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1. PRESENTACIÓN FORMAL DE LA EMPRESA 

Nombre de la Empresa: WILPLAS S.A.S. 

Razón Social: WILPLAS S.A.S. 

Nit: 900145306-6 

Teléfono: 3108035341 

WILPLAS S.A.S. es una empresa colombiana establecida en Bogotá desde el año 

2004. Se especializa en la compra, procesamiento y comercialización de materiales 

plásticos recuperados, con un enfoque en la generación de nuevos bienes a través 

del reciclaje. Su compromiso con el medio ambiente y la sostenibilidad impulsa a 

contribuir activamente a la economía circular. 

El portafolio de elementos que se compran en Wilplas incluye una variedad de 

artículos plásticos, como canastas para transporte de bebidas, canecas de pintura, 

sillas y otros materiales susceptibles de ser reincorporados al proceso productivo. La 

empresa ofrece como producto final el Polietileno Molido Recuperado, el cual 

distribuye en bultos de 25 kg a grandes organizaciones a nivel nacional. 

Además de su actividad principal, WILPLAS S.A.S.  Se compromete con la gestión 

integral de residuos, abarcando la compra, alistamiento, acopio temporal y 

comercialización de metales ferrosos y no ferrosos, papel y cartón, como parte de su 

visión de promover prácticas sostenibles y responsables con el medio ambiente. 

La compañía se fundamenta en valores de integridad, innovación y 

responsabilidad social empresarial. Está comprometida con la calidad de sus 

productos y servicios, así como con el cumplimiento de los más altos estándares 

ambientales y éticos. 



9 
 

En WILPLAS S.A.S. aspira a ser líder en el sector del reciclaje en Colombia, 

contribuyendo activamente al desarrollo sostenible de nuestra sociedad y del planeta.  

Se localiza en la ciudad de Bogotá, en la Localidad de Rafael Uribe Uribe, Barrio 

Santa Lucia en la dirección Carrera 21 # 44 - 61 sur. 

Representante Legal: Wilson Sifuentes Pérez 

1.1 MISIÓN 

Wilplas promueve la reincorporación de materiales a la cadena productiva, a 

través de procesos de pre-transformación, alistamiento y comercialización de plástico, 

papel, cartón y metales ferrosos. 

1.2 VISIÓN 

Wilplas será recomendada a nivel nacional como una empresa líder en el 

aprovechamiento y gestión integral de residuos sólidos. Será un aliado del gremio 

reciclador y promoverá la generación de valor económico, ecológico y social en la 

cadena de valor del aprovechamiento de materiales recuperables. 

1.3 INFRAESTRUCTURA DE WILPLAS 

WILPLAS S.A.S. Opera en una planta con un área de 482 m2, dedicadas al 

tratamiento de residuos sólidos aprovechables. La primera planta, con un área de 482 

m2, se especializa en la recuperación de materiales plásticos y se clasifica como un 

centro de acopio básico de TIPO 3 según la normativa local, artículo 2 del decreto 

113 de 2013 expedido por la alcaldía de Bogotá.. Aquí se llevan a cabo una serie de 

procesos que abarcan desde la recepción inicial de materiales hasta la inspección y 

prueba del producto final. Este proceso incluye la clasificación, alistamiento, molienda, 
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lavado, descontaminado, secado, remolienda, empacado e inspección de los 

materiales, como se detalla en las imágenes proporcionadas. 

Además de la manipulación de materiales plásticos, en esta planta también se 

realiza la transformación de canecas de pintura para su reutilización. Los subprocesos 

involucrados son similares a los del tratamiento de plásticos y también incluyen un 

tratamiento físico-químico preliminar de las aguas residuales generadas durante el 

proceso industrial. 

1.4 ORGANIGRAMA DE WILPLAS 

La empresa Wilplas cuenta con una estructura organizativa diseñada para suplir 

su operación e intentar cumplir con las solicitudes de los clientes en cada etapa de 

producción. El organigrama de la empresa ilustra las diferentes áreas y niveles 

jerárquicos, mostrando cómo se distribuyen las responsabilidades y cómo se 

coordinan los esfuerzos para alcanzar los objetivos de la organización. A 

continuación, se presenta el organigrama de la empresa Wilplas. 

 

Figura 1. Organigrama Wilplas. Fuente: Autores. 
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2. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA 

Este proyecto tendrá como objeto de estudio la empresa Wilplas S.A.S, la cual es 

una PYME dedicada a la comercialización y procesamiento de materiales plásticos 

recuperados, como el polipropileno (PP), canecas de pintura, sillas, canastas de 

cerveza y gaseosa, galones de agua, entre otros materiales que permitan la 

reincorporación en procesos productivos de inyección. Adicionalmente, cómo 

actividad económica secundaria, Wilplas S.A.S realiza la compra, alistamiento, acopio 

temporal y comercialización de metales ferrosos y no ferrosos, papel, cartón; entre 

otros, para lo cual, se deben tener los espacios completamente organizados, 

garantizando un trabajo cómodo a cada uno de los empleados y clientes que visitan 

las instalaciones ubicadas en el barrio Santa Lucía de la ciudad de Bogotá. 

Actualmente es común escuchar términos como mantenimiento, eficiencia, 

rendimiento y productividad; la empresa considera que en estos puntos pueden 

mejorar, ya que no cuenta con un área específica que se encargue de que los equipos 

utilizados por la compañía, funcionen de la mejor manera (Olarte 2010). 

La empresa procesadora de plásticos Wilplas S.A.S, se enfrenta a una serie de 

desafíos relacionados con la gestión y el mantenimiento de sus equipos de 

producción. La falta de un sistema de mantenimiento autónomo ha dado lugar a 

paradas innecesarias de los equipos ocasionando entre otros aspectos costos 

elevados de mantenimiento correctivo, tiempos de inactividad no planificados, bajos 

niveles de eficiencia en la producción así mismo una disminución en la calidad de los 

productos finales. Además, la empresa se encuentra bajo una presión creciente de 

procesar una mayor cantidad de material mejorando su competitividad en el mercado. 
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Wilplas SAS pertenece a un mercado altamente competitivo donde la calidad y 

eficiencia son cruciales para mantener a sus clientes pues, también se les debe 

asegurar un stock de material de diferente color así como también los tiempos de 

entrega precisos. Para cumplir con lo anteriormente dicho, los costos de producción 

no deben ser excesivos, los tiempos de inactividad deben ser cortos o desaparecer, 

pues, tantos imprevistos han impactado negativamente la rentabilidad al igual que la 

capacidad de cumplir con los pedidos de manera oportuna. Por lo tanto, surge la 

necesidad de diseñar e implementar un plan de mantenimiento autónomo, en el cual 

se deberá desarrollar diferentes etapas, desde capacitar al personal en la 

identificación y resolución de problemas de mantenimiento básicos, establecer 

protocolos de mantenimiento preventivo, hasta mejorar la eficiencia operativa, todo 

ello con el objetivo de reducir costos, aumentar la disponibilidad de la maquinaria para 

la operación mejorando la calidad de los productos, sin retrasos o tiempos de espera 

largos. 

2.1 JUSTIFICACIÓN 

El proyecto propuesto tiene como objetivo abordar la ausencia de mantenimiento 

que enfrenta la empresa Wilplas S.A.S, una PYME dedicada a la comercialización y 

procesamiento de materiales plásticos recuperados, así como a la comercialización 

de materiales reciclables. La falta de un sistema de mantenimiento autónomo ha 

llevado a que la compañía asuma altos costos en mantenimientos correctivos, 

tiempos de inactividad no planificados evidenciando una disminución en la calidad de 

la producción. Además, la empresa debe estar preparada para asumir los altos 

estándares competitivos que se manejan hoy en día en el mercado. 
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En este proyecto debemos diseñar e implementar un plan de mantenimiento 

autónomo para que los equipos del área de producción a través de tener personal 

preparado para atender eventuales fallos en los equipos y/o actividades de 

mantenimiento preventivas. 

Esto permitirá reducir los costos de mantenimiento correctivos, aumentar la 

disponibilidad de la maquinaria mejorando la calidad de los productos, sin retrasos ni 

tiempos de espera largos. Para ello, disponemos de los conocimientos adquiridos 

durante el periodo de formación como Ingenieros en la Universidad Distrital Francisco 

José de Caldas, implementando habilidades adquiridas en programas como el 

mantenimiento, uso de máquinas y herramientas, dibujo técnico, diseño de 

elementos, entre otras. Además de la experiencia laboral en campos como el 

mantenimiento, la optimización de procesos junto con la planeación que como equipo 

hemos adquirido. 
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3. OBJETIVOS 

3.1 OBJETIVO GENERAL 

Diseñar e implementar un plan de mantenimiento autónomo para los equipos del 

área de producción en la empresa WILPLAS SAS. 

3.2 OBJETIVOS ESPECÍFICOS  

- Caracterización de los equipos que componen el área de producción de la 

empresa WILPLAS S.A.S. 

- Diseñar un plan de mantenimiento autónomo para cada uno de los equipos que 

intervienen en la planta de producción. 

- Implementar las actividades propuestas en el plan de mantenimiento y analizar su 

desempeño para plantear mejoras. 
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4. METODOLOGÍA 

Esta metodología busca establecer un plan de mantenimiento autónomo que 

brinde mayor disponibilidad de los equipos en la empresa Wilplas S.A.S. Se aborda 

tanto la identificación de problemas recurrentes como la capacitación del personal, 

garantizando que los operarios tengan las herramientas y conocimientos necesarios 

para realizar las actividades de mantenimiento, de forma consciente generando 

seguridad para los operarios en relación al manejo de las máquinas, reduciendo los 

tiempos de inactividad con un aumento en la vida útil de los equipos (García 2020). 

1. FASE DE PLANIFICACIÓN 

1.1. Análisis Inicial del Proyecto: 

● Revisión del Alcance del Proyecto: Asegurar que el enfoque del proyecto 

esté claramente definido en términos de los equipos críticos (molinos, 

lavadoras y secadoras) y su impacto en la producción de la planta Wilplas 

S.A.S. 

● Reunión general: Realizar una reunión con los dirigentes y jefes de área para 

identificar y validar los inconvenientes relacionados con la producción y 

seguridad, con el propósito de obtener una visión integral del impacto del 

proyecto. 

1.2. Revisión Documental y Datos Existentes: 

● Recolección de Información: Obtener toda la información posible de 

mantenimiento generado a los equipos, registros de fallos y cualquier otro dato 

relevante sobre los equipos en cuestión 
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● Entrevistas con Personal: Consultar con operadores y técnicos sobre los 

problemas recurrentes y las mejores prácticas actuales. Realizando una 

encuesta de conocimientos y habilidades de los equipos a analizar. 

2. FASE DE CARACTERIZACIÓN DE EQUIPOS 

2.1. Inventario de Equipos: 

● Identificación y Registro: Codificar cada uno de los equipos en el área de 

producción, enfocándose en molinos, lavadoras y secadoras. 

● Detección de Problemas Comunes: Identificar patrones de fallos y áreas que 

requieren atención especial por su alto impacto en producción o seguridad. 

3. FASE DE DISEÑO DEL PLAN DE MANTENIMIENTO AUTÓNOMO 

3.1. Desarrollo del Plan de Mantenimiento: 

● Definición de Actividades: Diseñar actividades de mantenimiento autónomo 

específicas para cada tipo de equipo, como inspecciones diarias, limpieza y 

ajustes. 

● Establecimiento de procedimientos: Crear procedimientos estandarizados 

para realizar las actividades de mantenimiento y su correcto registro. 

3.2. Creación de Materiales de Capacitación: 

● Manual de Procedimientos: Elaborar instructivos de operación, seguridad y 

mantenimiento básico para el correcto uso de los equipos y su mantenimiento 

autónomo. 
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● Capacitación del Personal: Diseñar y establecer capacitaciones para los 

operarios, proporcionando conocimientos y herramientas esenciales en temas 

de seguridad, operación adecuada de los equipos y su mantenimiento. 

4. FASE DE IMPLEMENTACIÓN 

4.1. Ejecución del Plan: 

● Despliegue Gradual: Implementar el plan de mantenimiento autónomo para 

cada tipo de equipo, validando que el operario o personal de mantenimiento, 

tenga claro los conceptos previos antes de realizar cualquier actividad. 

4.2. Evaluación Final: 

● Revisión de Resultados: Evaluar el desempeño del plan mediante 

seguimiento a los fallos, validando si se presentó una variación en tiempo de 

inactividad, número de fallos y calidad de los productos. 

● Resultados: A partir de los hallazgos y resultados obtenidos en este estudio, 

se puede establecer una serie de conclusiones clave que son fundamentales 

para asegurar el correcto funcionamiento del plan de mantenimiento autónomo 

implementado. 

5. ALCANCE DEL PROYECTO 

Este proyecto se lleva a cabo en la empresa Wilplas S.A.S. y tiene como objetivo 

la implementación del 'Mantenimiento Autónomo' en su planta de procesamiento de 

plástico. Dada su importancia, el enfoque se centró en los equipos más críticos dentro 

de la cadena de producción, específicamente en aquellos relacionados con el proceso 

de molido, lavado y alistamiento de material plástico procesado. 
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Con esta implementación, se busca ofrecer una solución viable a los frecuentes 

tiempos de espera y retrasos causados por paradas en la maquinaria, asegurando a 

su vez el buen funcionamiento de estos equipos. Este proceso ha sido identificado 

como el cuello de botella en la producción debido a las constantes interrupciones, que 

generan retrasos en la entrega de productos y reproceso en los materiales por la 

calidad del molido. Según el reporte de la empresa, estos equipos son los que 

presentan mayores novedades y fallos, molinos, lavadoras y secadoras. 

La empresa cuenta otros equipos como lo son una compactadora, una cosedora 

de lonas, un par de básculas, los cuales son equipos auxiliares y no presentan 

novedad, por esta razón la mayor oportunidad de mejora en la producción de Wilplas 

es el diseño de un plan de mantenimiento autónomo para los molinos, lavadoras y 

secadora 

6. MARCO TEÓRICO 

En las empresas, no necesariamente deben de tener un proceso de producción o 

contar con equipos y maquinaria industrial, ya que la gran mayoría de ellas realizan 

algún tipo de mantenimiento, a veces sin ser conscientes de ello. Esto puede 

manifestarse en la solicitud de reparaciones para equipos incluso en la atención de 

problemas en la infraestructura de la empresa, lo que equivale llevar a cabo 

mantenimientos correctivos de manera implícita. 

La verdadera importancia de implementar algún tipo de mantenimiento en una 

empresa se comprende cuando se espera que mediante actividades programadas o 

planes de acción en caso de fallos imprevistos; se puedan abordar estos problemas 

de manera eficiente y oportuna.  El departamento, el grupo o persona encargada del 

mantenimiento tiene la responsabilidad de garantizar la disponibilidad de los activos 
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de la empresa en las mejores condiciones posibles. Esto se hace con el objetivo de 

no interrumpir o afectar la operación o actividad principal de la empresa debido a fallos 

tanto predecibles como impredecibles que puedan surgir en el camino. 

Antes de desarrollar el presente proyecto de mantenimiento es importante 

conocer y tener claras algunas definiciones sobre las cuales se va a estructurar el 

presente documento. 

6.1 ¿QUÉ ES EL MANTENIMIENTO? 

Es un conjunto de acciones planificadas y ejecutadas con el propósito de 

mantener o restaurar un activo, ya sea una máquina, equipo, infraestructura o 

cualquier otro elemento, en un estado óptimo que le permita cumplir exitosamente su 

función. Estas acciones se llevan a cabo con el objetivo de garantizar que el activo 

opere de acuerdo con los estándares previamente establecidos o, en su defecto, con 

los estándares recomendados por el fabricante. El mantenimiento busca prolongar la 

vida útil del activo, prevenir fallas inesperadas, optimizar su rendimiento y reducir los 

costos asociados a reparaciones y reemplazos no planificados. En resumen, es un 

proceso esencial para asegurar la disponibilidad, confiabilidad y eficiencia de los 

activos en una organización (Beltrán, Orozco 2014). 

6.2 TIPOS DE MANTENIMIENTO 

El mantenimiento industrial es clave para asegurar el correcto funcionamiento y la 

durabilidad de los equipos y sistemas en cualquier industria. Existen varios tipos de 

mantenimiento que se utilizan dependiendo de las necesidades y condiciones 

específicas de cada operación. Entre los más comunes se encuentran el 

mantenimiento correctivo y preventivo, que se enfoca en prevenir fallas a través de 
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revisiones y reparaciones programadas. Ambos tipos son cruciales para mantener la 

eficiencia y minimizar los costos en el largo plazo. 

6.2.1 Mantenimiento correctivo 

Este tipo de actividad de mantenimiento se enfoca en resolver fallos provenientes 

de diversas fuentes, como el desgaste natural, errores de operación y averías 

imprevistas en las piezas, entre otros. Se aplica cuando se detecta que el daño en el 

equipo ha alcanzado un estado avanzado, y en estos casos, la única forma de corregir 

el problema es intervenir en el equipo y reemplazar sus componentes dañados. 

6.2.2 Mantenimiento preventivo  

Estas acciones se realizan de manera regular y preestablecida con el objetivo 

principal de asegurar la confiabilidad de los equipos, manteniéndolos en óptimas 

condiciones y listos para su uso, cumpliendo con estándares de productividad. El 

mantenimiento preventivo busca minimizar al máximo las interrupciones no 

planificadas causadas por posibles problemas que puedan surgir en los equipos. 

Dentro de las categorías de mantenimiento preventivo se encuentran: 

●     Mantenimiento programado: Es una práctica fundamental para garantizar 

el funcionamiento óptimo y la prolongación de la vida útil de cualquier 

equipo o sistema. Consiste en llevar a cabo revisiones y ajustes periódicos 

de acuerdo con un plan predeterminado, el cual puede basarse en 

diferentes criterios como el tiempo de funcionamiento, el kilometraje 

recorrido, la cantidad de operaciones realizadas, entre otros factores 

relevantes. Este enfoque proactivo permite identificar y abordar cualquier 
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posible problema antes de que se convierta en una avería costosa o en una 

situación de riesgo para la seguridad. 

●   Mantenimiento predictivo: Es una estrategia avanzada que se basa en la 

recopilación y análisis de datos para prever cuándo es probable que 

ocurran averías o fallas en un equipo. A diferencia de otros enfoques de 

mantenimiento que se centran en intervalos de tiempo predefinidos o en el 

desgaste acumulado, el mantenimiento predictivo utiliza tecnologías como 

el monitoreo de condiciones, el análisis de vibraciones, termografía, 

ultrasonido, entre otros, para evaluar continuamente el estado del equipo. 

Al recopilar datos en tiempo real sobre variables clave, como la 

temperatura, la presión, la vibración y otros indicadores de rendimiento, los 

sistemas de mantenimiento predictivo pueden identificar patrones y 

tendencias que indican posibles problemas inminentes.  

● Mantenimiento de oportunidad: Este enfoque de mantenimiento aprovecha 

los momentos de parada o períodos en los que los equipos no están en uso 

para llevar a cabo las operaciones de mantenimiento necesarias. Durante 

estos intervalos, se realizan las revisiones y reparaciones pertinentes con 

el objetivo de asegurar que los equipos funcionen de manera óptima 

cuando se reanude su utilización en el nuevo ciclo operativo. Esta 

estrategia permite maximizar la eficiencia y la disponibilidad de los equipos 

al abordar las necesidades de mantenimiento de manera oportuna durante 

los lapsos. 
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6.3 MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL (TPM)  

Es mucho más que una simple estrategia de mantenimiento; es una filosofía de 

gestión integral que abarca todos los aspectos de la operación industrial. Su enfoque 

va más allá de la reparación de equipos, y se centra en la mejora continua y la 

participación activa de todos los empleados en la búsqueda de la excelencia 

operativa. El TPM se basa en la premisa de que cada miembro de la organización 

tiene un papel crucial que desempeñar en la optimización del rendimiento de los 

equipos y procesos.  

Para lograr este objetivo, el TPM incorpora prácticas de mantenimiento 

preventivo, como inspecciones regulares y cuidado proactivo de los equipos, así como 

técnicas de mejora continua, como el análisis de causa raíz y la implementación de 

soluciones innovadoras. Además, el TPM fomenta la formación y capacitación de los 

empleados en habilidades técnicas y de gestión, como el Mantenimiento Autónomo 

es una parte integral del enfoque del TPM, ya que promueve la participación activa 

de los empleados en el cuidado y mantenimiento de los equipos (Beltrán, Orozco 

2014). 

6.4 MANTENIMIENTO AUTÓNOMO 

El Mantenimiento Autónomo representa un cambio significativo en la forma en que 

se gestionan los equipos de producción dentro de una empresa. Este enfoque implica 

empoderar a los operadores y técnicos para que se conviertan en guardianes de sus 

propios equipos, asumiendo un papel activo en su conservación y mejora. Esto 

implica la ejecución de tareas de mantenimiento preventivo y correctivo de manera 

autónoma, lo que significa que los empleados son responsables de identificar y 
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abordar problemas antes de que se conviertan en grandes averías que podrían 

resultar en tiempos de inactividad costosos. 

La implementación de un plan de mantenimiento autónomo es esencial, porque 

permite a los empleados asumir la responsabilidad de cuidar y mantener los equipos 

y maquinaria de empresa, además de tener otros beneficios como: 

●       Reducción de costos operativos y de mantenimiento. 

●       Mejora de la eficiencia de las operaciones de producción. 

●       Prolongación de la vida útil de los equipos y maquinaria. 

●       Aumento de la seguridad en el lugar de trabajo al identificar y corregir 

riesgos de manera proactiva. 

El mantenimiento autónomo se encuentra enraizado en los principios del 

Mantenimiento Productivo Total (TPM), que busca la participación de todos los 

empleados en la mejora continua de la productividad y la calidad. Este enfoque se 

basa en la filosofía de prevenir fallas en lugar de simplemente corregirlas, lo que 

ayuda a garantizar la fiabilidad y la eficiencia a largo plazo de los equipos y procesos 

industriales. En resumen, el mantenimiento autónomo es un componente esencial de 

una estrategia de gestión de activos efectivo, que promueve la responsabilidad, la 

eficiencia y la seguridad en el lugar de trabajo. 

7. CARACTERIZACIÓN DE EQUIPOS 

Como punto de partida de esta propuesta, la caracterización de los equipos que 

conforman el área de producción en la planta nos proporciona una visión clara de sus 

componentes, funcionamiento y estado actual. Esta establece una base sólida para 
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el diseño del plan de mantenimiento autónomo para cada uno de los equipos, que 

será posteriormente implementado. 

7.1 MAPA DE DISTRIBUCIÓN 

A continuación se presenta el mapa de distribución de la empresa, el cual muestra 

de forma visual y clara la disposición de las áreas de trabajo así mismo los equipos 

de producción. Este esquema permite entender la organización espacial y 

comprender el flujo que se tiene durante el proceso de transformación del material. 

 

Figura 2. Diagrama de distribución. Fuente: Autores. 
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7.2 INVENTARIO DE EQUIPOS  

En el caso de WILPLAS, una empresa dedicada al procesamiento de plásticos es 

vital contar con equipos que puedan llevar a cabo eficientemente los procesos de 

transformación del material. Estos equipos son fundamentales para garantizar la 

eficiencia y rentabilidad de las operaciones. A continuación, presentamos una lista de 

los equipos utilizados por la empresa en sus labores de producción diaria. Estos 

equipos desempeñan un papel crucial en todo el proceso de producción, permitiendo 

a la empresa mantener altos estándares de calidad y satisfacer los requisitos de sus 

diversos clientes. En un entorno empresarial dinámico y competitivo, la correcta 

selección y uso de estos equipos son esenciales para mantener la competitividad y 

tiempos de entrega. 

 

Tabla 1. Lista de equipos.    Fuente: Autores. 

7.3 ESTADO ACTUAL DE LOS EQUIPOS 

Se diseñó un formato específico para evaluar el estado actual de los equipos 

involucrados en las operaciones de WilPlas S.A.S, con el objetivo de establecer un 

punto de referencia inicial y proporcionar una visión integral de las correcciones y 
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mejoras necesarias. Esto permitirá asegurar el óptimo funcionamiento de los equipos 

en el momento de la implementación del plan de mantenimiento autónomo.  

 

Para validar el estado de los equipos, se evaluaron criterios como el funcionamiento 

óptimo, la probabilidad de fallo y sus acabados. Los resultados se categorizaron en 

tres niveles: bueno, aceptable y malo. La calificación de 'bueno' indica que el equipo 

se encuentra en un estado óptimo y no requiere intervención o mantenimiento a corto 

plazo. La categoría 'aceptable' señala que el equipo necesita una revisión preventiva 

o presenta signos de deterioro en su acabado. Finalmente, la calificación de 'malo' 

implica que el equipo requiere un cambio, ajuste o mantenimiento inmediato, ya que 

su estado podría provocar la detención del equipo o un daño mayor. 

 

Tabla 2. Estado general del equipo.    Fuente: Autores. 
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El formato mencionado se aplicó a cada uno de los equipos involucrados en el plan 

de mantenimiento autónomo. Los documentos diligenciados se encuentran 

disponibles en el Anexo #1 

 

7.4 FICHA TÉCNICA 

La caracterización de los equipos se realizó utilizando la información detallada en 

la ficha técnica de cada uno de los equipos. Estas fichas técnicas proporcionan una 

descripción completa de las especificaciones y características operativas de los 

equipos. A continuación, se presenta una plantilla que ilustra la estructura y los datos 

contenidos en la ficha técnica.  

La ficha técnica se divide en tres secciones: 

1.  Identificación del Documento y Datos de Fabricación del Equipo: 

● No. 00X: Este es el número de identificación único de cada ficha técnica. 

● Fecha: La fecha en que se realizó o actualizó la ficha técnica. 

● Equipo: Nombre del equipo específico (Molino - picador). 

● Fabricante: Nombre de la empresa que fabricó el equipo, en este caso, todos 

los equipos fueron fabricados por Industrias Betancourt y Córdoba. 

● Modelo: Especificaciones del modelo o referencia asignada por el fabricante 

para una identificación precisa. 

● Ubicación: Indica el lugar exacto dentro de la planta donde está instalada la 

máquina. 

● Sección: Se refiere a la sección o área de producción donde se encuentra el 

equipo. 
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● Código de Inventario: Un código único asignado a la máquina dentro del 

sistema de inventario de la empresa. 

2. Características Generales y Técnicas del Equipo: 

● Dimensiones: Alto, Ancho y Largo, medidas físicas de la máquina que son 

importantes para conocer el espacio que requiere cada equipo. 

● Foto del Equipo: Una imagen de la máquina para facilitar su identificación. 

● Características Técnicas: Al ser accionadas por un motor eléctrico, las 

máquinas contienen datos de alimentación del motor (frecuencia, voltaje y 

potencia) y registros de rendimiento (RPM del motor y RPM de la máquina, que 

indican la velocidad de trabajo). 

● Listado de Partes: Se enumeran las principales partes o componentes de la 

máquina, como el motor, cuchillas (para molinos), tanque, tolva, correas de 

transmisión, mesa, torre, entre otros. 

● Función: Breve explicación de lo que hace la máquina. Ejemplo: "El molino de 

picado reduce el tamaño del material plástico para su reciclaje." 

3. Instructivo de uso: 

● Procedimientos de Operación: Instrucciones paso a paso para iniciar y apagar 

la máquina, acompañadas de los requerimientos de seguridad y el uso de los 

elementos de protección personal. 

Todos los formatos de fichas técnicas para cada uno de los equipos se encuentran 

disponibles en el Anexo #2. 
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Tabla 3. Formato ficha técnica de maquinaria.    Fuente: Autores. 

7.4.1 Formato de hoja de vida 

La hoja de vida de una máquina es un documento fundamental que recopila su 

historial, este formato puede incluir información clave como mantenimientos 

realizados, reparaciones, y cualquier modificación o actualización que haya tenido a 

lo largo del tiempo. A continuación, se presenta una plantilla del formato diseñado 

para documentar la hoja de vida de las máquinas, importante para mantener un 

control de la máquina en cuanto a estado y mantenimientos. En el Anexo #3 se 

encuentran las hojas de vida diligenciadas de todos los equipos. 

En la primera sección de la hoja de vida de la máquina se encuentra la información 

del equipo y el número de la ficha técnica que corresponde a ese equipo. En la 

segunda parte “Historial de eventos” se tiene los espacios para diligenciar todas las 

actividades que involucren el equipo:  
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● Fecha: En la primera columna se debe indicar la fecha que inicia la actividad o 

novedad en el equipo. 

● Tipo de mantenimiento: En este espacio se debe poner qué tipo de actividad 

es, si es preventiva como lubricaciones limpiezas a profundidad e 

inspecciones, o de lo contrario si es correctiva, el equipo presentó novedad y 

debe ser detenido el equipo para repararlo. 

● Descripción de la actividad: De forma corta explicar la actividad que se realizó 

o la novedad que presenta (Se realiza actividad de lubricación se engrasan las 

dos chumaceras), el formato de bitácora puede ser más detallada la actividad 

● Estado: El estado en el que se encuentra el equipo, habilitado, deshabilitado, 

pendiente por reparar, si el caso es una actividad correctiva, si el equipo queda 

reparado o no. de igual forma se deben emplear si se requieren las tarjetas de 

mantenimiento, según corresponda el caso para ello revisar la Sección 8.4. 

 

Tabla 4. Formato hoja de vida.    Fuente: Autores. 

7.4.2 Formato de bitácora 

La bitácora de mantenimiento es un registro detallado que recopila todas las 

actividades relacionadas con la intervención y el mantenimiento de una máquina. Este 

documento incluye información sobre cada intervención que se realiza a los equipos, 
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con la fecha en que se realizó, el tipo de trabajo efectuado, el tiempo de la actividad, 

quien realizó la actividad, y las acciones correctivas o preventivas aplicadas. A 

continuación se presenta el diseño de bitácora propuesto para la toma de datos por 

parte de los operarios de Wilplas S.A.S. 

 

                                      Tabla 5. Bitácora.    Fuente: Autores. 

7.5 RECOPILACIÓN DE FALLOS 

El registro de mantenimiento es crucial para el diseño del plan de mantenimiento 

autónomo, ya que constituye la base para identificar las fallas más frecuentes, las que 

requieren más tiempo para su solución y aquellas que demandan la disponibilidad de 

repuestos específicos. En este documento, recopilamos datos durante cuatro meses 

utilizando un formato de bitácora, teniendo en cuenta información como los horarios 

de operación y los tiempos de reparación desde el momento en que se reporta una 

novedad hasta que la máquina está nuevamente operativa. Esta información 

detallada se encuentra en el Anexo #4. 

8. PLAN DE MANTENIMIENTO AUTÓNOMO 

8.1 PRUEBA DE CONOCIMIENTO Y HABILIDADES 

Esta prueba de conocimientos y habilidades tiene como objetivo identificar, 

evaluar y comprender el nivel de conocimiento que poseen los operarios de Wilplas 
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S.A.S. en relación con los procedimientos operativos, el funcionamiento adecuado y 

el mantenimiento de los equipos. Su implementación busca extraer información en 

relación a conocimientos sobre uso, operación, seguridad y otros aspectos, útil para 

la propuesta de mantenimiento autónomo. A continuación, se presenta la prueba 

diseñada, y en el Anexo #5 se encuentran las evidencias de las respuestas obtenidas. 
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8.2 CRITERIOS DE CALIFICACIÓN PARA CALIFICACIÓN DE LA PRUEBA 

Se establecieron una serie de parámetros de evaluación con el objetivo de validar el 

nivel de conocimiento de los operarios de Wilplas en aspectos como el funcionamiento 

del equipo, los elementos de seguridad, y los procedimientos adecuados para el 

reporte de fallos, entre otros. Estos parámetros fueron organizados de la siguiente 

manera: 

80% Excelente: El operario demuestra un conocimiento completo de todos los 

elementos del equipo, los maneja de manera eficiente y segura. Además, tiene la 

capacidad de identificar señales tempranas de posibles fallos es oportuno en la toma 

acciones preventivas para evitar averías, asegurando la continuidad del 

funcionamiento del equipo. 

Indicadores:  

- Identificación precisa de los componentes del equipo y de los implementos de 

seguridad. 

- Manejo adecuado y seguro de los componentes. 
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- Implementación de medidas preventivas para evitar fallos, daños o incidentes. 

60% Bueno: El operario reconoce correctamente los elementos del equipo y los 

maneja de forma adecuada, siguiendo los procedimientos de operación establecidos. 

Sin embargo, no muestra pro actividad en la identificación o prevención de posibles 

averías que podrían surgir por un mal uso, desgaste natural o accidentes. 

Indicadores:   

- Reconocimiento correcto de los componentes del equipo y de los implementos 

de seguridad. 

- Uso adecuado del equipo sin causar daños inmediatos. 

- Falta de medidas preventivas para evitar posibles averías o incidentes. 

40% Aceptable: El operario tiene un conocimiento básico de los elementos del equipo 

y los maneja de forma suficiente para la operación mínima. Sin embargo, su manejo 

puede ser deficiente en algunos aspectos, lo que puede contribuir al desgaste 

acelerado del equipo. No toma medidas preventivas ni reconoce señales de posibles 

fallos. 

Indicadores: 

- Reconocimiento limitado de los componentes del equipo y de los implementos 

de seguridad. 

- Manejo básico con errores o deficiencias en la técnica. 

- No identificación de riesgos de averías, fallos o incidentes. 
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20% Insuficiente: El operario muestra un conocimiento deficiente de los elementos 

del equipo y su manejo es inadecuado, lo que contribuye a un alto riesgo de fallos y 

averías. No tiene la capacidad de prevenir posibles problemas ni de identificar los 

componentes correctamente. 

Indicadores: 

- Desconocimiento significativo de los componentes del equipo y de los 

implementos de seguridad. 

- Manejo deficiente o incorrecto que pone en riesgo el funcionamiento del 

equipo. 

- Incapacidad para identificar, prevenir posibles fallos y accidentes. 

Tabla 6. Ponderación de resultados de la prueba de conocimientos. Fuente: Autores. 

8.3 CALIFICACIÓN Y RESULTADOS DE LAS PRUEBAS DE CONOCIMIENTO 

Se realizó la evaluación de la prueba de conocimientos utilizando los criterios 

previamente establecidos para calificar las respuestas obtenidas. Estas pruebas, 

centradas en el conocimiento y habilidad relacionados con el manejo de los equipos, 

permitieron tener información importante para el diseño, la implementación y 

ejecución del plan de mantenimiento autónomo propuesto. 
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Tabla 7. Calificación de prueba de conocimientos. Fuente: Autores. 
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8.4 ANÁLISIS DE RESULTADOS DE LAS PRUEBAS 

Se llevó a cabo el análisis de las respuestas obtenidas de las pruebas de 

conocimiento y habilidad relacionadas con el manejo de los equipos. Este análisis 

permitió verificar que, en general, los empleados de Wilplas S.A.S., debido a su amplia 

experiencia en la operación de los equipos, poseen un buen nivel de comprensión 

sobre su funcionamiento. Sin embargo, se identificaron dificultades en lo que respecta 

a la seguridad, el cumplimiento de los procedimientos adecuados y la respuesta a 

fallos de los equipos. 

 

Tabla 8. Resultados de las pruebas de conocimiento Molinos.    Fuente: Autores. 

 

Tabla 9. Resultados de las pruebas de conocimiento Lavadoras- Secadoras.    

Fuente: Autores. 
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8.4.1. Resultados 

● Conocimiento General: Los resultados de las pruebas indicaron que los 

operarios tienen un sólido entendimiento del funcionamiento de los equipos, lo 

cual es reflejo de su experiencia acumulada. 

● Áreas de Mejora: A pesar del buen conocimiento general, se observaron 

deficiencias en aspectos específicos, como el uso correcto de elementos de 

seguridad y la aplicación de procedimientos adecuados en caso de fallos de 

los equipos. 

● Recopilación de Datos y Comparación: La prueba también proporcionó 

datos valiosos sobre fallos recurrentes en los equipos. Al comparar estos datos 

con los registros históricos de fallos propuesto en el proyecto, se evidenció una 

correlación significativa. Este hallazgo resalta patrones recurrentes que 

pueden ser abordados en el proyecto para mitigar los problemas en áreas de 

producción y seguridad. 

8.5 INSTRUCTIVOS  

En la empresa Wilplas S.AS.A. Se tiene como objetivo utilizar los equipos de 

manera adecuada para garantizar un funcionamiento eficiente, sobre todo, para 

respaldar la seguridad de los operarios. Equipos como molinos, secadoras y 

lavadoras de plástico deben ser manipulados correctamente, mantenidos en óptimas 

condiciones siguiendo estrictas normas de seguridad para prevenir accidentes y 

fallos. 

Para el plan de mantenimiento autónomo se han desarrollado una serie de 

instructivos que proporcionan información de manera clara y accesible las diferentes 

directrices sobre la operación de estos equipos, el mantenimiento adecuado 
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conservando las medidas de seguridad necesarias. Estos documentos están 

diseñados para asistir a los operarios en la ejecución de sus tareas, cumpliendo con 

las normas de seguridad, garantizando un entorno de trabajo seguro y eficiente. 

8.5.1 Instructivos de operación, seguridad y mantenimiento básico 

A continuación, se presentan los instructivos de operación, seguridad y 

mantenimiento específicos para los molinos. Los instructivos para los demás equipos 

se encuentran en el Anexo #6. 
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8.5.2 Instructivo de reporte de fallos 

Este instructivo tiene como propósito guiar a la persona encargada de realizar el 

registro, reporte de fallos durante el mantenimiento autónomo. Utilizando la bitácora 

de mantenimiento y la hoja de vida de cada uno de los equipos que se requieran. 

Los operarios deben reportar el fallo y documentar cualquier anomalía con ayuda 

del coordinador de la operación quien es el encargado y autorizado de acompañar 

esté proceso de cargar la información y validar que sea clara y verídica, de igual forma 

revisar que el registro se diligencie por completo, fecha, hora, equipo, descripción 

concisa de la falla, acciones tomadas y quien corrige, esta información en el registro 

de bitácora, formato presentado en el encabezado 5.3.2.  
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Luego, deben actualizar la hoja de vida del equipo (formato presentado en el 

encabezado 5.3.1) con detalles del fallo y las intervenciones correctivas realizadas. 

Es importante seguir con un proceso de seguimiento para asegurar que el fallo ha 

sido resuelto notificando que el equipo funciona correctamente. Es importante 

mantener una comunicación asertiva, de igual forma asegurar que la documentación 

esté al día garantizando que las actividades futuras de mantenimientos y reparaciones 

se realicen de forma eficaz, siempre prevaleciendo la seguridad de quienes realizan 

la intervención. 

8.6 TARJETAS DE MANTENIMIENTO 

Se diseña un sistema de tarjetas de mantenimiento para la correcta función e 

información de los equipos de Wilplas S.A.S, estas se componen de tres tarjetas 

codificadas por colores que indican el estado y la prioridad de las acciones de 

mantenimiento necesarias. Cada tarjeta tiene una función específica, facilitando la 

comunicación y la ejecución eficiente de la persona encargada. 

8.6.1 Tarjeta Roja  

Esta tarjeta indica que la maquinaria requiere un mantenimiento especializado, 

reservado para casos en los que la intervención debe ser realizada por personal 

altamente capacitado y con experiencia específica en el tipo de equipo en cuestión. 

La tarjeta roja garantiza que las reparaciones o ajustes necesarios se ejecuten 

conforme a los estándares técnicos y de seguridad pertinentes, minimizando riesgos 

y asegurando un funcionamiento óptimo de la maquinaria. Es crucial que la tarjeta se 

ubique en un lugar visible, permitiendo la identificación clara del equipo que requiere 

la intervención. Por ejemplo, en la planta de Wilplas, la ruptura de bases en la lavadora 

o secadora es una falla que requiere el uso de tarjeta de mantenimiento roja, ya que 
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estas reparaciones deben ser realizadas por personal especializado y con los equipos 

adecuados. 

 

Tabla 10. Tarjeta roja.    Fuente: Autores. 

8.6.2 Tarjeta Azul  

La tarjeta azul se utiliza para señalar que la maquinaria debe ser reparada o 

ajustada por el personal interno u operario de la misma como parte del programa de 

mantenimiento autónomo. Este tipo de mantenimiento puede ser por preventivo o 

fallas comunes y de poco riesgo, diseñado para asegurar que la maquinaria se 

mantenga en buen estado de funcionamiento a través de ajustes regulares y 

correcciones menores. 

 

Tabla 11. Tarjeta Azul. Fuente: Autores. 
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8.6.3 Tarjeta Verde  

La tarjeta verde indica que la maquinaria debe ser evaluada y validada por el líder 

de seguridad o el coordinador de operación. Este procedimiento se activa cuando un 

operario reporta alguna anomalía en el equipo o considera que este no cumple con 

todos los requisitos de seguridad antes de su puesta en marcha. La validación es 

crucial para prevenir accidentes y asegurar que la máquina opere de manera segura 

y dentro de los parámetros establecidos para la producción. Por ejemplo, si el molino 

presenta una liberación excesiva de material por su tolva, podría generar accidentes 

como esquirlas en los ojos o dificultades durante el proceso de carga. Este tipo de 

fallas debe ser reportado y corregido adecuadamente. 

 

Tabla 12. Tarjeta verde. Fuente: Autores. 

La implementación de este sistema de tarjetas permite una gestión más 

organizada y efectiva del mantenimiento de maquinaria, asegurando que cada tarea 

se realice por el personal adecuado y de acuerdo con el nivel de intervención 

requerido. Este enfoque sistemático contribuye a la optimización de los recursos y al 

incremento de la seguridad y eficiencia operativa en el entorno industrial, en el Anexo 

#7 se tienen imágenes del uso de tarjetas de mantenimiento. 
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8.7 LISTA DE ACTIVIDADES 

Con el fin de cumplir los objetivos del proyecto de mantenimiento autónomo, se 

han definido diversas actividades rutinarias, preventivas y periódicas. Además, se han 

incluido tareas de mantenimiento correctivo, que suelen presentarse con mayor 

frecuencia y son cruciales para garantizar la continuidad de la producción en 

WILPLAS Estas actividades buscan aumentar la disponibilidad operativa de los 

equipos y están dirigidas a los operarios, quienes, gracias a su experiencia y 

conocimiento, poseen la capacidad para ejecutarlas de manera eficaz. 

La siguiente tabla presenta las actividades más comunes necesarias para 

garantizar el correcto funcionamiento de los equipos en WilPlas. En ella se muestran 

las acciones qué deben llevarse a cabo para cada uno de los equipos. 

 

Tabla 13. Lista y códigos de actividades. Fuente: Autores. 
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8.7.1 Instructivo de actividades 

Los instructivos de mantenimiento son documentos esenciales que detallan las 

actividades a realizar para brindar el correcto funcionamiento de las máquinas. Estos 

instructivos incluyen información clave sobre los procedimientos de mantenimiento, 

reparaciones, y ajustes que deben llevarse a cabo de forma regular o en situaciones 

específicas. A continuación, se presenta la plantilla diseñada para los instructivos de 

las actividades de mantenimiento. En el Anexo #8 se encuentran los instructivos 

completos de cada una de las actividades anteriormente mencionadas. 

 

Tabla 14. Formato de instructivo de actividades. Fuente: Autores. 

En la implementación del plan de mantenimiento autónomo propuesto, se 

elaboraron los instructivos de actividades para cada equipo que interviene en la 

producción de Wilplas, estos formatos, apoyamos en las capacitaciones impartidas, 
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las cuales proporcionarán las herramientas necesarias para el desarrollo adecuado 

del plan de mantenimiento propuesto. En estos formatos, incluidos en los Anexos #8, 

se presenta la información más relevante en cuanto a procesos, seguridad y 

evidencias de las actividades realizadas en los equipos. 

En la implementación de estos formatos, los operarios los aceptaron de manera 

favorable, destacando su importancia en situaciones como el ingreso de nuevos 

empleados o la ausencia de personal experimentado. Esto garantiza que quien utilice 

esta herramienta, cuente con la información clave, que le permita llevar realizar de 

forma correcta la actividad. 

8.7.2 Tablero de control 

Los tableros de control de mantenimiento autónomo son herramientas clave en la 

gestión de equipos y mantenimiento, estos tableros permiten tener presentes las 

actividades a realizar durante la semana para cada uno de los equipos. En los 

primeros días de la semana, se evita sobrecargar de actividades de mantenimiento y 

revisiones debido al alto flujo de operación, que va descendiendo a lo largo de la 

semana. Así, los días viernes y sábado se reservan para ejecutar la mayor parte de 

las actividades, a continuación, se presenta la plantilla del tablero de control.  

  

Tabla 15. Formato de tablero de control. Fuente: Autores. 
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Se implementó un tablero de control para cada equipo a intervenir en el plan de 

mantenimiento autónomo, el cual contiene la información detallada de las actividades 

a realizar. De esta manera, el operario puede programar su tiempo y disponibilidad 

para ejecutar dichas actividades sin afectar la productividad. Dichos tableros se 

presentan a continuación:  

 
Tabla 16. Tablero de control de los molinos. Fuente: Autores. 

 
Tabla 17. Tablero de control de las lavadoras. Fuente: Autores. 

 
Tabla 18. Tablero de control de las secadoras. Fuente: Autores. 
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8.8 HERRAMIENTA DE BÚSQUEDA PARA DOCUMENTACIÓN DE 

MANTENIMIENTO 

Teniendo en cuenta que son varios los formatos que se diseñaron, se crea un 

cuadro de búsqueda con el fin de hacer más eficiente la localización de los 

documentos. El cuadro de búsqueda es una celda se ingresa un nombre en este caso 

el nombre de la hoja de cálculo, como un valor específico, para ser direccionado a la 

hoja requerida. 

 

Figura 3. Cuadro de búsqueda de documentación. Fuente: Autores. 

El sistema desarrollado incluye menús desplegables que facilitan la consulta de 

información específica sobre los equipos. En el primer menú, es necesario seleccionar 

el tipo de máquina a consultar (Molino, Lavadora o Secadora). Posteriormente, en el 

segundo menú, se debe elegir entre opciones como hoja de vida, ficha técnica o 

actividad. 

Es importante destacar que estos menús están interrelacionados, lo que significa 

que las opciones disponibles en el segundo menú están "condicionadas" por la 

selección realizada en el primero. Esto asegura que el usuario acceda únicamente a 

la información relevante y específica para el tipo de máquina seleccionado, mejorando 

la eficiencia y precisión en la consulta de datos. 
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Figura 4. Cuadro de búsqueda de documentación con filtros.  Fuente: Autores. 

Luego en la selección “Formato” menú desplegable, aparecerán los formatos 

disponibles con los filtros ya seleccionados anteriormente (tipo de máquina y tipo de 

formato), se selecciona el formato que se requiere observar o editar para el caso de 

las hojas de vida, y se pulsa el botón “IR”, será direccionado al formato buscado y 

para regresar al menú principal, se debe oprimir la flecha de retorno (Herrera 2020).  

9. CAPACITACIONES 

9.1 Charla por parte de la encargada de seguridad y salud en el trabajo 

(Implementos de protección requeridos para la manipulación y mantenimiento 

de los equipos) 

En la capacitación, nos acompañó la encargada del área Angie Aguirre, a quien 

agradecemos por su gestión y disponibilidad al servicio de Wilplas S.A.S. 

En la capacitación sobre sobre los implementos de protección personal (EPP) 

requeridos para la manipulación y mantenimiento de los equipos en Wilplas S.A.S, se 

mencionaron puntos importante, es los que se dejó claro que los implementos de 

seguridad son una prioridad y es fundamental que todos conozcan y utilicen 

adecuadamente los EPP para prevenir accidentes y enfermedades laborales. Se 

proporciona una introducción detallada sobre la función y operación del uso adecuado 

de los implementos de protección personal, lo que es crucial para protegernos de 
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riesgos potenciales que pueden causar lesiones graves. Estos riesgos incluyen, pero 

no se limitan a, golpes, cortes, quemaduras, exposición a sustancias químicas, ruidos 

excesivos y caídas. 

En la capacitación mencionamos y definimos los tipos de Implementos de 

Protección Personal cómo lo son; 

● Protección para la Cabeza 

● Protección Ocular y Facial 

● Protección Auditiva 

● Protección Respiratoria 

● Protección para las Manos 

● Protección para el Cuerpo 

● Protección para los Pies 

● Protección contra Caídas 

Además damos indicaciones claras para el uso y mantenimiento de los EPP, cómo 

lo son; Inspección regular, ajuste correcto, limpieza y almacenamiento y capacitación 

constante con el fin de que todos los trabajadores tengan en cuenta el buen uso y 

funcionamiento de los EPP. 

Concluyendo un acuerdo realizado por los colaboradores de Wilplas S.AS. En el 

que se comprometen a usar de forma adecuada los implementos de protección 

personal y reconocer que su uso es esencial para la seguridad y salud en cada labor 

de Wilplas. Adicionando a mencionar que todos tienen claro la manera correcta y las 

prácticas de seguridad establecidas. Se abrió un espacio a preguntas en el cual se 

especifica que si tienen alguna pregunta adicional o necesita más información sobre 
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algún equipo específico, no duden en preguntar, para así juntos mantener un entorno 

de trabajo seguro y saludable para todos. 

9.1.1. Contenido de la capacitación 

Charla por parte de la encargada de seguridad y salud en el trabajo - 

implementos de protección requeridos para la manipulación y mantenimiento 

de los equipos 

Objetivo: El propósito de este entrenamiento es abordar los implementos necesarios 

para la protección personal (EPP) requeridos al manipular y realizar mantenimiento a 

equipos en Wilplas SAS. También, se enfatiza que la seguridad es una prioridad y es 

crucial que todos tengamos conocimiento y utilicemos adecuadamente los EPP para 

evitar accidentes y enfermedades 

Contenido: 

1. Tipos de Implementos de Protección Personal 

Protección para la Cabeza 

○ Cascos de Seguridad: Protegen contra golpes y caídas de objetos. 

○ Gorras Anti golpes: Para áreas con menor riesgo de impactos pero 

donde hay riesgo de golpear la cabeza contra objetos fijos. 

Protección Ocular y Facial 

○ Gafas de Seguridad: Protegen los ojos de partículas voladoras, polvo, 

chispas y líquidos corrosivos. 

○ Careta Facial: Ofrece protección adicional a la cara completa contra 

salpicaduras y partículas. 
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Protección Auditiva 

○ Tapones para los oídos: Para ambientes con ruido moderado. 

○ Orejeras: Para ambientes con ruido elevado, ayudando a prevenir daños 

auditivos a largo plazo. 

Protección Respiratoria 

○ Tapabocas Desechables: Para protegerse del polvo y partículas finas. 

○ Respiradores con Filtro: Para ambientes con presencia de vapores, 

gases tóxicos o sustancias peligrosas. 

Protección para las Manos 

○ Guantes de Seguridad: Diferentes tipos de guantes para diferentes 

riesgos (corte, abrasión, productos químicos, calor). 

Protección para el Cuerpo 

○ Ropa de Trabajo: Ropa resistente y adecuada para el tipo de trabajo, 

protegiendo de suciedad y riesgo menor. 

Protección para los Pies 

○ Botas de Seguridad: Con punteras reforzadas por acero y suelas 

antideslizantes, protegen de caídas de objetos pesados y resbalones. 

2.  Uso y Mantenimiento de los EPP 

● Inspección Regular: Antes de usar cualquier EPP, inspeccione para 

asegurarse de que esté en buen estado. Cualquier EPP dañado debe 

ser reemplazado inmediatamente. 



58 
 

● Ajuste Correcto: Asegúrese de que los EPP se ajusten correctamente. 

Un EPP mal ajustado puede ser ineficaz y hasta peligroso. 

● Limpieza y Almacenamiento: Mantenga los EPP limpios y guárdalos en 

un lugar seco y seguro. Algunos EPP pueden requerir limpieza 

específica según las recomendaciones del fabricante. 

● Capacitación: Todos los trabajadores deben recibir capacitación sobre 

el uso adecuado de los EPP, incluyendo cómo ponerlos, quitárselos y 

mantenerlos. 

3. Pausas Activas y estiramientos para los trabajadores de Wilplas en sus 

diferentes entornos laborales. 

● Ejercicios para desarrollar durante sus tiempos de pausas activas 

● Tiempos adecuados para realizar una pausa activa 

● Importancia de realizar estiramientos antes de iniciar con su labor 

● Espacios adecuados de la compañía para realizar pausas grupales y 

dinámicas, las cuales se deben realizar mínimo 2 veces por semana.  

 
Imagen 5. Capacitación de seguridad.  Fuente: Autores 

Además, damos indicaciones claras para el uso y mantenimiento de los EPP, 

cómo lo son; Inspección regular, ajuste correcto, limpieza y almacenamiento y 
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capacitación constante con el fin de que todos los trabajadores tengan en cuenta el 

buen uso y funcionamiento de los elementos de protección personal. 

Concluyendo con un acuerdo realizado por los colaboradores de WilPlas S.AS. 

En el que se comprometen a usar de forma adecuada los implementos de protección 

personal y reconocer que su uso es esencial para cuidar su seguridad y salud en cada 

labor desempeñada en WilPlas. 

Al finalizar los colaboradores de Wilplas indican que todos tienen claro la manera 

correcta y las prácticas de seguridad establecidas. Se abrió un espacio a preguntas 

en el cual se especifica que, si tienen alguna pregunta adicional o necesita más 

información sobre algún equipo específico, no duden en preguntar, para así juntos 

mantener un entorno de trabajo seguro y saludable para todos. Las fotografías de la 

capacitación, se encuentran en el Anexo #9. 

 

9.2 CAPACITACIÓN POR PARTE DEL FABRICANTE DE LOS EQUIPOS 

(PRÁCTICAS PARA TENER EN CUENTA EN EL MANTENIMIENTO) 

En la capacitación sobre prácticas de mantenimiento para molinos trituradores de 

plástico, se proporciona una introducción detallada sobre la función y operación del 

equipo, resaltando la importancia del mantenimiento preventivo para optimizar su 

rendimiento y durabilidad. Se identifican y explican los componentes clave del molino, 

como las cuchillas, tamices y motor, mediante una demostración práctica de 

desmontaje y montaje seguro. Además, se detallan los procedimientos de 

mantenimiento, incluyendo la limpieza regular, inspección visual y lubricación 

adecuada para prevenir obstrucciones y desgaste prematuro, garantizando así un 

funcionamiento eficiente. 
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Se hace hincapié en la seguridad durante las tareas de mantenimiento, 

enfatizando el uso obligatorio de equipo de protección personal y la implementación 

de procedimientos de bloqueo y etiquetado para prevenir accidentes. Además, se 

instruye al personal sobre la identificación y resolución de problemas comunes que 

puedan surgir durante la operación del molino, proporcionando las herramientas 

necesarias para abordar cualquier eventualidad de manera efectiva y segura. Este 

enfoque integral en la capacitación garantiza que el personal esté completamente 

preparado para llevar a cabo el mantenimiento de los molinos trituradores de plástico 

de manera eficiente y segura, maximizando así su vida útil y rendimiento. 

9.2.1. Contenido de la capacitación 

Capacitación sobre Prácticas de Mantenimiento para Molinos Trituradores de 

Plástico 

Objetivo: El objetivo de esta capacitación es familiarizar al personal de 

mantenimiento con las prácticas recomendadas para mantener y operar de manera 

segura los molinos trituradores de plástico, maximizando su eficiencia y vida útil. 

Agenda: 

1. Introducción a los Molinos Trituradores de Plástico: 

● Breve descripción de la función y operación del molino triturador. 

● Importancia del mantenimiento preventivo para su óptimo 

funcionamiento. 

Se comienza la capacitación proporcionando una visión general de lo que 

es un molino triturador de plástico y su función en el proceso de reciclaje o 

procesamiento de plásticos. Se destaca la importancia del mantenimiento 
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preventivo para garantizar un funcionamiento eficiente y prolongar la vida 

útil del equipo. 

2. Componentes del Molino Triturador: 

● Identificación y función de los principales componentes (cuchillas, 

tamices, motor, tolvas, etc.). 

● Demostración práctica de cómo desmontar y montar cada componente 

de manera segura. 

Se detallan los componentes principales del molino, como las cuchillas de 

corte, los tamices de clasificación, el motor, las tolvas de alimentación y 

descarga, entre otros. Se realiza una demostración práctica de cómo 

desmontar y montar cada componente de forma segura, lo que ayuda al 

personal a comprender mejor la estructura interna del equipo. 

3. Procedimientos de Mantenimiento: 

● Limpieza regular de los componentes para prevenir obstrucciones y 

desgaste prematuro. 

● Inspección visual de cuchillas y tamices en busca de daños o desgaste 

excesivo. 

● Lubricación adecuada de los rodamientos y ejes para evitar la fricción y 

el sobrecalentamiento. 

Se explican las prácticas de mantenimiento recomendadas, que incluyen la 

limpieza regular de los componentes para prevenir obstrucciones y el 

desgaste prematuro, la inspección visual de cuchillas y tamices en busca 

de daños o desgaste excesivo, y la aplicación de lubricación adecuada para 
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garantizar un funcionamiento suave y evitar el sobrecalentamiento de los 

rodamientos y ejes. 

4. Seguridad en el Mantenimiento: 

● Uso adecuado de equipo de protección personal (guantes, gafas, etc.). 

● Procedimientos de bloqueo y etiquetado para garantizar la seguridad 

durante el mantenimiento. 

Se hace hincapié en la importancia de la seguridad durante las actividades 

de mantenimiento, destacando el uso obligatorio de equipo de protección 

personal, como guantes y gafas de seguridad. Se enseñan los 

procedimientos de bloqueo y etiquetado para asegurar el equipo y prevenir 

accidentes mientras se realizan tareas de mantenimiento. 

5. Resolución de Problemas Comunes: 

● Identificación de problemas frecuentes (atascos, vibraciones anormales, 

etc.). 

● Pasos a seguir para solucionar estos problemas de manera eficiente y 

segura. 

Se identifican los problemas más comunes que pueden surgir durante la 

operación del molino triturador, como atascos, vibraciones anormales, etc. 

Se proporcionan instrucciones detalladas sobre cómo diagnosticar y 

solucionar estos problemas de manera eficiente y segura, lo que ayuda al 

personal a estar preparado para enfrentar cualquier eventualidad. 
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Conclusiones: 

● Recapitulación de los puntos clave aprendidos durante la capacitación. 

● Importancia de seguir las prácticas recomendadas para garantizar la eficiencia 

y seguridad del molino triturador de plástico. 

Sesión de Preguntas: 

● Tiempo dedicado a responder cualquier pregunta o inquietud del personal de 

mantenimiento. 

 

10. BITÁCORA DE MANTENIMIENTO ANTES Y DESPUÉS DE LA 

IMPLEMENTACIÓN DEL MANTENIMIENTO AUTÓNOMO 

Antes de la implementación del plan de mantenimiento autónomo, se llevó a cabo 

una recopilación de datos (Fallas) a partir de la bitácora de mantenimiento. Este 

procedimiento permitió establecer una línea base de referencia sobre el estado actual 

de los equipos y su desempeño. Los datos obtenidos en esta fase inicial servirán para 

realizar una comparación con los datos recopilados posteriormente, una vez que el 

plan de mantenimiento autónomo esté en funcionamiento. 

1. Formato de Bitácora: Se realizó entrega de la bitácora de mantenimiento con 

el fin de extraer información relevante sobre los fallos y tiempo de respuesta 

en las correcciones a los equipos. 

2. Registro de Datos: Se documentaron los parámetros clave relacionados con 

la frecuencia de fallos, tiempos de inactividad, y cualquier otro indicador 

relevante antes de la implementación del plan. 
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3. Establecimiento de Línea Base: Se recopilaron datos sobre las fallas de los 

equipos durante un período de cuatro meses antes de la implementación del 

plan de mantenimiento, estableciendo así una línea base que sirve como 

referencia para evaluar el impacto del plan de mantenimiento autónomo. 

Posteriormente, se recolectaron datos durante cuatro meses adicionales tras 

la ejecución del plan, con el objetivo de comparar y validar los resultados 

obtenidos. 

 

Tabla 19. Relación de fallos reportados.  Fuente: Autores. 

Al observar la información recopilada tras la implementación del plan de 

mantenimiento autónomo podemos validar una reducción significativa en los fallos 

reportados y en los tiempos de inactividad de los equipos. Este impacto positivo se 

debe a varios factores clave: 

1. La adopción de prácticas de mantenimiento autónomo ha permitido a los 

operarios realizar tareas preventivas y correctivas de manera oportuna, 

reduciendo así la necesidad de intervención externa y minimizando el tiempo 

de inactividad asociado a fallos. 

2. El conocimiento adquirido por los operarios a través de la capacitación ha 

proporcionado las herramientas necesarias para identificar y resolver 

problemas de manera efectiva. Esto ha reducido la dependencia de técnicos 

externos y ha acelerado la resolución de inconvenientes. 
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3. La empresa ha optimizado su inventario de repuestos, asegurando la 

disponibilidad de piezas cómo las cuchillas y correas, así reduciendo el tiempo 

de respuesta para la reparación de equipos. La previsión de posibles fallos y 

desgastes ha permitido una gestión más eficiente de los recursos y una 

disminución en los tiempos de inactividad. 

La implementación del plan de mantenimiento autónomo muestra ser efectiva en 

la reducción de fallos y en la mejora del tiempo de inactividad de los equipos por fallos. 

La combinación de mantenimiento autónomo, formación adecuada de los operarios y 

una gestión eficiente de repuestos ha contribuido significativamente a mejorar la 

eficiencia operativa y a minimizar las interrupciones en la producción según indica 

Wilson Cifuentes, gerente general de Wilplas S.A.S. 

En el caso de Víctor, operario de los molinos con 12 años de experiencia, quien 

vemos en la imagen #6, tras haber recibido las capacitaciones necesarias y 

familiarizarse con el procedimiento adecuado para la alineación y cambio de cuchillas, 

y al tener los repuestos disponibles, ahora es capaz de reducir significativamente los 

tiempos de parada de los equipos. Esto se debe a que ya no es necesario esperar la 

intervención de un técnico externo o esperar a la fabricación de dicho repuesto, ya 

que él mismo puede realizar la corrección de manera inmediata. 

 

Imagen 6. Cambio de cuchillas por deterioro.  Fuente: Autores 
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A continuación se presentan algunas evidencias del proceso de mantenimiento 

autónomo y sus actividades más frecuentes: Alineación y cambio de cuchillas, 

cambio de correas, limpieza de tanques e inspección de bases. 

  

   

   

Imagen 7. Evidencias de actividades de mantenimiento.  Fuente: Autores 
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11. CONCLUSIONES 

● A raíz de la caracterización de los equipos en el área de producción de 

WILPLAS S.A.S. permitió entender mejor cada máquina y su importancia en el 

proceso. Este análisis es clave para diseñar un plan de mantenimiento 

autónomo sea más eficiente, ya que nos ayuda a enfocar los esfuerzos de 

mantenimiento en los puntos más importantes, asegurando que la producción 

sea continua y confiable. 

● Según la información recolectada y la caracterización de los equipos, se diseña 

un plan de mantenimiento autónomo para cada equipo de la planta de 

producción, incluyendo la creación de instructivos específicos para cada 

máquina y actividades, lo que permitirá que las máquinas operen de forma más 

eficiente y con menos interrupciones. Este diseño no solo facilita la detección 

temprana de posibles fallos, sino que también optimiza el tiempo y los recursos 

dedicados al mantenimiento, lo que resultó en una mejora significativa en la 

productividad de la empresa. 

● Para concluir podemos decir que la implementación de las actividades 

propuestas en el plan de mantenimiento permitió revisar su efectividad, 

identificando tanto fortalezas como áreas de mejora. Durante el tiempo de 

implementación se lograron realizar ajustes y optimizaciones en las 

actividades, además de facilitar la búsqueda de la documentación que 

constantemente se requiere revisar, lo que condujo a un mantenimiento más 

eficiente y una reducción en las fallas inesperada disminuyendo las actividades 

correctivas, mejorando así la productividad y confiabilidad de los equipos en la 

planta de producción. 
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ANEXO 1.  
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ANEXO 2.  

Ficha Técnica de maquinaria 
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ANEXO 7. 

Tarjetas de Mantenimiento 
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ANEXO 8. 

Instructivos de Actividades 
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