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Resumen

Este informe detalla las mejoras en un taller mecanico industrial ubicado en la ciudad de Guayaquil, el mismo que se
dedica a la fabricacion de piezas mecanicas, servicio que presta a empresas del sector industrial de Guayaquil. En el
aspecto del mantenimiento del equipo, existen continuas paradas en los equipos, lo cual conlleva a altos costos de
mantenimiento no presupuestados y baja productividad.

Durante el desarrollo del Plan de Mantenimiento Autonomo se hizo mucho énfasis en la limpieza y orden en el lugar de
trabajo aplicando la metodologia de las 5S.

Para poder realizar el Plan de Mantenimiento Autonomo se evaluo el problema con la ayuda de herramientas de analisis
(Ishikawa, Diagrama de Pareto, Histograma), se realizo estandares de limpieza y lubricacion para cada mdquina con el
objetivo de disciplinar al personal y orientarlo a la implementacion del Plan de Mantenimiento Autonomo.

Finalmente se realizo un andlisis de las etapas implementadas por medio de auditorias para evaluar el progreso del Plan
del Mantenimiento Autonomo.
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Abstract

This report details the improvements a mechanical workshop in the city of Guayaquil, this is dedicated to the manufacture
of mechanical parts, service provided to industrial companies Guayaquil. The maintenance aspect of equipments, there are
frequent stops for breakdowns of the machines which lead to high maintenance costs, not budgeted and low productivity.
During the development of autonomous maintenance plan will be given emphasis to cleaning and tidying in the workplace
by applying the methodology of the 5'’s.

To perform autonomous maintenance plan the problem is assessed using analysis tools (histogram Pareto diagram), is
made standard cleaning and lubrication for each machine with the goal to discipline staff and guide the implementation of
the plan autonomous maintenance.

Finally made an analysis of the steps implemented through audits to assess the progress Autonomous Maintenance Plan.
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1. Introduccién

El siguiente articulo describe los pasos a seguir
para la implementacion del mantenimiento
autébnomo en un taller mecénico industrial.
Bésicamente, su objetivo es  prevenir que las
herramientas, maquinas y equipos de trabajo se
averien, en este plan intervienen los operadores
realizando funciones bésicas como: limpiar, lubricar,
inspeccionar, organizar y ordenar.

FIGURA 8. Area de mecanizado “torno”

Se elabora un “Check-List” para cada maquina de
manera que éste sea revisado y llenado por cada
operador, éste a su vez debe realizar una inspeccién
de rutina siguiendo los pasos que le indique la hoja
de “Check-List”, también se desarrolla fichas
técnicas para lubricacién mostrando con ayuda de un
esquema de los puntos a lubricar y con el tipo de
lubricante a utilizar.

Durante el desarrollo del Plan de Mantenimiento
Autoénomo se da énfasis a tener limpio y ordenado el
lugar de trabajo aplicando la metodologia de las 5S.

Finalmente se realiza un anélisis de las etapas que
se implementan por medio de auditorias para evaluar
cada etapa del Plan del Mantenimiento Auténomo.

2. Objetivo principal

El objetivo primordial de la presente tesina es
implementar un plan de mantenimiento autbnomo en
un Taller mecénico industrial, para aumentar la vida
Gtil de maquinas, equipos, cuidado de las

herramientas y de areas de trabajo. A continuacion
se muestra la metodologia que se usa.

3. Justificacion

Mediante, este estudio se busca el mejorar la
eficiencia de los procesos y la calidad de los
productos, en este sentido la aplicacion del
mantenimiento autébnomo provee una inagotable
fuente de oportunidades de mejora en aspectos
concernientes a calidad, seguridad, involucramiento
de la gente, capacidad de respuesta, costos,
conservacion y prolongacion de la vida atil de los
equipos, convirtiéndose, por lo tanto en una
alternativa de mejora viable y poco explotada. Por
lo tanto, el establecimiento de un marco conceptual,
compuesto por herramientas y planes que permitan
la ejecucion del Mantenimiento Autonomo en
maquinas y equipos productivos, basado en una
adecuada seleccion de los mismos que permiten
mejorar la eficiencia de los procesos y la calidad de
los productos.

4. Desarrollo

La implementacion del mantenimiento auténomo
se dio en 4 pasos que se detallan a continuacion.

4.1. Analisis de la situacion actual

El primer paso: es el de realizar un anlisis de la
situacion inicial, el proceso de mantenimiento que se
realiza en el taller consiste en “mantenimiento
correctivo” es decir, aplicar mantenimiento al equipo
solo después de la ocurrencia de una falla, ademas
no se lleva registros histéricos de reparaciones
realizadas, tiempos entre fallas, registros de piezas
criticas, etc., como consecuencia paradas extensas no
planificadas y pérdida de produccion.

Debido a que el taller desea obtener un aumento
en la productividad, aumento en la disponibilidad de
los equipos, reduccidon en el costo ocasionado al
mantenimiento de los equipos, y reducir el tiempo de
paradas; se planea implementar informacion técnica
para llevar control de las maquinas y elaborar e
implementar un plan de mantenimiento basico con el
fin de que los mismos operadores puedan ejecutarlos
y asi lograr una mejora en el tiempo de entrega del
producto elaborado.

Se elabora un registro fotogréfico, en el cual se
evidencia el estado de las areas de trabajo asi
también como sus maquinas y equipos.



4.2. ldentificacion de los problemas a
resolver

El siguiente paso que se sigue es: la identificacion
de los problemas a resolver donde se realiza una lista
de problemas méas frecuentes dentro del Gltimo mes
en el taller mecénico y luego utilizando herramientas
de calidad como grafico de barras y grafico de
Pareto se detecta el problema principal (Falla en
equipos). Posteriormente se realiza un diagrama de
Ishikawa para reconocer las causas que generan este
malestar.

Diagrama de Pareto de Problema
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FIGURA 10. Diagrama de Pareto

4.3. Desarrollo del plan de mantenimiento
autonomo

El Mantenimiento Auténomo inicia con un
concepto: el personal que tiene a su cargo las tareas
de produccion, se ocupe también de las tareas de
mantenimiento basico de los equipos a su cargo asi
como de la prevencién de fallos.

Con la adopcion del Mantenimiento Auténomo, el
operario de produccion asume tareas de
mantenimiento productivo, incluido la limpieza, asi
como algunas actividades propias del mantenimiento
preventivo como consecuencia de la inspeccion del
estado de su propio equipo. ElI Mantenimiento
Auténomo: es basicamente prevenir el deterioro de
los equipos y sus componentes, dando como
resultado una mejor productividad y previniendo el
deterioro acelerado del equipo.

El mantenimiento auténomo se basa en el principio
de las 5s japonesas y consta de siete elementos
conocidos comUnmente como  etapas  del
Mantenimiento Auténomo, a saber:

Etapa 1: Limpieza Inicial.
Etapa 2: Medidas Contra Anomalias
Etapa 3: Estandar Provisional

Etapa 4: Inspeccion General. Lecciones Punto a
Punto

Etapa 5: Inspeccion Auténoma
Etapa 6: Estandarizacién
Etapa 7: Control Auténomo.

4.3.1. ETAPA 1: Limpieza inicial. En ésta
primera etapa, se busca alcanzar las condiciones
béasicas de los equipos, utilizando como herramientas
principales la limpieza y la inspeccion, tanto de las
maquinas, equipos, herramientas y también de las
areas de trabajo estableciendo un sistema que
mantenga esas condiciones basicas durante las
etapas 1,2y 3.

Es frecuente introducir en esta primera etapa las 3
primeras "S", es decir aplicar Seiri, Seiton y Seiso.

La importancia de la limpieza es fundamental en
el mantenimiento auténomo, hasta el punto de ser el
pilar basico donde se apoya todo el programa ya que
la propia actividad de producciéon puede generar
suciedad.

Seiri (Clasificar)

En ésta etapa de clasificacion se procede a retirar
de los puestos de trabajo todos los elementos
innecesarios a través de la campafia de las tarjetas
rojas. Una vez identificados dichos elementos se los
lleva a un area temporal en la cual después se los
desecha, vende, repara, etc.

FIGURA 13. Clasificacion de elementos



Seiton (Orden)

Seiton implica dar un lugar adecuado a cada
elemento deseado, de tal manera que los operarios
puedan acceder con facilidad a las herramientas
evitando desplazamientos innecesarios y sin pérdidas
de tiempo.

En este caso el armario de herramientas se
encontraba en completo desorden lo cual genera
pérdida de tiempo al momento de buscar la
herramienta deseada, del mismo modo se realiza
para una mejor localizacion de las herramientas la
técnica de contornos.

FIGURA 14. Armario después de la clasificacion

Seiso (Limpieza)

La limpieza inicial se la entiende como un
proceso de inspeccion, control del equipo y sus
piezas, la limpieza significa tocar mirar cada pieza
del equipo y cada area escondida del equipo en el
cual se permite identificar fugas, fuentes de
contaminacién, mala lubricacién, desajuste de
pernos, el resultado de estas acciones es que el
equipo se encuentre limpio y con imagen correcta.

Por el contrario, sin una limpieza rigurosa del
equipo, éste sufre de innumerables problemas que en
menor o mayor grado, estan relacionados con la falta
de limpieza diaria.

4.3.2. ETAPA 2: Medidas contra las fuentes de
averias. En esta etapa se pretende que el trabajador
descubra las fuentes profundas de la suciedad que
deteriora el equipo y tome acciones correctivas para
prevenir su presencia. Se busca mejorar el acceso a
sitios dificiles para la limpieza de las maquinas,
areas de trabajo, eliminar zonas donde se deposite la
suciedad o sean un peligro para el operador y
mejorar la visibilidad de los instrumentos de control
de las maquinas.

Esta etapa llega de forma natural después de
realizar la limpieza inicial y comprobar que el
equipo se vuelve a ensuciar rapidamente o existen
zonas cuyo acceso es imposible o peligroso, de tal
forma que el tiempo y esfuerzo invertido es enorme.
Esto lleva a activar la motivacion de los operarios
para descubrir y eliminar cualquier fuente de
suciedad que contrarreste aquello que tanto trabajo
cuesta limpiar.

Los principios de eliminacién de fuentes de
suciedad no consisten en limpiar lo que se ensucio,
sino en no permitir que la suciedad sea generada. Es
el principio preventivo.

Actividades propias de esta fase son:

o Identificar y eliminar los focos de suciedad.

e Mejorar la accesibilidad a las zonas
susceptibles de ser limpiadas.

e Realizar mejoras en el equipo en base a las
anomalias encontradas.

e Eliminar las entradas de polvo e impurezas
en partes cerradas, a través de sellos e
instalacion de protectores.

e Crear mecanismos o dispositivos para que
suciedades y otros materiales no se
dispersen por el ambiente donde se
encuentra el equipo y no afecten al operario
(ejemplo: bandejas recolectoras, en el caso
del torno visores protectores).

4.3.3. ETAPA 3: Formulacion de estdndares de
limpieza y lubricacidn. En esta etapa se preparan
los estandares de: limpieza, lubricacion, inspeccion,
apriete de tornillos, pernos, tuercas y otros elementos
de ajuste, usando como herramientas las dos Gltimas
S, con el proposito de mantener y establecer las
condiciones Optimas del estado del equipo.

Una vez que se realizé operaciones de limpieza,
se establece las condiciones basicas (limpieza,
lubricacion, apriete de tornillos) que aseguran la
situacion optima del equipo. Para ello, los operarios
fijan estandares para los procedimientos de limpieza,
lubricacién, sujecién y revisién del equipamiento
asumiendo de esta forma la responsabilidad de
mantener su propio equipo.

Es importante para su cumplimiento que los
estdndares de operaciones no vengan impuestos, es
decir, que cuando se establecen los estandares se
reflejen las opiniones formuladas por los propios
operarios. Se trata, pues, de estdndares elaborados
por los mismos operarios y fundamentados en su
propia experiencia directa con el equipo.

Los siguientes aspectos se deben contemplar a la
hora de formular y aplicar los estandares:



e Elementos a inspeccionar: determinar qué
elementos o partes de los equipos tienen
que ser chequeados.

e Aspectos claves a estandarizar; destacar los
efectos de una limpieza profunda,
lubricacidn y sujecién.

e Tiempos estandar: asignar un tiempo
determinado para las tareas y establecer
objetivos alcanzables.

e  Frecuencia estandar: fijar las frecuencias de
las inspecciones y supervisar los resultados.

e Responsabilidades: asignar claramente las
funciones de cada persona, evitando
descuidos y duplicidades.

e Cumplimiento de los estandares: en
ocasiones se elaboran adecuadamente los
estandares, pero en casos no se aplican o se
hacen en un nivel muy bajo, de forma que
no se mejora en nada ni la productividad ni
las perdidas, por lo tanto la direccion debe
ser determinante en el cumplimiento de los
estandares.

Estos estandares son efectivos, ya que son
debidamente documentados en el propio puesto de
trabajo, la documentacién debe contener las
instrucciones para efectuar las operaciones sencillas
a realizar, asi como la frecuencia con la que deben
ser realizadas, describiendo claramente los pasos
para hacerlo.

Para empezar con esta tercera etapa es
recomendable tener un inventario técnico de todas
las méquinas y equipos pera su facil administracién
y desarrollo de estandares.

4.3.4. ETAPA 4: Inspeccién General. En esta
etapa se pretende identificar tempranamente el
deterioro que pueden sufrir las maquinas y equipos
con la participacion activa del operador.

Para lograr, éste objetivo se requiere de
conocimiento profundo sobre la composicion del
equipo, elementos, partes, sistemas, como también
sobre el proceso para intervenir el equipo Yy
reconstruir el  deterioro identificado.  Las
inspecciones iniciales las realiza el operador
siguiendo las instrucciones de un tutor especialista.

Esto permite desarrollar procedimientos para
deteccion de inconvenientes y planificar para
intervenir en el equipo para darle el mantenimiento
respectivo.

En las etapas 4 y 5 se pretende identificar
tempranamente el deterioro que puede sufrir el
equipo con la participacion activa del operador.
Estas etapas requieren de conocimiento profundo
sobre la composicion del equipo, elementos, partes,
sistemas, como también sobre el proceso para

intervenir el equipo y reconstruir el deterioro
identificado. Las inspecciones iniciales las realiza el
operador siguiendo las instrucciones de un tutor
especialista.

La tabla siguiente presenta un ejemplo de un
procedimiento para deteccion de inconvenientes
empleado en esta etapa.

En esta clase de inspecciones deben producirse
acciones de mejora que eviten la reincidencia de los
problemas identificados mediante las acciones de
inspeccioén general.

Para la implementacion de la cuarta etapa se debe
tener en cuenta los siguientes puntos.

1. Preparar el programa de formacién para
operarios dirigido a lograr un alto
conocimiento sobre métodos de inspeccion.

2. Desarrollar el programa de formacion
empleando la metodologia "aprender
haciendo™

3. Desarrollo de las primeras inspecciones con
tutor. En esta oportunidad los expertos
de mantenimiento pueden apoyar esta clase
de tareas.

4. Realizar reparaciones e intervenciones
livianas con la ayuda del tutor.

5. Planificar las acciones de reparacion y de
nuevas revisiones o inspecciones del
equipo. Es necesario contar con plan de
inspecciones rutinario. El Ciclo Deming ES
de gran ayuda para impulsar esta clase de
acciones en forma rutinaria.

4.3.5. ETAPA 5: Inspeccion auténoma. En esta
etapa se cumple una primera funcion de conservar
los logros alcanzados en las etapas anteriores o el
equivalente de "asegurar" en el Ciclo Deming;
posteriormente, la etapa cinco debe conducir a
mejorar los estandares y la forma de realizar el
trabajo autdnomo que se viene realizando.

Se evallan los estandares de limpieza y
lubricacion establecidas en las etapas previas, se
mejoran sus métodos y tiempos en base a la
experiencia acumulada por el operador. Las
principales actividades de esta etapa estan
relacionadas con el control de los equipos y la
calidad de los mismos, condiciones y estado de ellos
como de las herramientas. Uno de los aportes
significativos de la etapa cinco consiste en el
incremento de la eficiencia de la inspeccién, al
mejorar métodos de trabajo y los estandares
utilizados.

El desarrollo de la etapa cinco incluye los
siguientes trabajos practicos:



e Se evallan los procedimientos utilizados
hasta el momento en las actividades
auténomas. Por ejemplo, los estandares de
limpieza, lubricacion y apriete. Las
preguntas mas frecuentes son: ¢los tiempos
que se utilizan son los mejores? ;se deja
"pasar" fallos? ¢Existe recurrencia de
fallos? ;se presentan errores de inspeccion?
¢El manual de inspeccion que se utiliza
realmente esta completo? ¢Se puede
incorporar otros puntos al manual de
inspeccion?

e Se analizan los estandares para identificar si
se pueden eliminar algunos puntos de
inspeccion de alta fiabilidad, realizar
trabajos en paralelo para reducir los
tiempos de inspeccion, ¢Se pueden
transferir algunas de estas actividades de
inspeccion al trabajo de limpieza?

e Se evallan los controles visuales que se
utilizan. ¢Son adecuados? (Se ayuda a
mejorar la inspeccion? ¢faltan puntos?
¢Se pueden introducir nuevos elementos
transparentes para facilitar la inspeccién
visual? ¢Los codigos de colores que se
utilizan para facilitar las operaciones
realmente aportan mejoras, o0 se deben
realizar modificaciones para detectar con
facilidad los problemas?

4.3.6. ETAPA 6: Estandarizacion. Esta etapa
busca consolidar el mantenimiento auténomo en los
equipamientos mediante la realizacidn de actividades
de mantenimiento preventivo organizadas bajo un
cronograma establecido.

Continuar con los registros histéricos de defectos,
fallas, paradas menores, etc.

En esta etapa debe elaborarse:

. Una matriz Actividad-Tiempo para tareas
de mantenimiento preventivo basico a ser ejecutadas
por el operador.

. Visuales con el despiece de la o las partes el
equipamiento en las que se realiza las actividades de
mantenimiento preventivo.

DESPIECE DE MAQUINAS / EQUIPOS

Elemento Codigo Elemento Codigo

TABLA 28.Despiece de Maquinas/Equipos

Las actividades de mantenimiento preventivo
planeadas se ejecutan una vez realizado el
entrenamiento respectivo y con la aceptacion del
responsable de mantenimiento.

437. ETAPA 7: Auditorias. Una vez
implementado el Plan de Mantenimiento Auténomo
en el taller, se procede a evaluar su progreso por
medio de las auditorias.

Estas auditorias tienen los siguientes objetivos:

1. Facilitar el autocontrol por parte de los
operarios.

2. Servir para aprender mas del proceso
seguido.

3. Evaluar el "lo que se hace" y " la forma
como se hace".

5. Conclusiones y Recomendaciones
e Conclusiones

En funcion a los resultados obtenidos en el
analisis de la situacion inicial del taller estudiado, se
disefia el plan de mantenimiento auténomo con la
ayuda de estandares y check list, con el fin de
prolongar la vida Gtil y mantener en buen estado los
equipos, maquinas y herramientas como también las
instalaciones de la empresa.



Se realiza un diagnoéstico y se evidencia que el
taller no se encuentra en buenas condiciones para
brindar un servicio rapido y eficiente, debido a la
carencia de un conjunto organizado de actividades a
cumplir y al completo descuido del personal y el
ambiente.

Se plantea un plan de mantenimiento auténomo
que se sustenta en la metodologia 5S que prepara las
instalaciones, maquinas, equipos, herramientas y al
personal para recibir el mantenimiento planificado.

Se propone el plan de mantenimiento auténomo
para aumentar la calidad de los servicios que brinda
la empresa, ya que los operadores son entrenados
para dar mantenimiento a sus maquinas y equipos,
mejorando también la habilidad para la operacion de
los mismos, y de los procesos que intervengan en el
uso de la maquinaria con la finalidad de conservar
todo en buen estado vy listo para su uso, evitando los
tiempos de paros indtiles.

Este plan de mantenimiento auténomo involucra
la participacion activa de todo el personal,
incluyendo al jefe de taller, quien fomenta
regularmente esta actitud a los operadores por medio
de reuniones, donde se hable del progreso del plan y
de medidas que se deben seguir tomando para
mantenerlo y mejorarlo.

e Recomendaciones

Para mantener activos los objetivos del plan de
mantenimiento autébnomo, se debe comprometer al
personal con el cambio de mentalidad y enfocarse a
mejorar continuamente.

La capacitacion y el entrenamiento del recurso
humano son de vital importancia, para que el plan de
mantenimiento auténomo se mantenga, y poder
apreciar sus resultados en el menor tiempo posible
demostrando la efectividad.

Llevar con total fidelidad los datos de
mantenimiento, dafios, averias, reparaciones
menores de las maquinas y equipos de manera que se
genere un historial de fallas o dafios de la maquinaria
para poder planificar el mantenimiento, de esa
manera estar preparados junto con el personal para
enfrentar estos problemas futuros.
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