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OBJETIVO GENERAL

Desarrollar un piloto para mantenimiento
autonomo para un equipo en la Compania
de Alimentos Griffith Colombia S.A. El plan
desarrollado servira de base para |la
implementacion futura de TPM.
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OBJETIVOS ESPECIFICOS

- Describir el entorno actual operario-equipo-compaifiia.

- Desarrollar plan de primera etapa del mantenimiento
autonomo que incluye pasos de limpieza inicial,
eliminacion de focos de contaminacidon y estandares de
lubricacion y limpieza.

- Desarrollar plan de segunda etapa del mantenimiento
autonomo que mcluye,mspecuon general y estandares
de mantenimiento autdénomo.

- Desarrollar plan de tercera etapa del mantenimiento
autonomo que incluye proceso de aseguramiento de la
calidad.

- Recomendaciones para implementacion de
mantenimiento autonomo a nivel planta.



DESCRIPCION DEL ENTORNO
OPERARIO-EQUIPO-COMPANIA

COMPANIA

(1)

EQUIPO OPERARIO
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ENTORNO
OPERARIO-EQUIPO-

La empresa Griffith Colombia S.A., es una compaiiia
perteneciente a la industria de , el alcance
de la comparnia va desde el desarrollo de la idea del
producto, hasta su producciéon y empaque

Se manejan dos divisiones de productos,

donde el empaque de productos liquidos
varia de producto a producto, segun requerimientos
de cliente.

Entre la muchas presentaciones encontramos
de tamano personalizado son empacados
en empacadoras verticales.



ENTORNO
OPERARIO-EQUIPO-

Calientes 50 a 70 °C
Tamate Frios5a15°C
Salsas BB hayonesa
Mostaza >alsas Mayomostaza
IV E Mil islas
Mgl Fara ensaladas
: Aderezos
iropes hara Fara carnes
Fresa

Productos liquidos empacados en sobres
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ENTORNO
OPERARIO- -~-COMPANIA

El equipo Prodo Pak CSW8 es una
maquina automatica cuya funcion
principal es empacar productos
liquidos, mediante de la formacion
de sobres a partir de laminado
flexible, que son llenados con

producto



Descripcion del Equipo

La PP CSWS8 tiene tres sistemas
basicos para su funcionamiento:

. Sistema Mecanico

- Sistema Eléctrico
. Sistema Neumatico



Descripcion Conceptual del Equipo
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Descripcion Conceptual del Equipo
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Descripcion Técnica del Equipo
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Descripcion Técnica del Equipo

Sistema Mecanico

- Sistema conductor

- Sistema de selle y corte horizontal
- Sistema de selle y corte vertical

Sistema Neumatico

Sistema Eléctrico

PLC
Contral de Temperatura
Fusibles
Eliminador de estatica

hMotor de corriente alterna (Motor conductor)
Transformador de vaoltaje (120%) (en gabinete
heurm atica)

Gabinete Eléctrico
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Descripcion Técnica del Equipo

e :: ;—-"""’E—

Shuttle @ —_—
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Bomba de
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Alimentacion del —
producto



Descripcion Técnica del Equipo
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Indicadores del Equipo

Porcentaje de Ocupacién mensual Prodo paks

120%
100%
80% -
@mCSws8
60% - ETWS
oTws2
@ PP1000
40%
20%
0%
ENE FEB MAR ABR MAY JUN JUL AGO SEP OCT NOV DIC
ECSW8 100% 81% 79% 100% 78% 48% 66% 71% 73% 55% 52% 66%
ETWS 19% 7% 51% 100% 59% 53% 12% 29% 2% 0% 0% 22%
aoTwa?2 0% 0% 0% 0% 34% 40% 52% 39% 38% 44% 41% 47%
EPP1000 | 48% 26% 7% 21% 18% 18% 12% 11% 16% 24% 46% 16%
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Recopilacion de Correctivos

. Correctivos Eléctricos
. Correctivos Mecanicos

. Correctivos Neumaticos
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DESCRIPCION DEL ENTORNO
-EQUIPO-COMPANIA

- Actividades Pre-operativas
- Actividades de Ajuste

- Actividades de Operacion
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Calculo de Eficiencia Global de Equipo

1 FALLAS |
DISPONIBILIDAD
SUPERIOR A 90%
TIEMPO NETO OPERACION 2 AJUSTES -
PEI;F(I;EAS
VLB L L SRS TIEMPO 3| PAROS MENORES [
EFICIENCIA
PARTES R | SUPERIOR A 95%
PRODUCIDAS vELOCIDAD .| VvELocwbab ||

REDUCIDA
PARTES PE';%PR“S
BUENAS DEFECTOS DEFECTOS DE

CALIDAD
CALIDAD
SUPERIOR A 99.9%

DEFECTOS PUESTA
EN MARCHA

(=]

| EGE =DISPONIBILIDAD*EFICIENCIA*CALIDAD |
| MAYOR A §5% I

Eficiencia Global de equipo y 6 grandes pérdidas
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Calculo de Eficiencia Global de Equipo

variable | MES | g i
LInid ad hes Yo
Disponibilidad Egg "8'31'3;’0
a]
MAR 79%
I . ABR 100%
D — operativo .100 e —
t g JUN 5%
neto _ disponible = JUL B6%
AGO 1%
SEF 73%
ocT 55%
NOY 52%
DIC B




Calculo de Eficiencia Global de Equipo

C——-\ G R-.' FFI_TH

>

Fiezas FlEzzs Fiezas kilogramos Feso Fiezas por | Porcentaje
vatiable | MES | CPM por | B | pormes |empacados| por mes de
Ciclo (Objetivo) (Dbjetivo) par mes pieza ireales) Eficiencia
Unidad | Mes | ciclosimin und undimin | undimes Kaimes ko undimes %
ERE 45 8 360 8.640.000] 341070 0,008 [4.263.3750( 493%
FEB 45 8 360 F.020000) 3411748 0,008 [4.2647250( EB0,7%
AR 45 8 360 g.840000] 324147 0,008 [4.051.837.5 592%
ABR 45 8 360 8.640.000 | 372653 0,008 [4658166,3[ 539%
AN 45 8 360 6.709.333 | 386630 0,008 [4.8328738 720%
E JUIR 45 8 360 4132500] 14.080,2 0,008 [1.7600250( 42E6%
= JUL 45 8 360 5677500 275523 0,008 |[3.444037 4 EB0,7%
AGOD 45 8 360 6.174.000] 292833 0,008 |[3660.4038 593%
SEFP 45 8 360 6277714 343464 0,008 [4.2832950( 634%
OCT 45 8 360 4735385 | 304620 0,008 [3.807.7595,0( 80,4%
MO 45 8 360 4454 BBT | 321047 0008 [4.013.0913[ 901%
][ 45 8 360 5670000 ] 303473 onos [37a3.4150( E69%
Eficiencia E = P_'ezastota'es 100
I:)Iezas'objetivo




Calculo de Eficiencia Global de Equipo

C——-\ G R-.' FFI_TH

_ Fiezas por Fiezas Fiezas huzfazsafmr Eatzenta)s
“ariable | MES Mmes defectuosas | defectuosas .
(reales) par dia por Mes mes dly Lt
(reales)
Unidad | Mes | unidadimes unidad unidadfmes | unidad/mes o
ERME [4.263.375 0 G120 1465880 | 4.116.4950 96 6%
FEB |4 264 7250 G120 146880 | 4.117. 8450 95 5%
MAR | 4.051.837 5 G120 1465880 | 3.904.957 5 96 4%
ABR |4 6558166 3 G120 146880 | 4.302.956 3 92 4%
hAY |4 532 878 3 G120 146680 | 4685 993 2 97 0%
E JUR [ 1.760.025 0 G120 146830 16131450 91 .7%
a JUL |3.444 037 4 G120 146680 | 3.297 157 4 95 7%
AGO | 3,660,403 8 G120 146880 | 3.513.028 8 96 0%
=EP (42932950 G120 146680 | 4.146. 4150 96 6%
QCT [23.807.755 0 G120 1465880 | 3.660.8750 96 ,1%
MOV [4.013.091 3 G120 146880 | 3.866.211.3 95 3%
DIC 13793 4150 G120 1466880 | 3.R46.535 0 96 1%
Plezas
Calidad C=——"2%.700
P | ezaStotales
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Calculo de Eficiencia Global de Equipo

Variable | MES | iccriiad | e Efianca | de Caliioa|  EOF
ENE 100% 44,3% 0h 5% 47 6%

FEB 51% B0, 7% 86 6% 47.7%

MAR 78% 69,4% 06 4% 45.2%

ABR 100% 53 .59% 82 4% 49.8%

MAY 8% 72.0% 87.0% 54.2%

E JUM 48% 42 6% 81,7% 18.7%
= JUL BB% B0, 7% 85, 7% 38.2%
AGO 1% £9,53% 86 0% 40.7%

SEF 3% B8 4% 86 6% 48.,0%

QCT 5% B0.4% 86, 1% 42.4%

MO 52% HO,1% 86, 3% 44.7%

] BB% B, 9% 86, 1% 42,2%
PROMEDIO 2% B4 % HE% 43%

EGE=D-E-C
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MANTENIMIENTO
AUTONOMO




MANTENIMIENTO
AUTONOMO

- Capacidad de detectar
de equipo y realizar

- Capacidad de conocer como funciona el equipo
en

- Capacidad de establecer
del producto y el del equipo

- Capacidad de hacer reparaciones



PRIMERA ETAPA DEL
MANTENIMIENTO AUTONOMO

1. Limpieza inicial

2. Eliminacion de fuentes de
contaminacion y areas inaccesibles

3. Estandares de Lubricaciony
Limpieza



SEGUNDA ETAPA DEL
MANTENIMIENTO AUTONOMO

4. Inspeccion General



SEGUNDA ETAPA DEL
MANTENIMIENTO AUTONOMO

5. Inspeccion autobnoma
6. Aseguramiento de Calidad

/. Plena implantacion de Mauto



PRIMERA ETAPA DEL
MANTENIMIENTO
AUTONOMO




PLANEACION PRIMERA ETAPA

COMITE DE MANTENIMIENTO AUTONOMO

oo | @
B & G

Operatia otaff Jefe de Jefe de Gerente de
Lider Mantenimiento | produccidn | mantenimiento | Operaciones

o
)

Operarios

Conformacién de un comité de Mauto
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LIMPIEZA INICIAL

Desmanta v limpieza de
sisterna de alimentacidn
[

ﬁ;spr{;ggts ;’r _ Dn_asmnntary
sisterna de llmpsz:tmanlrgszag
sujecidn de dh
boguillas |
- £
Cesmonte E Cesmontar y
de rodillos 4 limpiar mordaza y
limpieza L cuchilla horzontal
Aperura de
n an d gahinete eléctrico
Emocion oe y limpieza de este
acumulacion
de grasa en
fines de Limpieza de
carrera de silenciadores de
vastagos electro valvulas
- Desmantar
LITijIEZ;EI 12 proteccidn se
QL] maotar canductar y
estructura limpiar
del eguipo M

Componentes del equipo a Limpiar
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1. LIMPIEZA INICIAL

- Ver formato para limpieza inicial

- Ver Cuatro listas



2. Eliminacion de fuentes de
contaminacion y areas
inaccesibles

| Donde v que materiales extrafios son gensrados? |

| Como afectan los makiales extrafios? |

. . Paros Puestaa . Tiempo de
Sequridad [ Calidad Fallas Ajustes emp
men ores punto limpieza

v

[ Por gué son generados los materiales extrafios? Por qué? Por |

v

| Remediar fuentes de contaminancion |

Friovidad de
FCchnes | Prevenir dispersiones no deseadas |
fomadas

| Cowregir dreasde sficillimpieza |
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Estandares de Lubricaciony
Limpieza

- Ver protocolo de Limpieza

- Ver protocolo de Lubricacidon



Relacion entre Primera Etapa
de Mauto y EGE

Lubricacian
Y
Limpieza
'-lz_w,_‘,—.-v-'
Evitar paros
menores
Capacidades Eficiencia
para deteccion Ajustes
de anomalias
Evitar Fallas > | Disponibilidad




SEGUNDA ETAPA DEL
MANTENIMIENTO
AUTONOMO




PLANEACION SEGUNDA ETAPA

- Ver formato de evaluacion a
operarios



Capacitaciones

Temas de capacitaciones 9
(L5
M?tores, | & : - §
Electricidad basica Planea lomades | [CapaciTAGion w
Sistemas de transmision
Actuadores simples @ @b @
: &2 | 1 [sororee | (R
Unidades de M
mantenimiento 5, P
Clasificacion de Tornillos uj HH I
Elementos de medicion ‘@‘ ’9\ ’@‘ ’\ [
Clasificacion de . . . o)
rodamientos Difusion de conocimiento

Control logico
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INSPECCION GENERAL

- Ver Formato de inspeccion
general

- Ver Formato de inspeccion con
los 5 sentidos



Ayudas Visuales

AYUDAS VISUALES AVISO

Precaucion

Presion de
mandmetros

Repuesto de equipo

Aprite de tornillos

Puntos de lubricacion .-

6 GRIFFITH, > |




INSPECCION AUTONOMA

Evaluacion y unificacion de
estandares

COMITE DE MANTENIMIENTO AUTONOMO

21 9 9 Q@ Q@ | &
DO ® 68 Q

Operarios

g
Lider hantenimiento | produccidn [ mantenimienta | Operaciones




Relacion entre Segunda Etapa

(—crrrm

de Mauto y EGE

Capacidades
para
comprender
funciones vy
mecanismos del
euipo

Inspeccidn
neneral

—

- o

Ewitar paros
menares

Eficiencia

Agilizar Ajustes |

Evitar Fallas |

Dizponibilidad

Aumento de

velocidad
Rapida puesta ! _ —

en marcha Digpaonikilidad
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TERCERA ETAPA DEL
MANTENIMIENTO
AUTONOMO




PROCESO DE ASEGURAMIENTO
DE CALIDAD

- Aseguramiento de la calidad una vez
las piezas dejan el proceso

- Aseguramiento de la calidad desde
las variables de fabricacion



Metodologia solucidon de
Problemas de Calidad

ML

Responsables

PROBLEMA CALSA PROBABLE

1. llegada de producto en ciclo, o muy pronto o muy tarde >

2. Cepillos electrostaticos posicionados de manera incorrecta
Producto en sello harizontal |3, Ajuste para retardar velocidad de shuttle en carrera de pistdn,
para incrementar el retardo de shuttle

4. longitud de empague muy corta para la cantidad llenada




Relacion entre Tercera Etapa
de Mauto y EGE

Inspeccion
autdnormsa
[]
-
Comprender -
relacion entre Eliminacion de
condiciones del dEfEE.’[DS de
equipoy la calidad calidad
de piezas gque Calidad
este produce Rapida puesta
en marcha
.
L]
Aseguramiento
de Calidad




CONCLUSIONES




- Es necesario un comité de empleados de la empresa
comprometidos a la realizacion de l|a metodologia de
mantenimiento autonomo. Este comité debe estar conformado
por todos los involucrados en el proceso y debe estar
respaldado por la gerencia, en compromiso con la filosofia y
soporte financiero.

- El equipo piloto elegido aunque es de suma importancia para
la compainia, es un %uen candidato para el desarrollo del plan
de mantenimiento auténomo, ya que soélo cuenta con tres
sistemas de funcionamiento muy independientes entre si, lo
que hace que la capacitacion para los operarios, pueda
realizarse en modulos de acuerdo a cada sistema. La
identificacion de problemas resulta mas simple cuando los
sistemas funcionan independientes, ya que por ejemplo los
problemas que se presentan en el sistema eléctrico difieren
de problemas que se pueden presentar en el sistema
neumatico o mecanico.

- El conocimiento de las variables del proceso proporciona un
conocimiento intuitivo de que parametros debe establecerse
en el equipo, para que el producto a empacar, armonice en
calidad y rata de produccion.



- El historial de mantenimientos correctivos de mayor
repetibilidad en el ano 2006, muestra que la mayoria de
problemas se deben a desajustes, acumulacion de suciedad,
problemas que progresan lentamente hasta avanzar a la falla;
todos estos pueden ser detectados y hasta corregidos por el
operario, justo antes de comenzar su operacion normal.

- El porcentaje de ocupacion del equipo aumenta en los meses
considerados de temporada en la compafia (previos a Mayo y
Diciembre).

- Aunque el comportamiento de paros de equipo aumenta a
medida que aumenta la ocupacion de este, la relacion no es
proporcional, por que a mayor produccion, los paros tienden a
mantenerse, por lo que conviene hacer la mayor produccion

osible de un solo producto, de una sola vez, en vez de dividir
a produccién en varios lotes.



El operario debe contar con capacidades para etapas pre-
operativa, de ajuste y de operacion, el grado de dificultad
aumenta respectivamente, lo que hace que la responsabilidad del
operario incida en los tiempos de paro y ajuste y la calidad del
producto, pues mientras el operario es mas experto, los tiempos
de paro disminuyen y la calidad mejora.

La medicion de los indicadores de Disponibilidad, eficiencia y
Calidad para el equipo piloto, brindan una clara visualizacion de
pérdidas del equipo; lo que permite enfocar las soluciones, en los
Indicadores mas bajos.

El calculo de Eficiencia Global del Equipo, es una medida que
debe ser tomada en adelante, pues permite hacer una
comparacion con un estandar mundialmente aceptada de
eficiencia y es el recomendado por la metodologia de TPM, de
donde hace parte el mantenimiento autbnomo.



- La limpieza inicial del equipo permite inspeccionarlo vy
conocerlo, ademas de dejarlo pulcro tanto interna vy
externamente, permite que fos operarios sientan orgullo al
realizar la limpieza y despierten curiosidades que durante la
operacion del equipo no surgen.

- Un analisis concienzudo por parte del comité de Mauto,
permite que las anotaciones registradas en las “cuatro listas”
durante la limpieza inicial, sean herramienta para la solucion
de problemas y mejora del equipo.

- Los estandares de limpieza Y lubricacion, permiten que el
operario tenga una guia para la realizacion de estas rutinas y
los operarios de turnos siguientes puedan identificar que
rutinas se ha ejecutado o cuales faltan; ademas de preservar
las condiciones 6ptimas de funcionamiento del equipo.



- La inspeccion general y la inspeccidon con los 5 sentidos,
permite que el operario con una inversion pequena de
tiempo, pueda identificar la condiciones del equipo antes de
comenzar su trabajo, y en caso de las condiciones estén
anormales, son detectadas a tiempo para ser corregidas.

- Una evaluacion de las capacidades de los operarios permite
conocer en que estado se encuentran sus capacidades
técnicas y permite programar capacitaciones mas acordes
con sus necesidades.

- La capacitacion en los sistemas de funcionamiento del
equipo, se da en primer lugar a el operario lider, lo cual
permite que este pueda afianzar sus conocimientos para
poderlos ensefiar a su grupo, ya que debe entender
completamente lo que esta explicando.



- Las ayudas visuales permiten que en solo un vistazo puedan
identificarse las condiciones normales del equipo y de esta
manera la solucion de problemas, como ejemplo marcar los
repuestos, pues cuando uno de estos falle, no es necesario
tomar mediciones y hacer otras averiguaciones, ya que existe
una etiqueta en el equipo que brinda toda la informacion
necesaria.

- La construccion de tabla que relacionan la calidad de los
productos con el funcionamiento del equipo, permite que el
operario agote algunas alternativas para la solucion de
problemas, y pueda disminuir los tiempos de ajuste vy
correccion de fallos.

- La creacion de un logo para la campana de mantenimiento
autonomo, genera la sensacion se seriedad en la campana y de
facil identificacion de todos Ilos formatos para esta
metodologia.
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