3.3 Proteccion respiratoria. En el taller se necesita proteccion respiratoria que cumpla
las siguientes caracteristicas: facilidad para respirar, ligera, ergonémica, filtro contra
particulas y vapores; Para reducir los riesgos de caracter: quimico.

3.3.4. Proteccion auditiva. En las areas del taller se solicita proteccion auditiva con
siguientes caracteristicas: ligera y ergonomica; Para reducir los riesgos de caracter: fisico.

3.3.5. Proteccién del cuerpo. En cada una de las areas, se necesita la utilizacion de ropa
adecuada de trabajo con las siguientes caracteristicas: tejido sin excesiva fibra sintética,
impermeable, transpirable, ergondmica y segura; Para reducir los riesgos de caracter:
quimico, fisico y mecénico.

3.3.6. Proteccion de las extremidades superiores. Las caracteristicas del equipo de
proteccidn para las extremidades superiores son: resistente a la abrasion, cortes, rasgados,
perforacion y debe ser un aislante eléctrico; Para reducir los riesgos de caracter mecanico,
quimico y fisico.

3.3.7. Proteccion de las extremidades inferiores. Los equipos de proteccion para las
extremidades inferiores deben cumplir con las caracteristicas siguientes: debe ser un
aislante eléctrico, robusto, cerrado, flexible, resistente al deslizamiento y debe proteger los
tobillos; Para reducir los riesgos de caracter mecanico, quimico y fisico.

3.3.8. Proteccion del craneo. Como equipo de proteccion del craneo debemos solicitar
cascos de seguridad con las siguientes caracteristicas: ligero, resistente a los impactos y
facilidad de vision; Para reducir los riesgos de caracter mecanico.

Como complemento se propone: educar al trabajador en temas de: ergonomia-
levantamiento de cargas, asi como trabajar con cinturones lumbares para reducir los riesgos
ergonémicos evaluados en la mayor parte de areas como un riesgo importante o medio.
3.3.9 Sefalizacion. La sefialética es disefiada para ser vista claramente hasta de una
distancia de 12 metros, cada area de trabajo se encuentra entre las mismas dimensiones por
lo tanto es aceptable.

El disefio de las sefiales de seguridad es tomado de las normas INEN 439 y 878 como
referencia y como guia siguiendo los siguientes parametros.

El listado de sefiales de seguridad estd hecho en funcion a los riesgos que se presentan en
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las areas del taller, se tiene sefiales que indican prohibicién, peligro, obligacion,
informacion y seguridad todos se encuentran ubicados en su respectiva seccion en la etapa
de orden al implantar las 5S de calidad como base del mantenimiento auténomo.

Tabla 8. Colores de seguridad y contrastes.

COLORESDE SEGURIDAD Y CONTRASTES

COLOK SIGNIFICADO CONTRASTE

AMARILLO Peligro

Blmco

Seguridad Blanco

Ohbligacion Blanco

Fuente: sistema de gestion de calidad VALORCON

3.3.10 Manejo de residuos. En la evaluacion de riesgos medioambiental la generacion de
residuos sélidos y vertido de residuos liquidos, estos afectan directamente al medio
ambiente y esta actividad se la conoce como impacto ambiental, los perjuicios provocados
son: contaminacion del suelo, del agua y disminucion de recursos, para el tratamiento de
estos se sigue las etapas, que se indica a continuacion:

3.3.11. Generacién de residuos. La actividad automotor que se realiza en el taller se
genera residuos en los procesos de mantenimiento que no tienen otro uso, como referencia
se toma el plan de mantenimiento del grupo VEHICULOS 1, obteniendo los siguientes
residuos:

Aceite usado.
Filtros de combustible y aceite.
Papel, cartdn u otros

Los cuales se clasifica como: peligrosos y no peligrosos, como sustento del trabajo se
indican los residuos generados; como no peligrosos a las maderas, papel, cartdn, telas,
neumaticos, cauchos, bandas, filtros de aire, chatarra de hierro, repuestos defectuosos,
embragues, pastillas de freno entre otros; Los residuos que pueden afectar a la salud se los
consideran como residuos peligrosos y se tiene los aceites usados, grasas, ceras y solventes
papeles, franelas o recipientes, pinturas, baterias, amortiguadores hidraulicos, filtros de
combustible y de aceite, refrigerante, liquido de frenos entre los mas sobresalientes.

3.3.12. Almacenamiento y recoleccion. En esta etapa se indica subjetivamente como
retener temporalmente los desechos sélidos, en tanto se procesan para su aprovechamiento
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y se entregan al servicio de recoleccién o se dispone de ellos; de acuerdo a los grupos antes
enunciados, se presenta:

Residuos no peligrosos. Se debe disponer de tanques para el almacenamiento, etiquetados
para cada tipo de residuos y ubicarlos en cada una de las areas, las caracteristicas para
elegir los tanques son: el material debe ser resistente a la oxidacion, la humedad y a su
contenido.

Se debe determinar un espacio para ubicar la chatarra, estos deben contar como minimo con
las siguientes caracteristicas:

Techo.

Facilidad de acceso 0 maniobras de carga y descarga.

Contar con las medidas necesarias y suficientes para el control de incendios, de acuerdo a
las regulaciones establecidas por el Cuerpo de Bomberos.

Identificar los tanques, para la recoleccion utilizando cintas fijas o placas permanentes con
denominaciones como: “CHATARRA METALICA”, “CHATARRA PLASTICA”,
“FIBRAS”, entre otros.

Residuos peligrosos. En lugares dedicados a estas actividades se deberd almacenar en
tanques, muy bien protegidos de la lluvia, identificados y sefializados, los cuales se
recolectara libres de desechos sélidos como: filtros, pernos, cauchos entre otros, ademas
deberd cumplir como minimo con las siguientes caracteristicas el lugar de almacenamiento:

Contar con techo.

Tener facilidad de acceso y maniobras de carga y descarga;

El piso debe ser impermeabilizado para evitar infiltraciones en el suelo.

No debe existir ninguna conexién al sistema de alcantarillado o0 a un cuerpo de agua.

Contar con las medidas necesarias y suficientes para el control de incendios, de acuerdo a
las regulaciones establecidas por el Cuerpo de Bomberos.

Identificar los tanques, para la recoleccion utilizando cintas fijas o placas permanentes con
denominaciones como: “ACEITE USADO”, “SOLIDOS”, “LODOS”, “ACEITE
FILTRADO?”, entre otros.

3.3.13 Transporte. En el taller deberd estar sujetos a las disposiciones sobre
transportacion de aceites usados, grasas lubricantes usadas y/o solventes hidrocarburados
saturados, y deberan disponer de un registro de los residuos transportados de acuerdo a la
guia de transporte elaborada por el Departamento de Gestion Ambiental.

En el taller se transporta los aceites usados, grasas lubricantes usadas y/o solventes
hidrocarburados saturados hacia y desde el centro de acopio, deberan disponer de un
registro de los residuos transportados de acuerdo a la guia de transporte elaborada por el
Departamento de Gestion Ambiental.

3.3.14 Destino. El destino final de los aceites lubricantes usados, grasas lubricantes
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saturadas o solventes hidrocarburados contaminados sera definido por el taller previa
autorizacion de la empresa VALORCON a través del Departamento de Gestion
Ambiental, decision que la tomard considerando la menor generacion de impacto
ambiental.
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4. DIAGNOSTICO FINAL

El mantenimiento desde el nacimiento de las maquinas ha sido un factor clave para su
preservacion y el buen funcionamiento de estas hasta el final de su vida util, en la empresa
Valorcon s.a. se manejan términos entre los operadores y técnicos de mantenimiento como
lo es la programacion de este, sin embargo se logré mejorar aspectos como conceptos
claves como la confiabilidad operacional de los equipos, las restricciones que todos los
sistemas poseen y como superarlas

Se logro cumplir con el objetivo de plasmar un plan de mantenimiento para la maquinaria
del frente Santana - La gloria magdalena pedido por la interventora de transversal de las
Américas en el que se plasmara todas la documentacion de seguimiento y control de los
equipos asi como los procesos de calidad exigidos por 1SO 9001:2008 de burea veritas
Colombia.

Se logra crear conciencia de la necesidad de mejorar cada dia mas los aspectos de las
instalaciones, las mejoras que deben hacerse en la calidad de los procesos y aplicar el plan
de mantenimiento iniciando con la capacitaciones de los empleados que se realizaron en
reuniones presentandoles estadisticas como consumos de llantas y baterias, arreglos de
muelles etc. para lograr en ellos un mayor compromiso de cuidado de los equipos de los
gue son responsables, se logran bonificaciones para los trabajadores que realicen bien su
trabajo en el area de mantenimiento.

El area de taller de Valorcon s.a. es sin duda una de las mayores responsables de los
avances de los proyectos que se ejecutan en los diferentes frentes y en especial el de
santana — la gloria magdalena donde se realiz6 las pasantias universitarias.

Se debe seguir mejorando en la aplicacion del plan de mantenimiento con animos de

fortalecerlo y con la meta de solo realizar en el futuro un mantenimiento meramente
preventivo
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5. CONCLUSIONES

En funcion a los resultados obtenidos en el analisis de la situacion actual del Taller del
Municipio SANTA ANA LA GLORIA en el sector | en la empresa VALORCON se ha
implantado el programa TPM en las instalaciones de la institucion.

Se ha realizado un diagnéstico evidenciando que el Taller de VALORCON se encontraba
en condiciones no Optimas para brindar el servicio de mantenimiento, debido a la carencia
de un conjunto organizado de actividades a cumplir y al completo descuido del personal y
el ambiente.

Se ha planteado un programa de mantenimiento autébnomo que se sustenta en la
metodologia 5S y se convierte en el pilar fundamental para la implantacion del programa
TPM, ya que este anticipa las instalaciones, unidades, equipos, herramientas y al personal
para recibir el mantenimiento planificado.

Como resultado de la aplicacion de la metodologia 5S se ha llego a cambiar el habito
tradicional de trabajo del personal en todas las areas, empezando por un cambio de imagen,
obteniendo orden y limpieza en las instalaciones debido a la sefializacion adoptada y los
diagramas de procesos propuestos se constata un cambio en cuanto a la forma de trabajar se
refiere.

Se propone un plan de mantenimiento planificado el cual se lo ha disefiado en funcion a los
parametros que exige la flota vehicular de VALORCON, con la finalidad de conservar las
unidades en buen estado, alargando su vida Util y evitando los tiempos de paro inutiles.

Como complemento al programa TPM se realiza la propuesta de seguridad y cuidado
ambiental, mediante sefiales de seguridad y equipos de proteccion individual para reducir
los riesgos existentes; asi como las directrices y lineamientos para empezar a preocuparse
por los residuos resultantes del proceso de mantenimiento.
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6. RECOMENDACIONES

Para mantener activos los objetivos y politicas que el programa TPM pretende perpetuarse
debe comprometer al personal con el cambio de mentalidad y enfocarse a mejorar
continuamente.

La capacitacion del recurso humano es vital, para que el programa TPM se mantenga y
poder apreciar sus resultados en el menor tiempo posible demostrando la efectividad y el
impacto positivo que traera al taller.

Para que el programa TPM dé los resultados esperados es necesario contratar los servicios
de un programador de mantenimiento que se encargara del anticipar todas las actividades y
supervisar que se cumpla con los objetivos y politicas establecidas para el desarrollo del
programa.

Poner en préactica de manera inmediata de la propuesta de seguridad y cuidado ambiental
con la finalidad de reducir los riesgos que afectan al personal y al medio ambiente.

Colocar pito de reversa y luces a toda la maquinaria del frente de trabajo.

Capacitar en el manejo de software de analisis y escaneo de la ECM de la los equipos mara
sterling ya que solo una persona sabe hacerlo por lo cual se depende mucho de esa persona.

Adquirir un software para el escaneo de fallas de equipos marca Caterpillar ya que es
necesario para el mantenimiento de los equipos CAT y chevrolet kodiak gque tiene un motor
CAT.

Tener en cuenta los costos del mantenimiento ya que es factor crucial para la toma de
decisiones.

Se recomienda adoptar y ejecutar este plan de mantenimiento para la empresa valorcon s.a.
en el frente santana la gloria
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ANEXOS



Anexo 1. Primera actividad o induccion

MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL
INTRODUCCION TPM

Es el mantenimiento preventivo realizado por todos los empleados a través de actividades
de pequefios grupos, mejorando el uso de equipos para eliminar las seis grandes pérdidas.
Incrementando en los trabajadores sus capacidades, motivacién y competencias para
maximizar la efectividad y operacion del equipo

MISION DEL TPM

La mision de toda empresa es obtener un rendimiento econémico, sin embargo, la mision
del TPM es lograr que la empresa obtenga un rendimiento econdmico CRECIENTE en un
ambiente agradable como producto de la interaccidn del personal con los sistemas, equipos
y herramientas

PERDIDAS
SEIS GRANDES PERDIDAS ENFOQUE
Falla en equipo Restauracion( averias)
Cambios utiles y ajustes Perseguir condiciones ideales(cambios de

moldes)

Paradas menores y tiempos muertos Eliminar defectos menores(operacion
anormal de sensores, bloqueos de piezas
en rampas)

Reduccion de velocidad Discrepancia entre la velocidad de disefio
y la actual del equipo

Defectos en procesos Anaélisis de capacidad (desechos y defectos
de calidad a reparar)

Rendimiento reducido Anaélisis PM (desde el arranque de la
maquina a la produccion estable)

CARACTERISTICAS DEL TPM

Acciones de mantenimiento en todas las etapas del ciclo de vida del equipo.
Participacion amplia de todas las personas de la organizacion.

Es observado como una estrategia global de empresa, en lugar de un sistema para mantener
equipos.

70



Orientado a la mejora de la Efectividad Global de las operaciones, en lugar de prestar
atencion a mantener los equipos funcionando.

Intervencion significativa del personal involucrado en la operacion y produccion en el
cuidado y conservacion de los equipos y recursos fisicos.

BENEFICIOS DEL TPM

ORGANIZATIVOS:

Mejora de calidad del ambiente de trabajo

Mejor control de las operaciones

Incremento de la moral del empleado.

SEGURIDAD:

Mejorar las condiciones ambientales

Cultura de prevencidn de eventos negativos para la salud
Entender el porqué de ciertas normas en lugar de como hacerlo.
PRODUCTIVIDAD

Eliminar perdidas que afectan la productividad de las plantas

Mejora de la fiabilidad y disponibilidad de los equipos
Reduccidn de los costos de mantenimiento.
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Anexo 2. Segunda actividad o induccién

MANTENIMIENTO AUTC')NOM,O
QUE ES EL MANTENIMIENTO AUTONOMO

El Mantenimiento Autonomo es, basicamente prevencién del deterioro de los equipos y
componentes de los mismos. ElI mantenimiento llevado a cabo por los operadores y
preparadores del equipo, puede y debe contribuir significantemente a la eficacia del equipo.

Esta sera participacion del "apartado™ produccién o del operador dentro del TPM, en la
cual mantienen las condiciones béasicas de funcionamiento de sus equipos.

CARACTERISTICAS DEL MANTENIMIENTO AUTONOMO

Limpieza diaria, que se tomara como un Proceso de Inspeccion.

Inspeccidn de los puntos claves del equipo, en busca de fugas, fuentes de contaminacion,
exceso o defecto de lubricacion, etc.

Lubricacion bésica periddica de los puntos claves del equipo.

Pequefios ajustes

Formacion - Capacitacion técnica.

Reportar todas las fallas que no puedan repararse en el momento de su deteccion y que
requieren una programacion para solucionarse

CINCO MEDIDAS PARA CEROS PARADOS (TIEMPOS PERDIDOS)

Regularice las condiciones basicas de: limpieza, lubricacion y reapriete
Apegarse a los procedimientos de operacion

Elimine el desperfecto

Mejore las debilidades de disefio

Mejore las habilidades y destrezas de los operadores
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Anexo 3. Tercera actividad o induccién

~ MANTENIMIENTO PLANIFICADO
QUE ES EL MANTENIMIENTO PLANIFICADO

Es el conjunto de distintas actividades programadas con el fin de llevar a cabo un
desempefio productivo para la maquina. El objetivo de estas actividades es que la maquina
no tenga ningun tipo de averias, defectos o despilfarros .EI mantenimiento planificado
surgird como el resultado de la dedicacion del departamento de mantenimiento.

VENTAJAS Y DESVENTAJAS DEL MANTENIMIENTO PLANIFICADO
Ventajas

Confiabilidad, los equipos operan en mejores condiciones de seguridad, ya que se conoce
su estado, y sus condiciones de funcionamiento.

Disminucion del tiempo muerto, tiempo de parada de equipos/méaquinas.

Mayor duracion, de los equipos e instalaciones.

Disminucion de existencias en Almacén y, por lo tanto sus costos, puesto que se ajustan los
repuestos de mayor y menor consumo.

Menor costo de las reparaciones.

Desventajas

Cambios innecesarios.
Problemas iniciales de operacion.
Costo en inventarios.

Mano de obra.

Mantenimiento no efectuado.

PASOS PARA NO TENER DANOS

Propongamos ahora nuestro piloto de implantacion del mantenimiento planificado,
siguiendo los seis pasos recomendados:

Evaluar el equipo y comprender la situacion actual de partida.

Restaurar el deterioro y corregir debilidades de maquinaria y equipo (soporte al autbnomo y
prevencion de recurrencias de falla)

Crear un sistema de gestion de informacion (que funcione).

Crear un sistema de mantenimiento periddico.

Un sistema de mantenimiento predictivo
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