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GLOSARIO 

 

AJUSTE: Proceso realizado por personal técnico eléctrico o electrónico, la cual tiene por 

objetivo programar todos los parámetros requeridos, dependiendo del edificio, como lo 

son velocidades, paradas, altura de embarques, tipos de puertas o requerimientos 

especiales del cliente, mediante un programador de acceso al software para ascensores; 

también se encarga de realizar un “check list” de toda la parte de instalación además de 

realizar la conexión eléctrica requerida para su funcionamiento.               

AVERÍA: Es la interrupción presentada en el funcionamiento o deterioro que sufre el 

ascensor rampa o escalera, la cual puede ser calificada como leve o grave.            

CABINA: La cabina es el cubo encargado de transportar de forma vertical los diferentes 

tipos de  carga ya sea material, mercancía o transporte de personas, en el cual existen 

varios sub sistemas tales como operador de puertas, caja de conexiones de control a 

cabina, y dispositivos de ubicación para la misma.                                                 

CAPACITACIÓN: Preparación de una persona para dotarla de conocimientos para 

ejecutar y desarrollar tareas dentro del ámbito laboral específicos. Por ejemplo, dotar de 

mayores conocimientos a un empleado.                                                                 .                                   

ENTRENAMIENTO: Espacio orientado usualmente a que las personas desarrolle 

destrezas y habilidades en un determinado puesto de trabajo.                                 FOSO: 

Es el espacio ubicado en la parte inferior de planta más baja de la edificación el cual 

posee mecanismos de seguridad en caso de que la cabina exceda la nivelación de 

primera planta.          

INSTALACIÓN: Proceso realizado por personal técnico-mecánico el cual tiene por 

objetivo la instalación de todos los componentes mecánicos de los ascensores tales como 

(guías, cabina, contrapeso, máquina, control), y/o a las escaleras o rampas eléctricas 

tales como (embarques, guías, sprocket principal, sprocket de pasamanos, sprocket 

tensor, cadenas, maquina, pasamanos, balaustrada, peldaños o pallets). 

MANTENIMIENTO: Proceso realizado por personal técnico el cual se encarga de mitigar 

posibles fallas producidas por el desgaste del equipo en ascensores, escaleras  rampas.                                                                                                                  

PILARES DEL TPM: Son los cimientos que servirán de apoyo para el diseño de un 

sistema ordenado, los cuales se basan en una metodología congruente y efectiva, estos 

pilares son considerados como necesarios para el diseño, implementación, implantación 

y mantenimiento del TPM en una organización.         

POSO: El poso o recorrido es el espacio de desplazamiento de la cabina ubicado de 

vertical a la edificación el cual realiza la conexión entre pisos.        

PROCESO: Determina las instalaciones, equipo, maquinas, mano de obra, etc., que se 

utilizan para producir el producto o prestar un servicio.                  

SALA DE MAQUINAS: La sala de máquinas es el lugar destinado para albergar los 

componentes que controlan y mueven el equipo, como por ejemplo la máquina de 

tracción, el control del equipo, y el regulador de velocidad.       
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SPROCKET: Conjunto de tracción (cadena, correas y piñones), entre máquina, peldaños 

o pallets y pasamanos. 
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INTRODUCCIÓN 

 

En los últimos años el desarrollo en el sector de la construcción ha generado un aumento 

significativo en la demanda  de  instalación y mantenimiento de sistemas de transporte 

vertical, como ascensores escaleras y rampas mecánicas, por tal motivo surge la 

necesidad de obtener personal calificado, entrenado y especializado en los mencionados 

equipos, dado que actualmente los mecánicos que ofrecen estos servicios, en su gran 

mayoría, no poseen competencias adecuadas para tal fin de tal modo es fundamental 

que cada operario cuente con competencias básicas en electrónica, mecánica, 

electricidad y manejo sistemático de sistemas de transporte vertical. 

Por lo anterior en la actualidad la gran mayoría de personas que desempeñan la profesión 

como técnicos en ascensores escaleras y rampas lo han hecho de manera empírica,  por 

lo tanto ha sido un ensayo de prueba y error ya que no existe un “centro de formación 

para técnicos en elevadores” para esto el presente proyecto implementara políticas de 

TPM en cual” El objetivo del mantenimiento de máquinas y equipos lo podemos definir 

cómo conseguir un determinado nivel de disponibilidad de producción en condiciones de 

calidad exigible, al mínimo coste y con el máximo de seguridad para el personal que las 

utiliza y mantiene.1 

La falta de experticia en los trabajadores encargados del mantenimiento a los equipos de 

transporte vertical, genera que los mismos presenten aumento en el número de fallas y/o 

averías. La omisión por ignorancia del trabajador puede presentar no solo estas averías 

sino también un posible accidente. El reporte del Instituto Distrital de Gestión de Riesgos 

y Cambio Climático (Idiger), generó que entre 2016 y octubre de 2017, fueron 

inspeccionados 6.800 ascensores verificados por la entidad, con resultados 

preocupantes: de 2.003 visitas hechas en 2006, en las que se verificaron 4.422 

ascensores, encontraron que el 87,7% estaba sin certificar; y de las 2.378 visitas hechas 

hasta el 31 de octubre de este año, a 5.475 ascensores, se halló que el 77,5% estaba sin 

los documentos al día.2 

Por esta razón se realiza la propuesta para la implementación en la estandarización para 

el esquemas de capacitación y entrenamiento técnico en sistemas de transporte vertical 

con estructura  TPM, el cual desarrolló un modelo estructurado para la forma correcta de 

                                            

1 ILUSTRADOS. Mantenimiento productivo total [en línea]. Montreal: La Empresa [Junio 2019]. Disponible 
en internet: < URL: http://www.ilustrados.com/documentos/mantenimientoproductivototal.doc>. 

2 EL ESPECTADOR. Alerta por estado de los ascensores de Bogotá [en línea]. San Francisco, California: 
La Empresa [Junio 2019]. Disponible en internet: < URL: 
https://www.elespectador.com/noticias/bogota/alerta-por-estado-de-los-ascensores-de-bogota-articulo-
726505>. 

http://www.ilustrados.com/documentos/mantenimientoproductivototal.doc
https://www.elespectador.com/noticias/bogota/alerta-por-estado-de-los-ascensores-de-bogota-articulo-726505
https://www.elespectador.com/noticias/bogota/alerta-por-estado-de-los-ascensores-de-bogota-articulo-726505
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realizar el mantenimiento en ascensores escaleras y rampas eléctricas por consiguiente  

esta tesis se divide en tres fases fundamentales para el cumplimiento del proyecto 

En la primera fase se desarrolló un estado del arte para el fortalecimiento y estructura de 

este proyecto en el cual se citaron 8 referencias de diferentes autores, quienes trataron 

temas relacionados  a:  los tipos globales de mantenimiento, modelo de estandarización 

TPM, el mantenimiento productivo total y  la importancia del recurso humano, control y 

aseguramiento de la calidad, y la importancia de las 5S’s.suministrando  una  importante 

y vital fuente de información para la conformación de la presente tesis. 

En la segunda fase  se realizó una encuesta en campo aplicada a trabajadores quienes 

se desempeñan como técnicos en mantenimiento para sistemas de transporte vertical,  

con el fin de analizar los resultados obtenidos y así determinar  el estado actual de 

competencias frente a las actividades de mantenimiento, además de la AUSENCIA sobre 

los esquemas de capacitación y entrenamiento para mecánicos de ascensores y 

escaleras eléctricas por parte de las organizaciones. 

En la tercera fase se plantea una propuesta con base en la estandarización de un 

esquema de capacitación y entrenamiento con modelo TPM,  en el cual se indicó  la forma 

correcta de realizar el mantenimiento de tipo preventivo  en aras de mejorar los aspectos 

de calidad  para las empresas que prestan este servicio. 
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1. GENERALIDADES 

 

1.1 ANTECEDENTES 

  

Desde el inicio de los tiempos, el Hombre siempre ha sentido la necesidad de mantener 

su equipo, aunque se tratase de las más rudimentarias herramientas o aparatos. La 

mayoría de las fallas que se experimentaban eran el resultado del mal uso y esto sigue 

sucediendo en la actualidad. Al principio solo se hacía mantenimiento cuando ya era 

imposible seguir usando el equipo. 

La historia de mantenimiento acompaña el desarrollo Técnico-Industrial de la humanidad. 

Al final del siglo XVIII y comienzos del siglo XIX, con la mecanización de las industrias, 

surgió la necesidad de las primeras reparaciones. 

De la misma manera empezaron a tenerse en cuenta el término de falla y comenzaron a 

darse a cuenta que esto producía paros en la producción. Tal fue la necesidad de 

empezar a controlar estas fallas que hacia los años 20 ya empezaron a aparecer las 

primeras estadísticas sobre tasas de falla en motores y equipo. 

A comienzos de siglo surgen distintos personajes a los cuales podemos considerar como 

los pioneros del mantenimiento industrial, Henry Ford fue el fundador de la compañía 

Ford Motor Company, considerado el padre de las cadenas de producción modernas 

utilizadas para la producción en masa. 

El 1971, Seiichi Nakajima, ideo el mantenimiento productivo total TPM basado en el 

Mantenimiento Productivo PM, integrando a todo el personal de la empresa (incluyendo 

a los proveedores) para ejecutar todo tipo de mantenimiento, y se apoya en los círculos 

de calidad QC. Implica un mejoramiento continuo en todos los aspectos. 

El sistema tiene sus inicios en la empresa Toyota Motors y va expandiéndose en el sector 

de la automoción japonés. Se implementará más tarde fuera del país. RPM es un 

concepto de mejoramiento continuo que ha probado ser efectivo. Primero en Japón y 

luego de vuelta a América (donde el concepto fue inicialmente concebido, según algunos 

historiadores). Se trata de participación e involucramiento de todos y cada uno de los 

miembros de la organización hacia la optimización de cada máquina. 

El primer paso en firme se dio con el invento en 1852 (por parte de Elisha Otis, el 

fundador} de la empresa que lleva su nombre) del primer freno de seguridad para 

ascensores. En el año 1857, Otis instaló el primer ascensor de vapor con freno de 

seguridad en un edificio de cinco plantas. En 1872, C. W. Baldwin, que trabajaba para la 

compañía Otis, inventó el elevador hidráulico de engranajes, los cuales retiraron de 

circulación a los de vapor. Los ascensores hidráulicos funcionaban gracias a la presión 

del agua que suministraban directamente las tuberías de la red de abastecimiento 
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municipal, o mediante la fuerza de una bomba de agua instalada en un tanque de 

almacenamiento ubicado en lo alto del edificio. Otis comenzó a producir ascensores 

hidráulicos en 1874. Después de instalar este tipo de elevadores en unos cuantos 

edificios, las compañías comenzaron a pagar sumas cada vez más sustanciales por las 

plantas de altura en detrimento de las bajas, las preferidas hasta entonces. Esto supuso 

un vuelco radical en las operaciones inmobiliarias. De pronto, las «cómodas» plantas 

bajas accesibles fácilmente por escaleras, comenzaron a ser vistas como demasiado 

ruidosas y polvorientas. 

Un elevador de esta clase empleaba típicamente un motor hidráulico consistente en un 

pistón dentro de un cilindro. La cabina del ascensor se suspendía de cables. La imagen 

que ilustra el post muestra un ascensor Otis de 1881 de este tipo. El motor hidráulico del 

ascensor se controlaba tirando de las cuerdas que pasaban a través de la cabina de 

pasajeros. Una segunda variación del ascensor hidráulico consistía en una plataforma 

ubicada directamente sobre un pistón rígido. El problema de estos últimos era que el eje 

tenía que enterrarse en la tierra a una profundidad igual a la de la altura que debía 

alcanzar en su subida. Esto por supuesto limitaba mucho la altura máxima que podía 

conseguirse, aunque en 1902 Otis instalaba montacargas de esta clase en edificios de 

hasta 25 plantas.3 

Hasta 1904, los elevadores hidráulicos fueron el sistema dominante en los edificios altos. 

No obstante, a finales de la década de 1880 comenzaron a instalarse los primeros 

ascensores eléctricos de engranajes, los cuales eran solo aptos para edificios de poca 

altura debido a su extremada lentitud. Este hecho, les impedía competir en igualdad de 

condiciones con los hidráulicos, y así fue hasta que llegó el cambio de siglo. En el año 

1904, la empresa Otis Elevador Co. instaló sus primeras máquinas con tracción eléctrica 

sin engranajes, las cuales inmediatamente convirtieron a los hidráulicos en obsoletos. 

Estos ascensores, rápidos y con límites de altura muy elevados, revolucionaron la 

construcción de los rascacielos y permitieron la llegada en los años 20 de rascacielos de 

más de 100 plantas de altura como el mítico Empire State Building. Su funcionamiento 

era tan óptimo que en el año 1948 seguían siendo considerados el estándar.4 

En la actualidad, la normativa vigente no permitiría colocar este tipo de ascensores 

antiguos, con cabina de madera. Son modelos fabricados en la primera mitad del siglo 

XX y las estructuras metálicas que rodean sus huecos han sido reforzadas con el paso 

del tiempo para mejorar la seguridad. 

                                            

3 NAUKAS. Maikelnai´s blog [en línea]. Madrid: La Empresa [Junio 2019]. Disponible en internet: < URL: 
https://maikelnai.naukas.com/2008/11/19/breve-historia-del-ascensor/>. 

4 MONOGRAFÍAS. Historia y evolución del mantenimiento [en línea]. Seattle: La Empresa [mayo 2019]. 
Disponible en internet: < URL: https://www.monografias.com/docs/Historia-Y-Evolución-Del-
Mantenimiento-F3Y2XGYYMY>. 

https://maikelnai.naukas.com/2008/11/19/breve-historia-del-ascensor/
https://www.monografias.com/docs/Historia-Y-Evolución-Del-Mantenimiento-F3Y2XGYYMY
https://www.monografias.com/docs/Historia-Y-Evolución-Del-Mantenimiento-F3Y2XGYYMY
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En España, el primer ascensor -en su concepción moderna, como aparato de elevación 

dotado de un sistema de frenado automático como el ideado por Elisha Otis en Nueva 

York, en 1854- se instaló en Madrid en 1874 o 1877, según distintas fuentes. Algunos de 

aquellos primeros transportes verticales que llegaron a Zaragoza se anunciaban como 

reclamo de algunos negocios que se publicitaban en la prensa. Así, en 1905, el estudio 

de fotografía de Enrique Beltrán incluía en un anuncio publicado en Heraldo: “Los 

domingos abierto todo el día. Hay ascensor” 

Una década más tarde, el número de elevadores seguía aumentando en la ciudad gracias 

a la construcción de modernos inmuebles situados en el centro urbano, que disponían de 

modernas instalaciones dotadas de calefacción por vapor y ascensores. 

Dentro de su cabina, figuran las siguientes instrucciones de uso:  

 Ciérrese la puerta del camarín y la cancela de acceso al piso, tanto a la entrada como 
a la salida.  

 En el camarín, empújese el botón correspondiente al piso a que se desea llegar.  

 Llegado al piso y cerradas la puerta del camarín y la cancela de desembarque, 
empújese el botón exterior para que baje el ascensor.5 

 

A comienzos de los 70, a un empresario paisa se le ocurrió una idea que muchos 

consideraron descabellada: crear una fábrica de ascensores en Colombia. Para 

entonces, no había en el país, tecnología ni conocimiento suficientes para desarrollar 

este tipo de industrias. Sin embargo, no hubo quién convenciera de lo contrario a Darío 

Moreno, quien se desempeñaba como presidente del Grupo Inversiones Mundial, en 

Medellín, y del que hacían parte empresas como Pintuco y Cacharrería Mundial, entre 

otras. El hoy suegro del presidente Álvaro Uribe se entusiasmó tanto con la iniciativa que 

se fue para España y contactó allí a expertos en la materia, a quienes convenció de venir 

al país a poner en marcha el proyecto. Así Coservicios, una empresa creada en 1965 

para atender las necesidades de repuestos y mantenimiento de las demás compañías 

del Grupo Mundial, se convirtió en 1975 en la primera y hasta ahora la única fábrica 

colombiana de ascensores. Y con ella nació la marca Ascensores Andino. 

Y su convicción se basa en el hecho de que Coservicios ha instalado hasta hoy 5.000 

ascensores, de los cuales 1.700 están en Medellín, 1.400 en Bogotá y el resto en las 

diferentes ciudades del país. Andino ha conquistado el 30% del mercado colombiano, en 

donde compite de tú a tú con multinacionales como Mitsubishi, Otis, Schindler y LG, entre 

otras. En el exterior, ha puesto en funcionamiento otros 500 ascensores en China, Kuwait, 

                                            

5 HERALDO. Ascensores con historia [en línea]. Seattle: La Empresa [Junio 2019]. Disponible en internet: 
< URL: https://www.heraldo.es/noticias/aragon/zaragoza/2019/02/24/ascensores-antiguos-viaje-pasado-
con-parada-cada-planta-1294033-2261126.html>. 

https://www.heraldo.es/noticias/aragon/zaragoza/2019/02/24/ascensores-antiguos-viaje-pasado-con-parada-cada-planta-1294033-2261126.html
https://www.heraldo.es/noticias/aragon/zaragoza/2019/02/24/ascensores-antiguos-viaje-pasado-con-parada-cada-planta-1294033-2261126.html
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Tailandia, Bahamas, Arabia Saudita, Argentina, México, España, Honduras, El Salvador, 

Venezuela, Ecuador y Perú.  

Actualmente, Coservicios tiene 550 personas en su nómina, de las cuales 85 son 

ingenieros que prestan sus servicios en las diferentes ciudades del país donde está 

presente Ascensores Andino y donde brinda asistencia directa para vender, instalar y 

mantener sus equipos. Desde 2002, esta compañía viene mostrando buenos márgenes 

de liquidez, acordes con el crecimiento del sector de la construcción.6 

En Colombia se ha incrementado la instalación de equipos de transporte vertical de la 

mano de empresas de renombre como Mitsubishi  y  Schindler y otras más pequeñas 

como IEI o Lucky Global. IEI opera en Colombia como distribuidor independiente y 

exclusivo de Otis desde 1987 con sede en Bogotá y sucursales operativas en Medellín, 

Cali, Barranquilla y Cartagena además de presencia en aproximadamente una docena 

de otros municipios. Lucky, por su parte, entró a la red Otis en el año 2.000, con base en 

Bogotá y oficinas en Medellín, Cali, Barraquilla y Bucaramanga. Las dos hacen parte del 

grupo de compañías que realiza el mantenimiento de 1,8 millones de ascensores y 

escaleras mecánicas en todo el mundo.7 

 
Tecnologías que afectan positivamente al ascensor. 

  

 Acceso biométrico. Este acceso permite que, con solo acercarse a la entrada, el aparato 
identifica a la persona mediante reconocimiento facial, ocular o dactilar y se abrirían las 
puertas. Al entrar, el ascensor reconoce su voz y sigue sus órdenes. 

 Natural user interface. Le permite interactuar con el ascensor mediante gestos y voz o 
su pensamiento puede decir a qué piso quiere ir, a qué velocidad o llamar al técnico en 
caso de avería.  

 Energía Limpia. Los ascensores del futuro son renovables. Se pretende no tener ningún 
impacto en la atmósfera con un coste económico muy bajo y que ayudaría a mejorar las 
condiciones de vida de los países en desarrollo.  

 Clean Transportation Energy. Se podría viajar a velocidades muy rápidas, por lo que se 
podrían construir edificios mucho más altos y podría viajar en muy poco tiempo.  

 Conexión en la nube. En el futuro, todo estará conectado en la nube. Por ello, podrá 
tener acceso a contenido para informarse de lo que quiera en el proceso.  

 Nanotecnología. El ascensor podrá repararse solo sin necesidad de un técnico y 
cualquier desperfecto o la suciedad desaparecerá de forma inmediata 

                                            

6 DINERO. El ascenso de Andino [en línea]. Dallas: La Empresa [julio 2019]. Disponible en internet: <URL: 
https://www.dinero.com/edicion-impresa/negocios/articulo/el-ascenso-andino/31714>. 

7 ELESPECTADOR. Multinacional Otis le apuesta al mercado local [en línea]. San Francisco: La empresa 
[octubre 2019]. Disponibles en internet: <URL: 
https://www.elespectador.com/noticias/economia/multinacional-otis-le-apuesta-al-mercado-local-articulo-
431554>. 

https://www.dinero.com/edicion-impresa/negocios/articulo/el-ascenso-andino/31714
https://www.elespectador.com/noticias/economia/multinacional-otis-le-apuesta-al-mercado-local-articulo-431554
https://www.elespectador.com/noticias/economia/multinacional-otis-le-apuesta-al-mercado-local-articulo-431554
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 Decoración mutante. La cabina se podrá adaptar al ambiente que se quiera crear; 
aparecerán asientos, si no quiere estar de pie; sonará la música que usted quiera; e, 
incluso, se pondrá la luz que usted quiera y se mostrarán las imágenes y los vídeos que 
más le gusten. 

 

El ascensor ha cambiado la forma de vida de las personas. Su evolución vertiginosa ha 

hecho que sea un misterio cómo va a evolucionar en el futuro, aunque actualmente hay 

muchas pistas de su futuro, que será largo e impresionante.8 

Evaluar el mantenimiento de los equipos de transporte vertical en la historia va de la mano 

con la evolución del mantenimiento ya que la mayor parte de empresas dedicadas a la 

instalación y manutención de estos equipos tienen en su visión ser líderes del mercado e 

implementan en sus procesos gran parte de las actualizaciones que se presentan en la 

industria. 

A lo largo de los años se ha hablado del mantenimiento, sus mejoras, su implementación 

y su participación en la industria,  para explicar su evolución se muestra a continuación 

una línea del tiempo donde se incluyen eventos esenciales en la evolución del 

mantenimiento. 

 

 1760 Se presenta la revolución industrial 

 1780 Aparece el mantenimiento correctivo 

 1798 Uso de piezas intercambiables en las máquinas 

 1879 Capacitación a trabajadores 

 1903 Producción industrial masiva (Ford) 

 1910 Formación de cuadrillas de mantenimiento correctivo 

 1914 Con la primera guerra mundial aparece el mantenimiento preventivo 

 1916 Proceso administrativo: previsión, organización, dirección, coordinación y control 

 1950 En Estados Unidos se desarrolla el mantenimiento productivo 

 1965 Se desarrolla el análisis causa – raíz 

 1971 Se desarrolla el Mantenimiento Productivo Total (TPM) 

 1995 Se desarrolla el proceso de los 5 Pilar´s of the Visual Workplace (5S’s) 
 

  

                                            

8 ASTARLIFTS. La evolución del ascensor. Pasado, presente y futuro [en línea]. Seattle: La Empresa 
[Agosto 2019]. Disponible en internet: < URL: http://www.astarlifts.com/blog/ascensores-elevadores/la-
evolucion-del-ascensor-pasado-presente-y-futuro>. 

http://www.astarlifts.com/blog/ascensores-elevadores/la-evolucion-del-ascensor-pasado-presente-y-futuro
http://www.astarlifts.com/blog/ascensores-elevadores/la-evolucion-del-ascensor-pasado-presente-y-futuro
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1.1 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA 

 

1.1.1 Descripción del problema.  

En los últimos 2 años el cuerpo de bomberos de Bogotá ha atendido más de 286 

emergencias de personas atrapadas en ascensores y cerca de 25 casos por accidentes 

e incidentes en escaleras y andenes móviles el cual el 17% de las causas son por falta 

de mantenimiento cifras del IDIGER  

El tema toma relevancia no solo por esta sucesión de hechos, sino porque cerca del 70 

por ciento de los predios que hay en Bogotá son de propiedad horizontal, según el censo 

inmobiliario de la Unidad Administrativa Especial de Catastro Distrital, y buena parte de 

ellos cuenta con este servicio. De los 2,4 millones de predios con los que cuenta la ciudad, 

890.114 son viviendas, es decir, construcciones de un mismo propietario, mientras que 

para este año se registran 1’539.124 predios en propiedad horizontal.9 

Esta semana se presentó el primer accidente con un elevador que deja un muerto en este 

año. El Idiger ha inspeccionado 5.475 ascensores este año, de los cuales el 77,5% no 

tiene los documentos al día. 

Esta semana se presentó la primera muerte del año en Bogotá causada por un accidente 

en un ascensor. Ocurrió en una edificación en construcción en el norte de la ciudad, en 

el que un hombre que fue contratado para pintar el ascensor, cayó al vacío desde el tercer 

piso. Aunque recibió atención del Cuerpo de Bomberos, quienes prestaron los primeros 

auxilios, el impacto acabó con la vida del hombre de 62 años.  

De manera preliminar, las autoridades barajan dos hipótesis: que el hombre hubiera 

intentado ingresar al ascensor sin percatarse que el cubículo del elevador no estaba, o 

que hubiera intentado manipular indebidamente el aparato. 

Independientemente de la razón del accidente, que sigue bajo indagación de las 

autoridades, el suceso abre el debate sobre el estado actual de los ascensores de la 

ciudad, tomando como referencia la reciente denuncia hecha por el concejal Rolando 

González (Cambio Radical), quien advirtió que el 80 % de los elevadores de la ciudad no 

tienen certificados de inspección ni garantías de estar en buenas condiciones. 

“En ciudades como Bogotá con más de 8 millones de habitantes, los ascensores 

transportan de un piso a otro a miles de personas al día, por eso es insólito que 8 de cada 

10 ascensores no cuenten con un certificado de inspección que justamente garantice que 

                                            

9 EL TIEMPO. Ascensores se desploman por falta de mantenimiento [en línea]. San José, California: La 
Empresa [Agosto 2015]. Disponible en internet: < URL: 
https://www.eltiempo.com/archivo/documento/CMS-16305257>. 

https://www.eltiempo.com/archivo/documento/CMS-16305257
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están en óptimas condiciones técnicas para funcionar, sin duda aquí advertimos un riesgo 

de consideración para millones de usuarios”, había advertido el concejal González. 

Esto lo corrobora el reporte del Instituto Distrital de Gestión de Riesgos y Cambio 

Climático (Idiger), que entre 2016 y octubre de 2017 realizó visitas a los ascensores de 

4.631 edificaciones, 2.580 de estas en las localidades de Chapinero y Usaquén debido a 

que son las que mayor número de estructuras con transporte vertical tienen. En total, 

fueron 6.800 ascensores verificados por la entidad, con resultados preocupantes: de 

2.003 visitas hechas en 2006, en las que se verificaron 4.422 ascensores, encontraron 

que el 87,7% estaba sin certificar; y de las 2.378 visitas hechas hasta el 31 de octubre de 

este año, a 5.475 ascensores, se halló que el 77,5% estaba sin los documentos al día. 

La medición que adelanta el Idiger se hace porque actualmente Bogotá no tiene un 

inventario de ascensores, por lo que el Distrito instó a que los conjuntos, oficinas y todos 

los edificios que cuentan con medios de transporte vertical para que tenga en lugares 

visibles al público la certificación del correcto funcionamiento de los elevadores que 

expide el Organismo Nacional de Acreditación de Colombia (ONAC), única entidad que 

acredita a las personas naturales y/o jurídicas para que realicen el proceso de 

certificación de acuerdo con las normas técnicas del país. 

 

Cuadro 1. Niveles de comprensión de aprendizaje. 

10% de lo que 
leemos  

LEER definir 

20% de lo que oímos ESCUCHAR describir 

30% de lo que 
vemos 

OBSERVAR UNA IMAGEN 
enunciar 
explicar 

50% de lo oímos y 
vemos 

VER UNA PELÍCULA - ASISTIR A UNA 
DEMOSTRACIÓN 

demostrar 
aplicar 

practicar 

70% de lo que 
decimos y escribimos 

PARTICIPAR EN UNA DISCUSIÓN - DAR UNA 
CHARLA 

analizar 
diseñar 

90% de lo que 
decimos y hacemos 

REPRESENTACIÓN TEATRALIZADA - CREAR 
CONSTRUIR SIMULACIÓN - EXPERIENCIA 

REAL 

crear 
evaluar 

Fuente. Propia [basado en]. CALAMEO. El cono del aprendizaje de Edgar Dale [en línea]. 

París: La Empresa [septiembre 2019]. Disponible en internet: 

<URL:https://es.calameo.com/read/005114573c8db51e491ec >. 

 

https://es.calameo.com/read/005114573c8db51e491ec
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Otro aspecto que preocupa es el crecimiento de las denuncias ciudadanas. Según el 
cabildante, las denuncias han pasado de 7 a 25 mensuales en solo dos años, por 
personas que creen que el ascensor funciona mal o denuncian que no exhiben el 
certificado de inspección. Entre 2014 y 2017, los accidentes con ascensores han dejado 
53 adultos lesionados,  3 fallecidos y 9 niños lesionados.10 

Con el objetivo de analizar la información referente al estado actual de conocimiento 
técnico y correcto procedimiento hacia el mantenimiento de tipo correctivo y preventivo 
en ascensores escaleras y rampas mecánicas es necesario realizar un test de preguntas 
referentes al proceso. 

El “cono del aprendizaje” representa la profundidad del aprendizaje realizado con la 
ayuda de diversos medios. En la cúspide del cono se encuentra la representación oral 
(descripciones verbales, escritas, etc.), es decir aquello que caracteriza un aprendizaje 
pasivo o de carácter memorístico. En la base del cono, representando la mayor 
profundidad de aprendizaje, mediado por un aprendizaje muy activo o participativo, donde 
se encuentra la experiencia directa, es decir a partir de realizar uno mismo la actividad 
que se pretende aprender. El cono de la experiencia de Edgar Dale, es una clasificación 
que se hizo en referencia a la forma en que el ser humano logra internalizar se 
aprendizaje, a través de diversos medios.11 

Teniendo en cuenta lo anterior, en cuanto a la metodología de capacitación y/o 
entrenamiento, la teoría formulada por el pedagogo Edgar Dale, en el que formula que 
90% del aprendizaje en las personas se da haciendo simulación y demostración, dado 
en la recepción de información y participación activa   del tema tratado y tan solo un 50% 
de recordación e involucramiento se obtiene cuando y cuando el receptor esta pasivo y 
se limita a leer, escuchar y ver gráficas.  

Adicionalmente se desconoce la competencia pedagógica del instructor y no se  realiza 
una evaluación de la calidad de la capacitación y/o entrenamiento donde pueda medir la 
efectividad  y/o oportunidades de mejora en las capacitaciones. Al no existir un 
procedimiento claro para realizar las diferentes tareas en el mantenimiento, los 
trabajadores y supervisores se encuentran divagando y generando controversia sobre 
cómo realizar el mantenimiento de manera adecuada, segura y eficiente.  

Esta falta de claridad en los procedimientos causa problemas en el servicio prestado por 
el equipo (ascensor, escalera o rampa eléctrica), ya que se pueden presentar averías o 
fallas por mala instalación o mal ajuste de los componentes.  

                                            

10 EL ESPECTADOR. Alerta por estado de los ascensores de Bogotá [en línea]. San Francisco, California: 
La Empresa [Junio 2019]. Disponible en internet: < URL: 
https://www.elespectador.com/noticias/bogota/alerta-por-estado-de-los-ascensores-de-bogota-articulo-
726505>. 

11 CALAMEO. El cono del aprendizaje de Edgar Dale [en línea]. París: La Empresa [septiembre 2019]. 
Disponible en internet: <URL:  https://es.calameo.com/read/005114573c8db51e491ec>. 

https://www.elespectador.com/noticias/bogota/alerta-por-estado-de-los-ascensores-de-bogota-articulo-726505
https://www.elespectador.com/noticias/bogota/alerta-por-estado-de-los-ascensores-de-bogota-articulo-726505
https://es.calameo.com/read/005114573c8db51e491ec


24 

 

Si el técnico tiene dudas en el procedimiento o en el ajuste lo ideal es remitirse a su 
supervisor esperando una ayuda, la cual no sería solucionada presentando demoras en 
la colocación operativa del equipo hacia los usuarios.  

 

1.2.1 Formulación del problema. 

De acuerdo con la alta accidentalidad presentada en el área de transporte vertical tanto 
para operarios como para los mismos usuarios, ¿Cómo implementar una propuesta de 
capacitación y entrenamiento estandarizada con modelo TPM, que garantice la seguridad 
de los usuarios y genere un ambiente de trabajo seguro para el personal encargado de 
su mantenimiento?  
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1.2  OBJETIVOS 

 

1.2.1 Objetivo general. 

Realizar una propuesta de capacitación y entrenamiento técnico con modelo TPM, en  el 

proceso de mantenimiento para ascensores escaleras y rampas eléctricas. 

 

1.2.2 Objetivos específicos.  

● Realizar el estado del arte de los procedimientos estandarizados existentes en cuanto 
a la capacitación y entrenamiento técnico para el proceso de mantenimiento en los 
sistemas de transporte vertical. 

● Sistematizar y analizar información de campo obtenida en una empresa fabricante 
internacional dedicada al mantenimiento e instalación de ascensores y escaleras 
eléctricas. 

● Proponer procedimiento de (TPM) para los procesos de mantenimiento de ascensores 
escaleras y rampas mecánicas. 

● Implementar una prueba piloto en una empresa dedicada al mantenimiento de 
ascensores escaleras y rampas eléctricas. 
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1.3  JUSTIFICACIÓN 

 

Cuando se habla de escaleras eléctricas y ascensores seguramente se referencia a 
comodidad, confortabilidad, agilidad y gran utilidad como medio de transporte en un 
predio determinado, esto en cuanto criterios objetivos, pero cuando se han presentado 
hechos desafortunados, en los cuales genera todo tipo de miedo e insatisfacción 
seguramente el panorama es totalmente opuesto. 

En este orden, es necesario evaluar todos aquellos factores que intervienen en los 
procesos de mejoramiento y seguridad de los elevadores, involucrando las personas de 
todos los departamentos para que dichos objetivos se lleven a cabo con éxito, para la 
entrega de dicho producto las organizaciones ejecutan un proceso el cual debe seguir un 
ciclo de revisión y mejoramiento permanente. Mediante el nuevo enfoque del proceso de 
mantenimiento que se propone en este estudio, su busca obtener beneficios para los 
grupos de interés que interactúan con esta industria. 

Un gran propósito es eliminar la alta tasa de accidentalidad que se presenta con los 
trabajadores encargados del mantenimiento a equipos de transporte vertical, 
capacitándolos en una manera óptima y segura de realizar trabajos preventivos y 
correctivos. 

Con el fin de mitigar el índice de accidentalidad en sistemas de transporte vertical, es 
necesario implementar un sistema bien estructurado hacia el correcto proceder del 
mantenimiento, es decir, que la aplicación de este sistema de capacitación mejorara y 
estandarizara la forma correcta y segura del mantenimiento en escaleras eléctrica y 
ascensores. 
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1.4 MARCO DE REFERENCIA 

 

1.4.1 Filosofía del TPM 

TPM es una filosofía de mantenimiento cuyo objetivo es eliminar las pérdidas en 

producción debidas al estado de los equipos, o en otras palabras, mantener los equipos 

en disposición para producir a su capacidad máxima productos de la calidad esperada, 

sin paradas no programadas. Esto supone: 

 Cero averías 

 Cero tiempos muertos 

 Cero defectos achacables a un mal estado de los equipos 

 Sin pérdidas de rendimiento o de capacidad productiva debidos a estos de los equipos 

 

TPM son las siglas en inglés para Mantenimiento Productivo Total. Se trata de una 

filosofía de gestión de mantenimiento que nació en Japón de la mano del Jipan Instituto 

of Plan Manténganse. El sistema tiene por objetivo eliminar las conocidas como seis 

grandes pérdidas y así alcanzar un método de trabajo rigurosamente puntual. 

Las seis grandes pérdidas son las producidas por averías, preparaciones, tiempos vacíos 

y paradas cortas, funcionamiento a velocidad reducida, defectos de calidad y repetición 

del trabajo. El nombre del planteamiento de trabajo es, pues, descriptivo, ya que el fin es 

optimizar al máximo la productividad, para llegar a los cinco ceros: cero averías, cero 

defectos, cero despilfarros, cero accidentes y cero contaminaciones.12 

Como hemos visto, desde el TPM, una máquina parada para efectuar un cambio, 

averiada o que trabajó a rendimiento reducido es una máquina improductiva, por lo que 

este tipo de situaciones deben evitarse. Para ello, el Mantenimiento Productivo Total se 

sustenta en los ocho pilares siguientes: 

 

 Mejora focalizada: Este pilar pretende llegar a la raíz del problema para definirlo y 

calcular el tiempo necesario para solventarlo. Asimismo, conserva y transmite la 

experiencia adquirida en la reparación para aplicarla en el futuro. 

 Mantenimiento autónomo: En este pilar, se busca que el operario cuide del 

mantenimiento e incluso mejora de la máquina que utiliza. De este modo, puede ayudar 

a su conservación y anticiparse a las potenciales averías. El proceso se basa en limpiar, 

lubricar y revisar, para evitar así desgaste, rupturas y errores de manipulación. 

                                            

12 PREZI. Mantenimiento productivo total [en línea].  San Francisco, California: La Empresa [Junio 2019]. 
Disponible en internet: <URL: https://prezi.com/0s5jxauvbiq2/mantenimiento-productivo-total-tpm/ >. 

https://prezi.com/0s5jxauvbiq2/mantenimiento-productivo-total-tpm/
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 Mantenimiento planeado: En este punto se sistematiza un método de actividades para 

alcanzar un estado óptimo y de mejoras continuas. 

 Capacitación de los empleados: Es necesario formar al personal de la empresa para 

que sea capaz de mantener los equipos y detectar errores cuanto antes y posibles 

averías. 

 Control inicial: Tan simple como importante, este punto consiste en controlar y reducir 

los costos de mantenimiento y el deterioro en el momento de adquirir los equipos.  

 Mejorar la calidad: Actuar de manera preventiva para generar un producto excelente 

gracias a la excelencia de la maquinaria. 

 TPM aplicado a todos los departamentos: Los miembros de la empresa deben tener una 

participación total, velar por el aumento de la productividad y mantener a los clientes a 

la vez que buscan nuevos. 

 Higiene y medio ambiente: La suciedad y los elementos contaminantes afectan 

negativamente al mantenimiento —y, por tanto, a la productividad— de los equipos. Es 

fundamental eliminarlos completamente. 

 

1.4.2  Metodología 5s. 

La metodología de las 5S se creó en Toyota, en los años 60, y agrupa una serie de 

actividades que se desarrollan con el objetivo de crear condiciones de trabajo que 

permitan la ejecución de labores de forma organizada, ordenada y limpia. Dichas 

condiciones se crean a través de reforzar los buenos hábitos de comportamiento e 

interacción social, creando un entorno de trabajo eficiente y productivo.  

La metodología de las 5S es de origen japonés, y se denomina de tal manera ya que la 

primera letra del nombre de cada una de sus etapas es la letra ese (s). 

Mejorar y mantener las condiciones de organización, orden y limpieza en el lugar de 

trabajo a través de un entorno de trabajo ordenado y limpio, se crean condiciones de 

seguridad, de motivación y de eficiencia eliminar los despilfarros o desperdicios de la 

organización mejorando la calidad de la organización. 

 Clasificación u Organización: Seiri 

 Orden: Seiton 

 Limpieza: Seiso 

 Estandarización: Seiketsu 

 Disciplina: Shitsuke13 

                                            

13  INGENIERIAINDUSTRIALONLINE. Metodología 5S [en línea]. Dublín: La Empresa [Mayo 2019]. 
Disponible en internet: <URL: https://www.ingenieriaindustrialonline.com/herramientas-para-el-ingeniero-
industrial/gestion-y-control-de-calidad/metodologia-de-las-5s >. 

https://www.ingenieriaindustrialonline.com/herramientas-para-el-ingeniero-industrial/gestion-y-control-de-calidad/metodologia-de-las-5s
https://www.ingenieriaindustrialonline.com/herramientas-para-el-ingeniero-industrial/gestion-y-control-de-calidad/metodologia-de-las-5s
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1.4.3  Normas técnicas colombianas que rigen el transporte vertical. 

 NTC 2769-1: Reglas de seguridad para la construcción e instalación de ascensores. 
Parte 1: ascensores eléctricos 

 NTC 2769-2: Reglas de seguridad para la construcción e instalación de ascensores. 
Parte 2. ascensores hidráulicos 

 NTC 2769-3: Normas de seguridad para la construcción e instalación de los ascensores. 
Parte 3: mini cargas eléctricos e hidráulicos 

 NTC 2769-4: Reglas de seguridad para la construcción e instalación de ascensores. 
Ascensores especiales para el transporte de personas y cargas. parte 4: plataformas 
elevadoras verticales para el uso por personas con movilidad reducida 

 NTC 2769-5: Ascensores especiales para el transporte de personas y cargas. Parte 5: 
salva escaleras y plataformas elevadoras inclinadas para el uso por personas con 
movilidad reducida 

 NTC 2769-6: Reglas de seguridad para la construcción e instalación de ascensores. 
Ascensores existentes. Parte 80: reglas para la mejora de la seguridad de los 
ascensores existentes para pasajeros y pasajeros y cargas. 

 

1.4.4  Ascensor. 

1.4.4.1 Funcionamiento de un ascensor. 

El sistema de accionamiento típico para un ascensor de tipo cable tiene la cabina 

conectada a un contrapeso mediante un cable y una polea, y se utiliza la tracción entre 

la polea de tracción y el cable para impulsar la cabina hacia arriba y abajo. 

Mediante el desarrollo de la máquina de tracción compacta y del panel de control 

compacto, la zona de la sala de máquinas se ha reducido al hueco, según las 

condiciones; anteriormente la sala de máquinas requería una superficie equivalente al 

doble de la ocupada por el hueco. 

 

1.4.4.2 Disposición de los botones de funcionamiento. 

En cada hall hay un botón de llamada para desplazamiento ascendente y otro para 
desplazamiento descendente. (En el último piso: sólo botón de llamada de hall para 
desplazamiento descendente; en el primer piso: sólo botón de llamada de hall para 
desplazamiento ascendente).14 

Los botones de llamada están situados en el panel de control de la cabina en el interior 
de la misma. 

                                            

14 MITSUBISHIELECTRIC. Operaciones para control del ascensor. [en línea]. Massachusetts: La Empresa 
[Junio 2010]. < URL: 
http://www.mitsubishielectric.com/elevator/es/overview/elevators/b_operations05.html>. 

http://www.mitsubishielectric.com/elevator/es/overview/elevators/b_operations05.html
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 Al pulsar un botón se registra una llamada. La cabina responde a las llamadas hechas 
en la dirección de desplazamiento de la cabina en ese momento, una llamada después 
de la otra. 

 

 Después de responder a todas las llamadas en una dirección, la cabina invertirá 
automáticamente la dirección y comenzará a responder a las llamadas hechas para la 
dirección contraria. 

 

 Si después de responder a todas las llamadas no se produce ninguna más, la cabina 
quedará aparcada en la última planta servida con las puertas abiertas. 

 

Alternativamente, la cabina quedará aparcada en un piso predeterminado, por lo general 
en el piso más bajo, si el cliente ha especificado previamente dicha piso. 

Los pasajeros deben pulsar el botón Llamada de hall y el botón de Cabina. Las demás 

operaciones son automáticas 

 

Figura 1. Partes del ascensor 

  

Fuente. MITSUBISHIELECTRIC. Partes de un ascensor. [En línea]. Massachusetts: La 

Empresa [Junio 2010]. < URL: 

http://www.mitsubishielectric.com/elevator/es/overview/elevators/str_eqp.html> 

http://www.mitsubishielectric.com/elevator/es/overview/elevators/str_eqp.html
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Cuadro 2. Velocidad recomendada. 

NUMERO DE PLANTAS VELOCIDAD RECOMENDADA (m/seg) 

2 a 5 0,75 a 1 

6 a 10 1 a 1,25 

11 a 15 1,25 a 1,5 

16 a 25 1,5 a 2,5 

26 a 35 2,5 a 3,5 

36 a 45 3,5 a 5 

45 a 60 5 a 6,5 

Fuente. Los autores.              

 

1.4.4.3 Tiempo mantenimiento recomendado en ascensores. 

Dependiendo de su uso y su exposición a los elementos (aire, agua, temperaturas, etc.). 

Los elevadores requieren limpieza o revisión de cada uno de sus componentes como 

son: cableado, maquinarias, puertas, sensores, etc. 

 

Cuadro 3. Frecuencia de mantenimiento. 

TIPO DE ASCENSOR MANTENIMIENTO 

pasajeros mensual 

carga mensual 

montalibros bimensual 

residenciales bimensual 

montacarros mensual 

hospitales quincenal 

Fuente. Los autores              
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1.4.5 Escalera o rampa mecánica. 

1.4.5.1 Funcionamiento de una escalera o rampa mecánica. 

La caracterización dinámica de escaleras mecánicas Se puede considerar que una 

escalera mecánica está formada por una cadena de peldaños que se mueven a lo largo 

de un bucle continúo siguiendo una forma específica determinada por unas guías. 

El arranque de la escalera o rampa mecánica se da por medio de un interruptor switch 

de tres posiciones el cual se acciona en el sentido que requiera el administrador del 

edificio.  

En el gráfico se muestran las principales partes y zonas de una escalera mecánica 

convencional con la nomenclatura que se emplea. De cara al usuario solo quedan visibles 

los peldaños de las zonas superiores situadas entre las zonas de embarque indicadas. 

 

Figura 2. Partes de una escalera 

 

Fuente. MITSUBISHIELECTRIC. Partes de una escalera. [En línea]. Massachusetts: La 

Empresa [Junio 2010]. < URL: 

http://www.mitsubishielectric.com/elevator/es/overview/e_m_walks/e_s_equipment.html

>. 

http://www.mitsubishielectric.com/elevator/es/overview/e_m_walks/e_s_equipment.html
http://www.mitsubishielectric.com/elevator/es/overview/e_m_walks/e_s_equipment.html
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1.4.5.2 Seguridades en escaleras: 

Los trabajo a realizar en una escalera o rampa eléctrica son en proporción más grande 

los mecánicos en comparación a los eléctricos, pero al estar tan cerca de partes en 

movimiento una escalera o rampa eléctrica está compuesta por gran cantidad de 

seguridades para el cuidado de los usuarios y operarios. Las seguridades presentes en 

las escaleras eléctricas son: 

 Seguridad ausencia tapas de embarques 

 Botón de parada en los switch de arranque 

 Botón de parada dentro de cada embarque 

 Seguridad al final de cada pasamanos 

 Sensor de velocidad del motor 

 Seguridad de rompimiento de cadenas 

 Sensor de velocidad de pasamanos  

 Sensor de ausencia de peldaños o pallets 

 Seguridad de rompimiento de peldaños o pallets 
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2. ESTADO DEL ARTE PARA PROCESO DE CAPACITACIÓN Y ENTRENAMIENTO 

TÉCNICO CON MODELO TPM EN SISTEMAS DE TRANSPORTE VERTICAL 

 

Actualmente, la industria dedicada al mantenimiento para sistemas de transporte vertical, 

implementan el mismo modelo para la prestación del servicio de mantenimiento, dicho 

modelo está estructurado por dos tipos: Preventivo y correctivo; para este primer 

procedimiento, se evidencia que no ha tenido la importancia que requiere puesto que este 

es el más importante para mitigar acciones correctivas, asegurando un amplio espectro 

de calidad y confiabilidad. 

Por lo anterior se generó un trabajo de investigación tomando como referencia los 

siguientes trabajos de grado e investigaciones, con el fin de analizar diferentes posturas 

en relación a modelos de estandarización, TPM, tipos globales de mantenimiento 

correctivo y preventivo, métodos de capacitación y entrenamiento, entre los trabajos de 

investigación encontrados en la universidad del norte esta “Modelo de entrenamiento 

para el área de operación de una empresa basado en benchmarking”15 el cual se 

fundamenta en un estudio de Benchmarking para diseñar un modelo de capacitación y 

entrenamiento, teniendo en cuenta la información obtenida por el área de recursos 

humanos para la respectiva estandarización. El proceso cuenta con cuatro etapas 

fundamentales las cuales son: Diagnóstico, Planeación, ejecución y evaluación. Cabe 

mencionar que la implementación de dicha estrategia no solo logra un impacto a nivel 

operativo sino que a su vez a nivel estratégico y táctico. 

Un segundo trabajo de grado estudiado es ““El mantenimiento productivo total TPM y la 

importancia del recurso humano para su exitosa implementación”16 , el cual aborda la 

importancia sobre la implementación del Mantenimiento Productivo total (TPM), en una 

primera parte amplían información relevante para el conocimiento de este, donde cabe 

resaltar el énfasis que realizan sobre los siguientes pilares del TPM : Mejoras enfocadas, 

Mantenimiento autónomo (5´s), Mantenimiento especializado o progresivo, 

Mantenimiento de calidad, Gestión de mantenimiento Inicial, Formación y educación y 

Seguridad, higiene y medio ambiente, los cuales involucran a toda la organización. La 

segunda parte va enfocada hacia el factor humano, características de comportamiento y 

cambios de cultura organizacional, los cuales son de vital relevancia al momento de la 

                                            

15JIMÉNEZ, Maryorie. TPM – Modelo de entrenamiento para el área de operación de una empresa basado 
en Benchmarking. [en línea]. Barranquilla : Universidad del Norte [Septiembre 2019]. <URL: 
http://manglar.uninorte.edu.co/bitstream/handle/10584/8195/133234.pdf?sequence=1&isAllowed=y >. 

16LÓPEZ, Ernesto. El mantenimiento productivo total TPM y la importancia del recurso humano para su 
exitosa implementación. [en línea]. Bogota : Pontificia Universidad Javeriana [Septiembre 2019].                                                                                         
< https://repository.javeriana.edu.co/handle/10554/7276 >. 

  

http://manglar.uninorte.edu.co/bitstream/handle/10584/8195/133234.pdf?sequence=1&isAllowed=y
https://repository.javeriana.edu.co/handle/10554/7276
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implementación del TPM, este capítulo vuelve hacer énfasis en el empoderamiento y 

apoyo de la alta dirección y a su vez de la integración de todo el personal de la 

organización. 

Un tercer trabajo de grado encontrado en la universidad Católica Andrés Bello  el cual es 

“Diseño de un sistema de control y aseguramiento de la calidad para los procesos de 

ensamblaje de cabinas de pasajeros de una empresa de fabricación de ascensores”17  de 

esta tesis se resalta  el aseguramiento de la calidad en el proceso de fabricación y 

ensambles de cabinas para ascensores y además del esquema estructurado hacia el 

seguimiento detallado del proceso en el cual es diseñado un paso a paso de las 

actividades a realizar con el fin de cumplir el total de las especificaciones en el producto 

final, brindando calidad total. 

Un cuarto trabajo encontrado en la universidad de la Salle denominado como “modelo de 

mejora del proceso de mantenimiento preventivo de ascensores basado en la norma NTC 

5926-1”18 es trabajado mediante la necesidad de mejorar los procesos de mantenimiento 

e instalación y mantenerse a la vanguardia de las organizaciones dedicadas a prestar el 

servicio en sistemas de transporte vertical , las cuales deben garantizar la seguridad y 

calidad  a los usuarios, además de  dar cumplimiento a la norma NTC 5926-1 la cual 

expresa las condiciones que deben cumplir los ascensores en el territorio nacional. 

Adicionalmente este trabajo busca compactar en un solo modelo estandarizado la 

normatividad con el correcto proceder del mantenimiento con el objetivo de brindar 

eficiencia en la prestación del servicio de mantenimiento y que el mismo cumpla con 

estándares normativos, de calidad, seguridad y confiabilidad. 

Un quito trabajo encontrado en el politécnico nacional de la ciudad de México titulado 

como “DIAGNÓSTICO DEL FACTOR HUMANO EN LAS PRIMERAS ETAPAS DE 

IMPLEMENTACIÓN DEL TPM” fue desarrollado bajo la percepción endógena de las 

organizaciones y del cómo es de indispensable el proceso de mantenimiento para las 

empresas, dado que es el factor que crea valor para la mejora de la competitividad y 

aumento de rentabilidad económica. Además de la importancia de la implementación de 

filosofía de RPM el cual busca una relación e interacción con cada componente de la 

                                            

17 GALVIS, Astrid. Diseño de un sistema de control y aseguramiento de la calidad para los procesos de 

fabricación de piezas y ensamblaje de cabinas de pasajeros de una empresa fabricante de ascensores. [en 

línea]. Caracas: universidad Católica de Bello [Agosto 2009]. <URL: 

http://biblioteca2.ucab.edu.ve/anexos/biblioteca/marc/texto/AAS8378.pdf >. 

18FRANCO, Fabio, SÁNCHEZ, John. Modelo de mejora del proceso de mantenimiento preventivo de 
ascensores basado en la norma ntc5926-1. [en línea]. Bogotá: universidad de la Salle [Agosto 2016]. <URL: 
https://ciencia.lasalle.edu.co/cgi/viewcontent.cgi?article=1492&context=maest_administracion >. 

 

 

http://biblioteca2.ucab.edu.ve/anexos/biblioteca/marc/texto/AAS8378.pdf
https://ciencia.lasalle.edu.co/cgi/viewcontent.cgi?article=1492&context=maest_administracion
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compañía tales como, equipos de producción, instalaciones, personas, equipos de 

trabajo, objetivos y claridad y trabajo. Ahora bien se sabe que al implementar el modelo 

RPM se afrontaran barreras y obstáculos ya que las personas se presentaran renuentes 

a los cambios por lo anterior una herramienta muy útil para la implementación de este 

sistema es la adopción de las 5S  la cual generar un diagnostico que permita identificar 

el origen del rechazo o escases de cooperación. 

Un sexto trabajo de grado trabajado en la universidad De San Carlos  De Guatemala en 

la Facultad de Ciencias Económicas el cual aplica el programa de seguridad e higiene 

ocupacional para una empresa de elevadores y escaleras mecánicas, indica la 

importancia del cumplimiento referente a  las políticas de seguridad e higiene 

ocupacional, debido a que desempeña un papel muy importante en las organizaciones 

actuales, en aras de generar buenas practicas a fin del buen desarrollo laboral al interior 

de las mismas y de la protección dirigida para los colaboradores,  de tal forma  evitar 

ausentismos, incapacidades de forma temporal o continua lo cual afectara de manera 

monetaria a las organizaciones. Por lo anterior es fundamental que cada organización 

cuente con políticas bien estructuradas para seguridad y salud en el trabajo. 

Un séptimo trabajo de grado trabajado en la Universidad Nacional Autónoma de México 

en la Facultad de Ingeniería19 en el cual se aplica un riguroso control de las actividades 

correctivas implementando temas de seguridad y calidad, con la finalidad de mantener el 

funcionamiento de los componentes de seguridad en los ascensores y en las escaleras 

mecánicas y así prevenir incidentes o accidentes y tener mejor rendimiento en el uso 

diario. 

Un octavo proyecto que nos ayuda bastante en el momento de la implementación del 

TPM y las 5S es el trabajado en la Universidad Libre por la facultad de ingeniería20 donde 

proponen la implementación de la herramienta 5S´s de Lean Manufacturing en una área 

de inyección el cual comparan con otras compañías colombianas de manufactura, el cual 

se difiere con nuestro proyecto que está enfocado hacia el servicio, pero nos guia en la 

forma de aplicación por presentarse semejanzas en los procesos ya que no presentan 

limpieza y orden en el lugar de trabajo y esto genera riesgos de accidentalidad.  

                                            

19 GONZÁLEZ, Julio. Control de acciones correctivas en elevadores y escaleras mecánicas. [en línea]. 
México: Universidad Nacional Autónoma de México [Septiembre 2019]. <URL: 
http://www.ptolomeo.unam.mx:8080/xmlui/bitstream/handle/132.248.52.100/1787/Control%20de%20accio
nes%20correctivas%20en%20elevadores%20y%20escaleras%20mec%C3%A1nicas.pdf?sequence=1 >. 

20 BENÍTEZ, Yohana. Desarrollo de la herramienta 5S´s de Lean Manufacturing en el área de inyección 
preformas de Iberplast S.A. [en línea]. Bogotá: Universidad Libre [Septiembre 2019]. <URL: 
https://repository.unilibre.edu.co/bitstream/handle/10901/9293/DESARROLLO%20DE%20LA%20HERRA
MIENTA%205%20S´s%20DE%20LEAN%20MANUFACTURING%20EN%20EL%20ÁREA%20DE%20INY
ECCIÓN%20PREFORMAS%20DE%20IBE.pdf?sequence=1&isAllowed=y >. 

http://www.ptolomeo.unam.mx:8080/xmlui/bitstream/handle/132.248.52.100/1787/Control%20de%20acciones%20correctivas%20en%20elevadores%20y%20escaleras%20mec%C3%A1nicas.pdf?sequence=1
http://www.ptolomeo.unam.mx:8080/xmlui/bitstream/handle/132.248.52.100/1787/Control%20de%20acciones%20correctivas%20en%20elevadores%20y%20escaleras%20mec%C3%A1nicas.pdf?sequence=1
https://repository.unilibre.edu.co/bitstream/handle/10901/9293/DESARROLLO%20DE%20LA%20HERRAMIENTA%205%20S%C2%B4s%20DE%20LEAN%20MANUFACTURING%20EN%20EL%20%C3%81REA%20DE%20INYECCI%C3%93N%20PREFORMAS%20DE%20IBE.pdf?sequence=1&isAllowed=y
https://repository.unilibre.edu.co/bitstream/handle/10901/9293/DESARROLLO%20DE%20LA%20HERRAMIENTA%205%20S%C2%B4s%20DE%20LEAN%20MANUFACTURING%20EN%20EL%20%C3%81REA%20DE%20INYECCI%C3%93N%20PREFORMAS%20DE%20IBE.pdf?sequence=1&isAllowed=y
https://repository.unilibre.edu.co/bitstream/handle/10901/9293/DESARROLLO%20DE%20LA%20HERRAMIENTA%205%20S%C2%B4s%20DE%20LEAN%20MANUFACTURING%20EN%20EL%20%C3%81REA%20DE%20INYECCI%C3%93N%20PREFORMAS%20DE%20IBE.pdf?sequence=1&isAllowed=y
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3. ANÁLISIS DE INFORMACIÓN OBTENIDA EN CAMPO SOBRE TRABAJADORES 

DE MANTENIMIENTO PARA SISTEMAS DE TRANSPORTE VERTICAL 

 

En el centro de Bogotá se realizó una encuesta dirigida a personas quienes desempeñan 

sus labores como técnicos en mantenimiento de ascensores escaleras y rampas 

mecánicas, con el fin de identificar las falencias que existen en cuanto a los 

procedimientos de mantenimiento. 

 

3.1 SECTORIZACIÓN 

Se tomó como referencia el centro de la ciudad de Bogotá lo cual comprende  entre la 

calle 10 hasta la calle 63 y entre la carrera 5 y la carrera 30. El factor clave para escoger 

esta sectorización fue la gran concentración de edificaciones con elevadores y rampas 

mecánicas lo cual permitía una gran concurrencia de personal técnico en sistemas de 

transporte vertical de diversas compañías. 

En Bogotá existen muchas empresas que prestan servicio de mantenimiento para 

ascensores y escaleras eléctricas, pero existen solo 4  que son fabricantes 

internacionales, con un promedio de 120 empleados para la operación de mantenimiento 

lo cual se estima una población de 480 técnicos quienes laboran en dichas empresas 

multinacionales.  

Por lo anterior se realiza un análisis estadístico estimando una población de 480 y por 

consiguiente se calculara el número de la muestra a considerar.  

 

3.1.1 Tamaño de muestra 

La selección de la muestra se realizó con el siguiente proceso estadístico 

 

𝑛 =
𝑧2𝑝𝑞𝑁

𝑒2(𝑁 − 1) + 𝑧2𝑝𝑞
 

 

 

Teniendo en cuenta lo anterior se realiza la siguiente tabla y se calcula el tamaño de la 

muestra. 
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Cuadro 4. Determinación de la muestra 

encuestadores 
fecha de 

recolección de 
la información 

población dirigida 
localización para toma de 

datos 

tamaño 
de la 

muestra 

Camilo 
Galeano 
Robinson 

Parra 

23 de 
septiembre a 
10 de octubre 

dirigido a las personas 
quienes desempeñan sus 

labores en servicios 
técnicos para sistemas 

de transporte vertical, en 
empresas fabricantes 

internacionales ubicadas 
en Bogotá 

el test fue realizado en la 
zona centro de Bogotá 

donde hay mayor 
concentración de 

propiedad horizontal por 
el cual existe mayor flujo 
de trabajadores técnicos 
de diversas compañías 

para el transporte vertical 

76 

z (nivel de 
confianza) 

p (probabilidad 
de éxito) 

q (probabilidad de 
fracaso) 

n (población) 
e (error 

permitido) 

95% 50% 50% 480 5% 

Fuente. Los autores          

 

3.1.2 Encuesta diagnostico en procedimiento de mantenimiento en sistemas de 

transporte vertical. 

Se realiza una encuesta dirigida a personas que realizan mantenimiento de tipo correctivo 

y preventivo en ascensores escaleras y rampas mecánicas para identificar falencias en 

los procedimientos y actividades. 
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4. PROPUESTA CON MODELO TPM PARA EL PROCESO DE MANTENIMIENTO EN 

ASCENSORES ESCALERAS Y RAMPAS MECÁNICAS   

 

Para la realización de la propuesta es fundamental tener en claro el carácter situacional 

de la empresa a la cual se planteara la estandarización dado que  es indispensable 

conocer la cantidad de equipos a cargo, formación de los empleados técnico, tipo de 

tecnología de los equipos, cifras estadísticas de los equipos problemas o flujo de 

llamados generados por los clientes y otras variables a considerar, por lo anterior  se 

toma como punto referencial una empresa dedicada al mantenimiento modernización e 

instalación de sistemas de transporte vertical llamada ELEVADORES COMPANY S.A.S. 

la cual es una compañía nueva en el sector y que va en constante crecimiento en este 

nicho. 

 

4.1 CARÁCTER SITUACIONAL DE LA EMPRESA  

 

La empresa de la cual es objeto para el desarrollo del 3er y 4to objetivo de este trabajo 

es ELEVADORES COMPANY S.A.S., empresa Colombiana dedicada al mantenimiento, 

reparación, modernización, instalación de sistemas de transporte vertical ubicados en la 

ciudad de Bogotá toma constitución legal 12 de octubre 2018, la cual a la fecha tiene 

presencia en más de 90 edificios de la ciudad de Bogotá y teniendo a cargo cerca  de 

125 máquinas en mantenimiento  y una nómina de 7 empleados técnicos encargados de 

las labores de campo los cuales distribuyen  sus funciones de la siguiente manera: 

 

 2 técnicos para labores de reparación (1 reparador y 1 auxiliar) 

 2 técnicos para labores de modernización y equipos nuevos  

 1 técnico ajustador responsable de automatizar los controles de los elevadores y 

escaleras eléctricas  

 2 técnicos para labores de mantenimiento de tipo preventivo y correctivo  

 

4.1.1 Mantenimiento preventivo para sistemas de transporte vertical. 

Esta labor consiste en la visita mensual del técnico de mantenimiento para labores 

preventivas, es decir  el técnico inspecciona y mitiga posibles fallas futuras del equipo. 
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4.1.2  Mantenimiento correctivo para sistemas de transporte vertical 

Consiste en la visita extraordinaria u ocasional por falla del equipo o por insatisfacción 

del cliente el cual genera un reclamo y el mismo deberá ser atendido.  

Para el presente proyecto partirá la estandarización del modelo TPM para la parte del 

mantenimiento correctivo y preventivo con lo cual se evidencia que actualmente la 

empresa cuenta con dos técnicos para el área de mantenimiento quienes no cuentan con 

un procedimiento a seguir, por lo que  el personal técnico de mantenimiento no tiene una 

secuencia de trabajo estandarizado lo cual imposibilita a la empresa realizar una 

medición de eficacia y eficiencia la cual permita medir y garantizar la calidad del servicio 

de mantenimiento que se está brindado. 

Por lo anterior la empresa tiene un histórico de fallas o averías que reportaron sus clientes 

en el mes de septiembre del año en curso el cual es posible evidenciar  la carencia que 

existen hacia la parte de mantenimiento. 

 

4.1.3 Índice de fallas en ascensores 

 

Figura 3. Causa de fallas 

 

Fuente: Elevadores Company S.A.S. 

 

Por la anterior se puede inferir que las causas que generan mayor afectación en el 

correcto funcionamiento de los sistemas de transporte vertical a los cuales 

ELEVADORES COMPANY S.A.S. presta sus servicios, aseguran que un 12% es la falla 
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en la instalación lo cual es muy viable mitigarlo realizando labores de reparación, un 7% 

el cual indica que es mala manipulación lo cual es muy posible corregirlo haciendo 

campañas de sensibilización con el cliente para que los usuarios lleguen utilizarlo de 

forma adecuada, pero con un 81% arroja a que la prestación del servicio del 

mantenimiento se está realizando de manera errónea, que no existe un modelo que los 

guie para realizar el mantenimiento de una forma correcta, es por ello que se es necesario 

implementar la estandarización para capacitación y entrenamiento para labores de 

mantenimiento involucrando a toda la organización desde la alta dirección hasta las 

operaciones de campo. 

Para evidenciar más datos que reflejen la operación de mantenimiento de esta compañía 

se evidenciara el siguiente gráfico: 

 

Figura 4. Reclamos mes de septiembre 

 

 Fuente: ELEVADORES COMPANY S.A.S.  

 

La grafica de reclamos indica que por un 100% de equipos (125 unid) el 72% (90 unid) 

generaron algún tipo de reclamo por el cliente, es decir que 90 máquinas fallaron al 

menos una vez en el mes de septiembre frente a un 28% (35 unid) que funcionaron en 

óptimas condiciones. Por consiguiente es evidente que se está presentando  visitas 

extraordinarias para darle solución al cliente lo cual genera pérdidas a la compañía ya 

que debió disponer de su personal técnico para atender los equipos con dificultad por el 

simple hecho de no haber realizado el mantenimiento preventivo de manera adecuada.  
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Actualmente la empresa ELEVADORES COMPANY ha aumentado sus costos en horas 

extras de manera significativa, esto debido a que los mantenimientos preventivos no se 

han ejecutado y motivo por el cual debe recurrir al personal técnico con tiempo extra para 

lograr finalizar el respectivo mes sin atrasos en el servicio de mantenimiento para con sus 

clientes, este fenómeno ha surgido por la alta demanda en las acciones correctivas, es 

decir que el personal técnico en mantenimiento incurre en más tiempo que el planeado 

para cada máquina. 

 

4.2 PROPUESTA DE MEJORA 

 

Evidenciando la información anterior y el carácter situacional de la empresa 

ELEVADORES COMPANY será de gran ayuda la implementación de la estandarización 

para capacitación y entrenamiento con modelo TPM  en aras de mejorar la calidad del 

recurso humano, involucramiento de toda la organización, mejora actitudinal de los 

técnicos en campo y que estos factores sean reflejados frente a la calidad en el servicio 

de mantenimiento y la satisfacción plena de los clientes. 

 

Figura 5. Pilares del TPM 

 

Fuente: TPM. Sistemas OEE. [En línea]. La empresa. [Septiembre 2019]. <URL:  

https://www.sistemasoee.com/tpm/ > 

 

La base fundamental del presente proyecto es el modelo TPM por consiguiente se 

asumirán los pilares para que sean implementado en el plan estándar de mantenimiento. 

https://www.sistemasoee.com/tpm/
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4.2.1 Mejora continua. 

Para la mejora continua y en aras del aseguramiento de la calidad se realizará el 

seguimiento detallado de los indicadores en cuanto a las averías de los equipos, 

acompañado de una supervisión para evaluar el estado de los mantenimientos  en  los 

equipos críticos o unidades rebeldes  y realizar retroalimentación al técnico de 

mantenimiento de ser necesario, se fortalecerá la interactuación entre el cliente y los 

funcionarios de ELEVADORES COMPANY S.A.S. para brindar un óptimo servicio, vale 

la pena aclarar que este pilar se efectuara una vez se capacite a todo el personal. 

 

4.2.2 Mantenimiento autónomo 

Este pilar es quizás el fuerte de este proyecto debido a que es punto fundamental y más 

arduo de conseguir pues consiste en la formación y adiestramiento para estimular las 

habilidades de los técnicos los cuales serán colaboradores que estarán cada vez más 

aptos para asumir y resolver los inconvenientes que se les llegase a presentar .  

Además para el esquema de capacitación y entrenamiento técnico estandarizado en 

sistemas de transporte vertical se debe tener en cuenta la planificación y control de las 

actividades de mantenimiento preventivo y correctivo además del seguimiento y 

mitigación de las fallas en los equipos (ascensores, escaleras y rampas eléctricas). 

Por lo anterior es fundamental que los técnicos siempre cumplan las etapas de las “5S” 

por consiguiente las pautas a tomar serán las siguientes: 

 

4.2.2.1 Seiton (orden). 

Este indica que cada técnico deberá organizar su herramienta y el espacio en el cual va 

a trabajar el cual le brindara claridad de lo que va a realizar. 

 

4.2.2.2 Seiso (limpieza). 

Actualmente los técnicos tienen la claridad sobre la  importancia de la limpieza en los 

equipos de transporte vertical, pero no están enfocados en que es la limpieza, las piezas 

en cada una de las rutinas a mantener se deberán limpiar para obtener una visión 

adecuada de las partes y realizar una inspección ideal frente al estado de las mismas. 
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4.2.2.3 Seiri (clasificación).  

Esta “S” hace referencia frente al eliminar lo inútil, es decir que el técnico tenga la 

capacidad de suprimir residuos no necesarios para el funcionamiento del equipo. Por 

ejemplo quitar elementos de la sala de máquinas, embarques, pozo, foso que no aportan 

a la funcionabilidad del mismo.  

 

4.2.2.4 Seiketsu (estandarización). 

Establece la importancia de la secuencia de la labor a realizar el cual fomenta la 

organización y seguimiento de todo el modelo estándar sin coger atajos y cumplirlo a 

cabalidad para el perfeccionamiento del mantenimiento con resultados finales óptimos. 

Es para esto que se crea una lista de chequeo clara donde el técnico comprende las 

labores que debe realizar en cada visita. 

 

4.2.2.5 Shitsuke (disciplina). 

En el plan de estandarización para la capacitación del personal técnico, se fomentara la 

aclaración frente a la importancia de los cargos y el objetivo de cada uno de ellos para 

con la organización, de tal modo que cada técnico tenga el compromiso y genere  auto-

disciplina y sentido de pertenencia para con la empresa. 

 

4.2.3 Formación del personal. 

Para la mejora continua es indispensable el aseguramiento de la calidad   se realizara la 

capacitación y entrenamiento con énfasis en mantenimiento estandarizado el cual se 

realizara de la siguiente forma: 

 

4.2.3.1 Capacitación. 

Se realizara de manera teórica en instalaciones adecuadas para la formación en el cual 

se pauten la nueva forma de realizar el mantenimiento de manera ordenada tanto con su 

herramienta como en el sitio de trabajo (ascensores, escaleras y rampas eléctricas), de 

manera segura, con calidad, además de una introducción sobre el modelo TPM y como 

se deberá adaptar el mismo a las labores de los técnicos.  
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4.2.3.2 Entrenamiento. 

El entrenamiento se realizará en campo en un equipo (ascensor, escalera o rampa 

eléctrica), al cual se le brindará el servicio de mantenimiento con el fin de que el técnico 

compacte la información teórica recibida para aplicarla en las labores de mantenimiento, 

empleando los conocimientos adquiridos de manera segura, ordenada y práctica, con el 

fin de afianzar el nuevo modelo y que lo aprendan de manera más natural.  

 

4.2.4 Mantenimiento preventivo. 

Este criterio es de suma  importancia conforme a este proyecto dado que el eje 

fundamental es la correcta elaboración del mantenimiento preventivo de sistemas de 

transporte vertical por lo cual la meta principal es contar con personal competente y 

comprometido en aras de cumplir con el propósito de cero averías.  

Por lo anterior para este pilar se estipulara la estandarización hacia el correcto proceder 

en las labores de mantenimiento preventivo por medio de capacitaciones, entrenamiento 

y seguimiento en todas las actividades que implican tal proceso con el fin de incrementar 

valor en el recurso humano de la empresa. 

Con el objetivo de evaluar y evidenciar el mejoramiento continuo en el modelo estándar  

para el proceso de capacitación y entrenamiento en labores de mantenimiento de 

ascensores, escaleras y rampas, es indispensable realizar un estado inicial y un estado 

de resultados conforme a la implementación, para esto se realizara y efectuará una lista 

de verificación al inicio de la propuesta para evaluar el estado actual del mantenimiento 

preventivo con el fin de tener la evidencia sobre la efectividad de la propuesta luego se 

efectuara después de haber realizado las respectivas capacitaciones y entrenamiento 

para evaluar planes de mejora y estandarizar las fortalezas. 

 

 

 

 

 

 

 

 



46 

 

Cuadro 5. Lista de verificación - ascensores 

 
LISTA DE VERIFICACIÓN PARA ESTADO DE MANTENIMIENTO EN ASCENSORES  

ACTIVIDAD CUMPLE NO CUMPLE NO APLICA (N/A) 

SALA DE MAQUINAS  

Máquina de tracción        

Control        

Freno       

ador de velocidad        

Terminales para cables de tracción       

Seguridades eléctricas  para sala de maquinas       

CABINA 

Techo de cabina       

Puertas de cabina       

Operador de puertas        

Caja de conexiones (juntion box)       

Parte inferior de cabina        

Bloque del seguro       

Seguridades eléctricas de cabina       

POZO 

Puestas de piso       

Guias de carro       

Guias de contrapeso       

Pantallas, imanes,  o sistemas de posición de piso        

Límites de velocidad y seguridad (limit switch)        

Contrapeso       

Polea guiadora de contrapeso       

Terminal de tracción contrapeso       

FOSO 

Polea tensora de regulador       

Buffer cabina       

Seguridades eléctricas de foso       

Buffer de contrapeso       

Fuente. Los autores 
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Cuadro 6. Lista de verificación - escaleras 

LISTA DE VERIFICACIÓN PARA ESTADO DE MANTENIMIENTO EN RAMPAS Y ESCALERAS 

ACTIVIDAD CUMPLE NO CUMPLE NO APLICA (N/A) 

SALA DE MAQUINAS  

Máquina de tracción        

Control        

Freno       

Sistema de lubricación de escaleras       

Cadena principal       

Freno de emergencia       

Seguridades eléctricas  para sala de maquinas       

RECORRIDO 

Seguridades  eléctricas en recorrido       

Sprocket principal       

Sprocket pasamanos       

Guias de peldaños       

Guias de cadena de peldaños       

Volante pasamanos       

Pasamanos       

FOSO 

Carro tensor       

Facia de seguridad       

seguridades eléctricas de poso       

Fuente los autores 

 

Por lo anterior se observa que existen 4 etapas  vitales en el mantenimiento de 

ascensores y 3 para escaleras eléctricas las cuales son diseñadas conforme a la norma 

NTC5926 quien regula, controla e inspecciona sistemas de transporte vertical en 

Colombia dado que esta normatividad fue un consolidado sobre los factores más 

influyentes referente a la seguridad  en los equipos. 

 

4.2.5  El mantenimiento de calidad 

La principal idea de este pilar es mantener los equipos de transporte vertical (ascensores, 
escaleras y rampas eléctricas) en óptimas condiciones desde el mismo momento en que 
son instalados. Culturalmente en el país se espera para cambiar un repuesto hasta el 



48 

 

momento en que este se daña, se concientizará a los técnicos a mantener cada una de 
las piezas como nuevas, cumpliendo la lista de chequeo se podrá estar pendiente del 
desgaste y el técnico deberá informarlo para hacer un plan de remplazo antes de que la 
pieza falle y se produzca un paro en los equipos. Al tener los equipos con “cero fallas” 
incrementará la conformidad de los usuarios y esto se transforma en calidad. 
 
Para trabajar en la calidad del trabajo se evaluará a los técnicos capacitados realizando 
nuevamente la lista de verificación a un equipo con el mantenimiento ya realizado. Los 
resultados obtenidos serán evidencia de los conocimientos adquiridos, todo esto con el 
fin de obtener técnicos de calidad.  
 
 
4.2.6  Seguridad y medio ambiente 

La seguridad y el medio ambiente son un pilar transversal en TPM, es necesario preservar 

la integridad de las personas y disminuir el impacto ambiental en cada operación, equipo 

o instalación de la organización. El propósito de este pilar consiste en crear un sistema 

de gestión integral de seguridad y medio ambiente con el objetivo de lograr "cero 

accidentes" y "cero contaminación", llevando los principios del sistema de gestión a todos 

los niveles de la organización. La integridad de las personas y el impacto ambiental son 

objetivos que contribuyen al mejoramiento de la productividad, un sitio de trabajo seguro, 

un entorno agradable, son escenarios ideales para la búsqueda de operaciones 

eficientes.  

Por lo anterior este proyecto manejara la seguridad de manera implícita en las 

capacitaciones con el fin de que el técnico adopte los diferentes procedimientos de 

seguridad frente a las rutinas de mantenimiento, si bien las empresa PYME en la industria 

no cuenta con un sistema de salud y seguridad el cual estipula políticas, normas y 

procedimientos estandarizados de salud y seguridad en el trabajo esta tesis busca 

fortalecer como primer medida este campo para generar una cultura de autocuidado de 

los trabajadores técnicos. 

  

4.2.6.1 Procedimientos de seguridad para ascensores 

 Por consiguiente la propuesta que busca incorporar procedimientos de seguridad para 

realizar trabajos en el cuarto de máquinas se estará cerca a partes en movimiento y 

partes eléctricas (poleas, limitador de velocidad, máquina de tracción, conectores, bornes 

eléctricos, tarjetas electrónicas y control en general) deberá cumplir los siguientes pasos: 

  

 Suspender el servicio del ascensor al público por medio de señalización, barricadas o 

avisos de “equipo en mantenimiento”. 

 Tomar control del equipo. 
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 Identificar el breaker principal.  

 Desconectar fluido eléctrico al control del ascensor para evitar movimientos repentinos 

con partes en movimiento además de riesgo eléctrico en partes con energía. 

 Con el multímetro digital  evidenciar el estado de energía cero en la alimentación 

principal del control del elevador o escalera y esperar 5 minutos a que descarguen todos 

los circuitos.  

 Una vez desactivado el breaker principal del equipo se instalará un bloqueador de 

breaker con candado y etiqueta para indicar que existe personal trabajando en el equipo, 

además de evitar que otra persona restablezca el suministro de energía.  

 Una vez realizado este procedimiento es posible acceder a la máquina de tracción, 

regulador de velocidad y control del elevador para así cumplir con la rutina de 

mantenimiento en sala de máquinas.  

 Una vez cumplido la secuencia anterior esta puede aplicarse para toda actividad de 

mantenimiento siempre y cuando no necesite mantener energizado el equipo  

  

Para realizar labores de mantenimiento y otras tareas que implique acceder  la parte 

superior de la cabina, se dispondrá de una secuencia para realizar  labores conforme a 

la aplicación de seguridad en trabajo seguro en alturas.  

Por lo anterior este procedimiento se rige bajo la resolución 1409 por la cual se establece 

el reglamento de seguridad para protección contra caídas en trabajo en alturas, por 

consiguiente la anterior norma explica que cada labor que se realice a una distancia 

mayor a 1.50 metros es considerada trabajo en alturas.  

Si bien el trabajo que implica permanecer, acceder o desplazarse al interior del pozo del 

ascensor o  realizar actividades de mantenimiento en la parte superior de la cabina, estas 

son catalogadas como  trabajo de alturas o que existe el riesgo potencial de caídas, para 

esto se diseñaron una serie de pasos para mitigar la accidentalidad en dichas  

actividades.   

  

 Viaje en la cabina hasta la planta superior y en cada una señalice el ingreso del elevador 

a mantenimiento.  

 Descienda en el último embarque y registre las dos llamadas siguientes al interior de la 

cabina. 

 Cerciórese que la cabina cerró sus puertas y descendió e inmediatamente abra la puerta 

de hall o pasadizo más o menos 10 cm con el fin de que pueda verificar si en realidad 

la cabina se detuvo y coloque el bloqueador de puertas. 

 Registre la llamada de hall de su pasillo, espere 20 segundos y evidencie que la cabina 

no se mueva. 
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 Una vez verificado que el elevador no se movió, abra las puertas completamente y 

aplique la seguridad de acción manual que se encuentra al lado del mando normal 

inspección.  

 Cierre la puerta, registre nuevamente la llamada de piso.  

 Abra nuevamente la puerta 10 cm y verifique si el equipo se puso en marcha. 

 Si el equipo continuó inactivo cambie el mando de normal a inspección e incorpore la 

seguridad actual da.  

 Cierre la puerta, registre nuevamente la llamada de piso. 

 Abra nuevamente la puerta 10 cm y verifique si el equipo se puso en marcha 

 Si el equipo continuó inactivo actúe la seguridad y así ha comprobado que el equipo es 

seguro para abordarlo. 

 Colóquese el arnés de cuerpo entero e instale el punto de anclaje portátil tie off. 

 Acceda  la parte superior de la cabina, posicionarse muy bien y conecte su eslinga al tie 

off previamente instalado.  

 Cuando se registre el traslado de la cabina asegúrese de no ir conectado al punto de 

anclaje y cuando esté en el mismo lugar deberá estar sujeto. 

 

4.2.6.2 Procedimientos de seguridad para escaleras 

En el área de escaleras se pueden encontrar peligros similares a los encontrados en un 

ascensor, peligros físicos, eléctricos o mecánicos, los cuales se mitigarán realizando 

procedimientos puntuales que se deben realizar al momento de intervenir las rampas o 

escaleras eléctricas: 

Delimitar el área de trabajo: la mejor forma de delimitar el área de trabajo es utilizando 

vallas de seguridad, consistentes y que contengan mensajes preventivos e informativos. 

Buenas posturas: el mayor número de trabajos que se deben realizar en una escalera o 

rampa eléctrica son de levantamientos de cargas los cuales se les concientizará a los 

técnicos del cuidado de su cuerpo. 

Bloqueo y etiquetado: siempre que no sea necesario la energía eléctrica para realizar 

algún trabajo se tiene que des energizar completamente el equipo. 

Ingreso seguro a embarques: siempre que se deba ingresar a los embarques del equipo, 

el técnico estará en riesgo de sufrir atrapamientos, golpes o machucones por estar cerca 

de partes en movimiento, es por esto que se deben aplicar como mínimo 2 seguridades 

de las mencionadas en capítulos anteriores. 
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4.2.7 Mantenimiento planificado 

Este proyecto orientará a las organizaciones a esquematizar las labores de 

mantenimiento conforme a las previas capacitaciones de tal forma que  la estandarización 

involucre a todo la organización. Este pilar del TPM  pretende ser dirigido a la área 

estratégica y táctica, por consiguiente serán los responsable de divulgar el esquema 

donde se evidencie claramente las actividades de mantenimiento para los  técnicos 

además de la planeación de los tiempos para la realización del mantenimiento en 

conjunto con los clientes. 

Se  implementará una cartilla en la cual indica  las actividades del mantenimiento 

preventivo en la cual especificará una serie de actividades que el técnico deberá cumplir 

en cada una de las rutinas a realizar mes a mes. 

 

4.2.8 Pasos de la propuesta 

Conforme a la propuesta de mejora los autores diseñaron una secuencia que a su vez se 

deberá cumplir a cabalidad  para el proceso de capacitación y entrenamiento, las cuales 

vienen con la metodología del estándar TPM de manera implícita. 

 Los autores realizara una inspección sobre el estado del mantenimiento en un equipo 

de referencia por lo cual la empresa determinara cual equipo (bien sea escalera o 

ascensor es equipo problema), se levantara una inspección inicial para evaluar las 

condiciones iniciales del equipo. 

 Evaluación inicial para determinar las falencias existentes en el mantenimiento, es decir 

que a cada técnico de mantenimiento se le realizara una prueba de conocimiento 

referente al proceso mantenimiento. 

 Se programa con la dirección de la empresa un día para capacitación con el fin de que 

la dirección coordine la ausencia del técnico en campo y destine este espacio para el 

tiempo de la respectiva capacitación. 

 El día de la capacitación los autores tomaran el rol de capacitadores y entrenadores, en 

este espacio se le transmitirá a los técnicos la nueva modalidad referente al proceder 

en el mantenimiento preventivo lo cual se destina de un día para tal procedimiento el 

cual contara con actividades teóricas y estudio de casos. 

 En los dos días inmediatamente seguidos de la capacitación se realizara el 

entrenamiento  en campo por lo cual el técnico realizará las actividades de la 

capacitación anterior y las aplicara en un equipo real. 

 Luego se realiza una prueba la cual será igual a la inicial para evidenciar la captación, 

la comprensión y el avance del técnico. 

 Se le informará a la dirección la culminación del proceso de capacitación y 

entrenamiento y se le recomendara que informe al técnico que deberá realizar 

mantenimiento en el equipo inicialmente inspeccionado para que una vez el termine se 
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le realizará una verificación de las actividades y se determinara si el empleado cumple 

a satisfacción conforme a lo aprendido, por lo cual se hará una retroalimentación para 

el técnico y también evaluar posibles mejoras al proyecto. 

  

Figura 6. Diagrama Gantt 

 

Fuente. Los autores  

análisis de resultado mejora de falencias y 

estandarización de las fortalezas 
23/09/2019 6 23/09/2019

retroalimentación y evaluación final de la capacitación 21/10/2019 3 21/10/2019

inspección en campo para  el mantenimiento de foso y 

analizar resultados 
23/09/2019 3 23/09/2019

capacitación teórica para mantenimiento en foso 17/10/2019 9 17/10/2019

Entrenamiento en campo sobre mantenimiento en foso. 18/09/2019 18 19/09/2019

inspección en campo para  el mantenimiento de pozo y 

analizar resultados 
16/10/2019 3 16/10/2019

análisis de resultado mejora de falencias y 

estandarización de las fortalezas 
16/10/2019 6 16/10/2019

Entrenamiento en campo sobre mantenimiento en pozo. 9/09/2019 18 10/10/2019

retroalimentación y evaluación final de la capacitación 11/10/2019 3 11/09/2019

análisis de resultado mejora de falencias y 

estandarización de las fortalezas 
7/10/2019 9 7/10/2019

capacitación teórica para mantenimiento en pozo 8/10/2019 9 8/10/2019

retroalimentación y evaluación final de la capacitación 2/10/2019 3 2/10/2019

inspección en campo para  el mantenimiento de cabina y 

analizar resultados 
4/10/2019 2 40/10/2019

capacitación teórica para mantenimiento en cabina 26/09/2019 9 26/09/2019

entrenamiento en campo sobre mantenimiento en cabina 30/09/2019 18 1/10/2019

inspección en campo para  el mantenimiento de sala de 

máquinas y analizar resultados 
25/09/2019 2 25/09/2019

análisis de resultado mejora de falencias y 

estandarización de las fortalezas 
25/09/2019 6 25/09/2019

Entrenamiento en campo sobre mantenimiento en sala de  

máquinas. 
18/09/2019 18 19/09/2019

retroalimentación y evaluación final de la capacitación 20/09/2019 3 20/09/2019

ACTIVIDADES
FECHA 

INICIO

DURACIÓN 

(HORAS)
FECHA FIN 1 2 3 4 5 15 16 17 18 19 20 21 226 7 8 9 10 11 12 13 14

inspección inicial de equipos para determinar nivel de 

mantenimiento
16/09/2019 10 16/09/2019

evaluación inicial de conocimientos básicos para los 

técnicos de mantenimiento 
17/09/2019 1 17/09/2019

capacitación teórica para mantenimiento en sala de 

maquinas 
17/09/209 8 17/09/2019
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5. PLAN PILOTO 

 

La prueba piloto del presente trabajo de investigación se llevó a cabo en la empresa 

ELEVADORES COMPANY S.A.S. con el NIT. 901226538-1, dado que fue allí donde se 

realizó la propuesta para evaluar la factibilidad del proyecto, por tanto se siguió los pasos 

de la propuesta y se desarrolló de la siguiente manera. 

Se realizó una visita al edificio Hotel Splendor ubicado en la avenida la esperanza #40- 

46 el cual cuenta con contrato de mantenimiento para dos elevadores de pasajeros, en 

este edificio se realizó la inspección inicial de uno de los equipos dando como resultado 

la siguiente evidencia. 

 

Figura 7. Aceites usados y repuestos usados 

 

Fuente. Autores 
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En el anterior registro fotográfica se evidencia la falencia en almacenamiento de insumos 

para el mantenimiento (aceites, lubricantes, trapos, y disolventes) para lo cual es prueba 

fehaciente de la carencia o desconocimiento acerca de las 5s y la estandarización de un 

plan organizado de mantenimiento. 

 

Figura 8. Seguridad de limitador de velocidad 

 

Fuente. Autores 

 

Este mecanismo es el limitador de velocidad el cual refleja  falta de ajuste y 

mantenimiento. Este sistema es el más  importante del ascensor en lo que refiere la 

seguridad de los usuarios del elevador, ya que mecánica y eléctricamente este controla 

la velocidad del equipo, por lo cual es de gran importancia el correcto mantenimiento del 

dispositivo.   
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Figura 9. Techo de cabina y cableado 

 

Fuente. Autores  

 

La anterior es la imagen de la parte superior de la cabina del ascensor, se evidencia 

suciedad, residuos de lubricante y cables eléctricos expuestos.  

En la visita realizada antes de la capacitación y entrenamiento para mantenimiento 

preventivo con modelo TPM que pretende este proyecto, es evidente la ausencia de 

calidad en la prestación del servicio de mantenimiento de la empresa ELEVADORES 

COMPANY S.A.S. para el edificio Hotel Splendor. 

Por lo anterior se coordina con el gerente general y el gerente de servicio de 

mantenimiento para citar a la persona que realiza el mantenimiento del edificio en 

mención y se realiza una evaluación sorpresa con preguntas técnicas de mantenimiento 

en la cual se evidencia que no tenía el conocimiento sobre cómo realizar un 

mantenimiento preventivo óptimo. 

Al día siguiente se citó al técnico evaluado para realizarle la capacitación de manera 

teórica en la cual se le informa de los procedimientos que debe seguir desde ese 

momento en adelante, además de la cátedra sobre la importancia de las 5s y de cómo 

aplicarlas en sus labores diarias, la incorporación de los procedimiento de seguridad para 

sus labores de tal manera que el técnico las adopte de manera natural generando 

conciencia de auto-cuidado. 
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Para los dos días inmediatamente seguidos a la capacitación se cita al técnico en el 

edificio conjunto residencial remanso de sotavento ubicado en la calle 165 con carrera 

55ª,  para dar continuidad con el esquema y ejecutar las actividades de entrenamiento de 

tal forma que se realizan los procedimientos implementados en la capacitación y se 

ejecutan de manera práctica resolviendo dudas y evidenciando que las nuevas prácticas 

del técnico se aplicarán conforme a lo que pretende este proyecto. 

Una vez terminada la praxis se evalúa al empleado el cual evidencio gran avance en sus 

destrezas como técnico en mantenimiento preventivo para sistemas de transporte 

vertical. 

Vale la pena aclarar que el técnico mostró gran entusiasmo y actitud frente al nuevo 

cambio. 

Para la siguiente semana se le indica al técnico de manera indirecta (por medio del jefe 

directo) que deberá realizar el mantenimiento en el edificio Hotel Splendor exactamente 

en el equipo previamente inspeccionado, el técnico realiza el mantenimiento sin saber 

que ya fue inspeccionado y que se realizará una visita posterior a la realización de la 

actividad la cual arrojó los siguientes resultados.  

 

Figura 10. Cuarto de máquinas ordenado 

 

Fuente. Autores 
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Figura 11. Limitador de velocidad 

 

Fuente. Autores 

Figura 12. Sensores y soporte de cabina 

 

Fuente. Autores 
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Dos semanas posteriores a la implementación de la propuesta, se revisan los indicadores 

del edificio Hotel Splendor los cuales no eran de agrado para la empresa ELEVADORES 

COMPANY S.A.S., pues presentaban un promedio de dos llamados de emergencia 

semanalmente. Nos informan que después de implementada la propuesta pasadas estas 

dos semanas solo se ha presentado un llamado de emergencia, y revisando el reporte 

técnico se evidencia problemas en el suministro de energía en el sector por motivo de las 

lluvias, lo cual es un factor no controlable por la empresa de mantenimiento. 

ELEVADORES COMPANY S.A.S. informa que estarán muy pendientes de estas 

estadísticas para tomar futuras decisiones con el implementar la propuesta con los demás 

técnicos y en los equipos problema. 
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6. CONCLUSIONES 

 

 

En la elaboración de la propuesta se evidenció el interés tan bajo de la sociedad para 

profundizar en temas de ascensores, escaleras y rampas eléctricas pues solo los 

productores principales y algunos de sus trabajadores en el mundo muestran capacidad 

de hablar de temas de mantenimiento, instalación o reparación de los mismos. 

Se evidencia la falta de iniciativa por parte de las organizaciones para formar a los 

técnicos en ascensores, escaleras y rampas eléctricas hacia el mantenimiento preventivo 

con el fin de garantizar la seguridad tanto para los usuarios y/o técnicos en transporte 

vertical. 

Gracias a esta propuesta se consiguió integrar toda la organización para que cada área 

conociera sobre el modelo de estandarización frente a las actividades de mantenimiento  

y así evidenciar la importancia de mantener la cultura sobre la capacitación  y el 

entrenamiento.   

La implementación de este proyecto es la prueba fehaciente hacia la importancia de la 

aplicación de la ingeniería industrial en las organizaciones, ya que en muchos casos las 

empresas trabajan con eficiencia mas no con eficacia  es decir, no fomentan la cultura de 

la capacitación y entrenamiento a su interior como lo mencionó Henry Ford: “solo hay 

algo peor que formar a tus empleados y que se vayan…no formarlos y que se queden” 

Con la implementación de la propuesta planteada se logró evidenciar el aumento de la 

capacidad del recurso humano de la empresa mejorando la eficiencia y productividad en 

las labores de mantenimiento. 
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7. RECOMENDACIONES 

 

Se recomienda con la implementación de esta propuesta crear cultura no solo en los 

trabajadores que conocen el tema sino además, invitarlos a crear una pasión por el arte 

del conocimiento en el  transporte vertical, y a su vez trasmitirlo en su entorno familiar o 

de amistad y así generar mayor interés en la sociedad. 

Se debe crear en las empresas dedicadas al trasporte vertical el principio de capacitación 

con todo lo relacionado al producto, ya que la gran mayoría de personas que laboran en 

esta área no tienen el conocimiento adecuado para ejecutar las labores de manera óptima 

y con gran sentido de calidad.   

La propuesta de este proyecto puede ser enfocada a cualquier empresa dedicada a 

prestar el servicio de mantenimiento en sistemas de transporte vertical, más sin embargo 

se pretende incentivar a las empresas locales de modo que se genere un valor agregado 

en las mismas para aumentar su participación en el mercado. 
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ANEXOS 

 

Anexo A. Encuesta 

 

i. ¿Cómo aprendió a realizar mantenimiento en ascensores escaleras y rampas 

mecánicas? 

a) Manera empírica 

b) Algún compañero le explico 

c) En la empresa(s) lo capacitaron en mantenimiento 

 

ii. ¿En su actual empresa existe un modelo estándar para las actividades de 

mantenimiento de tipo correctivo y/o preventivo?  

a) Si 

b) No 

 

iii. ¿En  su actual empresa realizan capacitación referente al mantenimiento en 

sistemas de transporte vertical? 

a) Si 

b) No 

 

iv. ¿Existen y aplican políticas de salud y seguridad en el trabajo? 

a) Si 

b) No 

 

v. ¿Qué mecanismos emplea su empresa para evidenciar la CALIDAD, en la 

prestación del servicio de mantenimiento aplicado a ascensores escaleras y rampas 

mecánicas? 

a) Por medio de auditorias 

b) Encuesta por satisfacción al cliente 

c) Seguimiento por averías en los equipos 

d) No tiene 

 

vi. ¿Ha omitido las seguridades básicas de un ascensor o escalera mecánica como 

solución temporal? 

a) Si 

b) No 
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vii. ¿Cuándo usted está realizando las labores de mantenimiento a cuál de las 

siguientes le presta mayor importancia? 

a) Sistema eléctrico de seguridades del elevador o andén mecánico 

b) Freno a máquina de tracción 

c) Limitador de velocidad 

 

viii. ¿considera usted que la limpieza es la parte más importante del mantenimiento? 

a) Si 

b) No 

 

 

Anexo B. Resultados y análisis 

 

 Pregunta 1: 

 

El resultado de la primera pregunta indica que del 100% de los encuestados el 62% 

aprendieron conforme a la experiencia o de manera empírica, el 29% aprendieron por 

sus compañeros técnicos, y el 9% argumentan haber recibido algún tipo de capacitación 

formal para mantenimiento. Por lo cual se percibe  que las organizaciones, pese a que el 

mantenimiento es parte fundamental de su objeto social las mismas no realizan 

capacitación en aras de mejorar y fortalecer las capacidades aptitudinales de sus 

empleados de campo. 
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 Pregunta 2: 

 

El resultado para la pregunta 2 arroja que del 100% de los encuestados el 66% indican  

que no existe ningún modelo estándar para la ejecución de las labores de mantenimiento 

frente a un 34% que afirman la existencia de una estructura para tal labor. Esto indica 

que es muy posible que las labores de mantenimiento se estén realizando de manera 

subjetiva es decir que el mantenimiento está sujeto de realización conforme a la 

percepción del operario. 

 

 

 Pregunta 3: 

 
El resultado a la pregunta 3 infiere que del 100% de los encuestados el 66% dicen no 

recibir capacitación para mantenimiento para ascensores y escaleras eléctricas y el 34% 

restante afirman recibir capacitación  técnica lo cual indica que las organizaciones  no 

tiene un plan estructurado para las capacitaciones y/o entrenamientos con el fin de 

estandarizar o regulara las actividades de mantenimiento. 
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 Pregunta 4: 

 

Conforme a la pregunta 4 en un 100% de las personas encuestadas el 83% afirman que 

en sus respectivas empresas existen políticas de salud y seguridad en el trabajo en contra 

de un 17% que indican no tener. Por tanto es evidente que  existe una normatividad de 

salud y seguridad en el trabajo será muy factible incorporarlas en un esquema estándar 

para capacitación y entrenamiento de mantenimiento con el modelo TPM. 

 

 

 Pregunta 5: 

 

Para la 5ta pregunta del 100% de las personas encuestadas el 40% no tiene 

aseguramiento de calidad, el 25% de las organizaciones realizan seguimiento por averías 

en los equipos (ascensores, escaleras y rampas mecánicas), 24% por medio de 

auditorías e inspecciones para evaluar el estado de mantenimiento en los equipos, y el 

10% restante realiza una encuesta de satisfacción dirigida a los clientes  y así analizan 

la prestación del servicio de mantenimiento. Por lo anterior se puede analizar que existe 

un gran déficit en cuanto a un control de calidad para el servicio que prestan estas 

organizaciones, por lo cual al estandarizar las labores de mantenimiento es muy fácil 

poder controlar y mitigar las afectaciones que se tiene en  cuanto a la carencia de la 

calidad. 
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 Pregunta 6: 

 

Para la pregunta 6 se analizó la información la cual arrojo que el 100% de los 

encuestados, el 55% afirman haber omitido al menos una seguridad en el funcionamiento 

de los equipos frente a un 45%  que indican nunca haberlo hecho. Esto arroja que existen  

técnicos quienes en un afán de permitir la funcionabilidad de los ascensores y escaleras 

eléctricas toman atajos inseguros además  que no estuvieron en la capacidad de resolver 

el inconveniente de manera adecuada por lo anterior es fundamental establecer un 

modelo estándar para el procedimiento de mantenimiento ya sea de manera preventiva 

y correctiva con la finalidad de contar con personal calificado y entrenado el cual sea 

competente para resolver cualquier inconveniente que se presente en los equipos a 

mantener. 

 

 

 Pregunta 7: 

 

Para la pregunta 7 se evidencio que del 100% de los encuestados el 45% encuentran 

mayor importancia el mantenimiento en el limitador de velocidad, frente al 29% afirman 

que lo más importante es el freno de la máquina de tracción y el 26%  restante indican 

que la parte más importante son las seguridades eléctricas de los equipos. Este estudio 

es más técnico dado que si bien todos los componentes son importantes hay quienes 

tienen experticia en el tema afirman que el sistema mecánico más importante dado que 
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es quien brinda mayor protección a los usuarios por lo anterior el plan estándar de 

capacitación y entrenamiento técnico busca que los operarios de mantenimiento 

comprenda la importancia de cada elemento que compone un determinado equipo con 

una relevancia demarcada para cada elemento. 

 

 

 Pregunta 8: 

 

Para la pregunta 8 frente a un 100% de las personas encuetadas el 51% afirman que la 

limpieza es la parte más importante del mantenimiento y el 49% indican que la limpieza 

no es la parte más importante del mantenimiento. Frente a este caso se evidencia que  

percepción de los técnicos en mantenimiento está muy dividida por lo cual permite 

evidenciar que no existe un criterio general en el cual todos el personal que efectúa 

mantenimiento lo realiza del mismo modo, es decir, cada quien realiza el mantenimiento 

como mejor les parece pero no existe un modelo claro en el cual todos se guíen y lo 

realicen de manera óptima. Por lo anterior tomaría gran importancia la iniciativa de este 

proyecto con el fin de implementar el modelo TPM para garantizar el aseguramiento de 

la calidad. 

 

  



70 

 

Anexo C. Lista de chequeo empresa certificadora. 

 

 

C/NC/NA DEFECTO C/NC/NA DEFECTO

MG G

G MG

G G

G MG

L G

MG L

L MG

G G

C/NC/NA DEFECTO C/NC/NA DEFECTO

G MG

L L

L G

L G

L G

L G

G G

G G

G G

G L

MG L

C/NC/NA DEFECTO C/NC/NA DEFECTO

MG MG

G MG

MG L

G L

G G

G G

MG

MG

MG MG

MG G

MG L

MG MG

     IDENTIFICACION EQUIPO:

No es posible acceder o accionar la palanca de freno, o no 

existe dicha palanca.
La presión de frenado no es efectuada con resorte de compresión.

Falta indicación de sentido de giro en la máquina de tracción.

Las zapatas de freno  tienen aceite

FECHA: 

A. SALA DE MAQUINAS

6.3       GRUPO TRACTOR Y SUS MECANISMOS DE FRENO

PROYECTO :

Falta o no está identificada la palanca de freno, para mover el elevador 

hasta lIevarlo a un nivel  de planta.

El freno no detiene  la cabina

Faltan pasadores en articulaciones del  mecanismo del freno

Ejes de freno en mal estado (desgaste en cubos de las articulaciones, 

grietas o rotura de espiras en resortes o posibilidad de salir de sus 

asientos).

Los elementos de freno no son de doble mordaza

ITEM ITEM

 Los muelles o resortes de freno deformados, fisurados, 

partidos u oxidados.

El freno no funciona en ausencia de corriente electrica

La alimentación del freno  no es la misma que la del grupo 

tractor.

El volante tiene la manivela puesta en operación normal.

No existe o no funciona el contacto eléctrico del limitador.

No existe interruptor general tripolar de corte de la 

alimentación. 

No está independiente la acometida del ascensor y la 

acometida del alumbrado.

Cables con aislamiento deteriorado y/o conductores expuestos. 

6.10. CUARTO DE MÁQUINAS Y POLEAS

6.4 PARACAIDAS Y LlMITADOR DE VELOCIDAD

Las zapatas de freno estan desgastadas hasta un 40%

Siendo el motor del grupo tractor de corriente continua, el 

freno se encuentra alimentado por dicho motor.

ITEM

No tiene acceso al cuarto de máquinas y/o incumplimiento la 

normatividad de trabajo en altura. 

Puerta del cuarto de poleas  sin cerraduras

El cuarto de máquinas es utilizado como bodega o para fines 

diferentes al funcionamiento del ascensor.

 Puerta del cuarto de maquinas sin cerradura. 

Las partes móviles del cuarto de máquina (poleas de tracción, 

de desvío, de limitador de velocidad y volantes de maniobra), 

no están identificadas o no tienen marcas distintivas (pintadas 

de amarillo), al menos parcialmente.

Ausencia de un dispositivo contra el sobre-calentamiento del 

fluido hidráulico. 

Presencia de oxidación en cualquier punto del cable del 

regulador de velocidad y/o cables de compensación, tal que:

- aún no se presenta perdida de material y/o  al contacto con el 

cable se presenta coloración característica del oxido (Ejemplo 

amarilla o roja)

ITEM

Falla el trinquete del limitador al engancharse.

Existencia de humedades en techo, paredes y suelo de los 

cuartos de máquinas y poleas.

Limitador oxidado, sin lubricación, desplomado, desajustado., 

o no está anclado firmemente en al menos dos puntos de 

fijación.

El paracaídas no lleva cuñas. 

El desbloqueo del paracaídas no requiere la intervención del 

personal competente.

Cable de limitador roza con elementos de la instalación del 

equipo y/o de la obra civil.

MG

No existe paracaídas en contrapeso habiendo circulación de 

personas bajo el foso.

Limitador inaccesible para realizar el mantenimiento e 

inspección.

En equipos hidráulicos con tracción indirecta que no tengan 

sistema de paracaídas en cabina, no actúa la válvula de 

paracaídas en vacío en el pistón

Limitador en el hueco del ascensor sin posibilidad de 

maniobrar (desaplicar) desde el exterior.

Amarres del cable del limitador al sistema paracaídas 

desajustado, suelto, carente de amarres, o en mal estado 

(desgaste de pasadores, aprietes, tuerca, contratuerca, 

pasadores de aletas, corrosión, etc.)

 Ausencia de placa de especificaciones del limitador o 

regulador de velocidad, (En donde se estipule cual es la 

velocidad nominal y la velocidad de actuación)

La holgura entre la corona, el sin fin y/o el acople, supera 90º de giro 

en la volante sin moverse la polea de tracción.

Cuadro de maniobra con elementos sueltos o sin fijación (contactores, 

relevos, tarjetas de control, regletas o borneras, temporizadores)

Existen goteras o humedades en el cuarto de máquinas o poleas.

No existe interruptor de parada en el cuarto de poleas. 

No actúan las cuñas del paracaídas. 

El ascensor no cumple la verificación de la prueba de funcionamiento 

del limitador de velocidad descrito en el anexo C, Literal C.1                                                                                                               

Velocidad Nominal 1:_____________m/min                                                                                           

Velocidad de actuaciòn 1:________ m/min                                                                                                      

Velocidad de actuaciòn 2:________m/min.

Para ascensores sin variador de velocidad en el motor principal, falta 

detector de inversión o ausencia de fase.

Existen empalmes en los cables. (Hacer recorrido completo)

No existe inscripción de acceso prohibido. 

El alumbrado no existe, no funciona o es inferior a 200 luxes a nivel del 

suelo en el cuarto de máquinas o de 100 luxes en el cuarto de poleas. 

Medida Promedio: ______luxes.                                                                                                                                                                                   

Cables del limitador inferior a 6 mm de diámetro. Medida_________mm

ITEM

Cable del limitador deteriorado. 

Se encuentran uno o más cables hundidos en la polea a diferente nivel 

que los demás. 

Falta protección que impida la salida de cables de tracción y/o cables 

de compensación. 

El ascensor no cumple la verificación de la prueba de funcionamiento 

del paracaídas descrito en el anexo C,  Literal C.2

Polea desgastada o tallada por asentamiento de los cables de tracción, 

mayor a un factor de deslizamiento de uno (1) (Véase el Anexo E),

ITEM

presencia de oxidación en cualquier punto del cable del regulador de 

velocidad, y/o cables de compensación, tal que exista desprendimiento 

de material o se evidencie la destrucción paulatina de los hilos 

constitutivos del cable, por acción de agentes externos

Cuadro de maniobra con empalmes sin aislamiento, fusibles 

puenteados, contactos suplementados.

En equipos hidráulicos con tracción directa, no actúa la válvula de 

paracaídas en vacío. 

Cables con alambres rotos superior a 2 hilos en un metro en el mismo 

torón. 

Polea tensora del limitador roza con la pared y/o el suelo. 

Falta o no funciona el dispositivo de control de rotura o aflojamiento del 

cable del llimitador. 

No existe o no funciona el contacto de acuñamiento, de cabina y/o de 

contrapeso. 
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Anexo D. Carta de confidencialidad 
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