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3. RESUMEN

En este proyecto se analiza el sistema de gestién de mantenimiento respecto a IATF
16949, ya que esta norma de Sistemas de Gestidon de Calidad se especifica para la
industria del automovil, y se basa en la norma internacional del Sistema de Gestion
de Calidad segun la norma ISO 9001.

El objetivo que persigue la norma IATF 16949 es el desarrollo de un Sistema de
Gestién de Calidad que proporciona una mejora continua, hace hincapié en la
prevencion de errores y en la reduccion de la variacion y de los residuos en la
cadena de suministro automotriz.

En este caso, analizaremos el mantenimiento actual ejercido en la empresa
SACRED Mexicana en comparativa con lo requerido en la norma IATF 16949 y
propondremos un plan de mejora que sea factible para la empresa y que satisfaga

los requerimientos de la IATF.
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CAPITULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO

4. INTRODUCCION

SACRED Mexicana fue fundada en el afio 1958 en la comunidad de Europea Saint
Lubin des Joncherets, Francia. La cual produce mezclas de hule, disefiando piezas
para diferentes vehiculos del ramo automotriz en lo principal, ductos de aire limpio
y asi mismo las produce, teniendo una capacidad de produccion de elastomeros de
8,000 toneladas anuales, y cuenta con 43 prensas de inyeccion.

SACRED Mexicana inicio sus actividades en el 2001 en el parque industrial de san
francisco, en el estado de Aguascalientes con 1 sola prensa de inyeccion de hule;
actualmente cuenta 17 prensas de inyeccion con diferentes capacidades de cierre,
llegando a obtener una capacidad de produccién de mas de 500,000 kg al afio,
fabricando productos como: ductos de aire limpio, botas de columna de direccion,
entre otros productos para la industria automotriz.

En la empresa SACRED M S.A DE C.V, es muy importante mantener la calidad de
sus productos, por lo cual, se debe contar con personal entrenado y calificado para
la elaboracién de su producto, a pesar de que se cuenta con un alto grado de
rotacion de personal, debemos de tener la capacidad de mantener e ir mejorando la
linea de produccion cuidando siempre la calidad de nuestros productos.

Esto se lograra con un buen entrenamiento al personal y respetando los métodos
que ya estan establecidos, ya que estos métodos ya fueron estudiados y analizados
por personal calificado en la materia.

No dejando a un lado, el factor humano, ya que se debe tener al personal en buen
estado, tanto fisico como emocional, también se incluiran en el desarrollo de nuevos
proyectos para que se sientan parte del equipo de trabajo.

El mantenimiento en la empresa como en toda organizacion, siempre juega un papel
muy importante ya que todo proceso, maquinaria y areas que brinden un servicio,
deben de tener su respectivo mantenimiento para mantener y alargar su vida
funcional. Un buen sistema de mantenimiento provee a la empresa de

oportunidades de mejora y resolucion de problemas en todas las areas productivas.
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6. DESCRIPCION DE LA EMPRESA U ORGANIZACION Y DEL PUESTO O
AREA DEL TRABAJO DEL ESTUDIANTE

SACRED Mexicana es una compaiiia de origen francés, se dedicada a la industria
automotriz en la produccién de piezas técnicas de hule.
Dentro de la gama de productos que ofrece la empresa se encuentran los ductos

para el cuerpo de aceleracion, los conectores, y cubre polvos.

llustracion 1 Ductos de cuerpo de
aceleracion

o

M llustracién 2 Cubre Polvos

llustracién 3 Ductos de aire

SACRED Mexicana trabaja como proveedor Tier 1 con las empresas Nissan NA 'y
BRP Querétaro y como proveedor Tier 2 con Mann Hummel México, Mann Hummel
USA, Mahle, Hilex, Jtekt Automotive, Robert Bosh, Leoni, Nexteer, ThyssenKrupp.
El grupo SACRED cuenta con ocho plantas y una alianza con Japon.

Actualmente a nivel global, la empresa SACRED cuenta con 8 empresas en

diferentes lugares como se muestra.
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{ ) Sacred St Lubin (headquarters)
{ ) sacred Europe

‘ .‘ ’ { ) sacred Bertoise

et { ) sacred GG

‘ - ’ U U {*) sacred Mexicana

u Sacred China
U Sacred Morocco

(1 ’ Sacred Romania

W«  Jitex (commercial alliance)

llustracion 4 Mapa Global de SACRED

El puesto que desempefio en esta empresa, es el de Jefe de Mantenimiento,
desempefiando las funciones de planeacion y organizacion de las actividades y
tareas para el area de productiva y de servicios y asi poder cumplir con los
requerimientos de produccién, manteniéndonos dentro de lo establecido y
especificaciones de nuestros clientes. Actualmente se tienen como principales

mantenimientos el correctivo, preventivo y comienzos del mantenimiento predictivo.

SACRED Mexicana comenz sus operaciones en junio del afio dos mil uno, en el
municipio de san francisco de los romo en el estado de Aguascalientes, al dia de
hoy cuentan con 18 prensas de inyeccion de hule de diferentes capacidades de
tonelaje, tres hornos para el proceso de post curado de las piezas, dos molinos para
la mezcla del caucho y un laboratorio el cual cuenta con tecnologia avanzada para
realizar pruebas de colapso (con presion), pruebas de elongacion y resistencia,
pruebas de verificacion de hule, pruebas de envejecimiento, mediciones en 3d sin
tocar la pieza las cuales nos ayudan a garantizar la calidad de todos nuestros

productos.
Mision
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Desarrollar, producir y entregar mezclas a base de elastomeros, asi como piezas
técnicas moldeadas de hule y termoplastico para la industria automotriz mundial, lo
mas cerca posible del lugar de consumo, respetando el triangulo: Calidad, Costo y

Plazo de Entrega.

Visién
Ser reconocidos por los clientes actuales y potenciales como un proveedor preferido
con nivel de competencia mundial; basada en entregas a tiempo, PPM’s dentro de

objetivo, proyectos desarrollados en tiempo y auditorias exitosas.

Politica de calidad
Proveer productos y servicios de alta calidad para satisfacer los requerimientos de

nuestros clientes y mejorarla continuamente a un costo que represente valor para

todos los autores de la empresa.

ORGANIGRAMA

SALRED ORGANIGRAMA SACRED MEXICANA S.A.DE C.V.

MEXiCAn®
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llustracion 5 Organigrama SACRED
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7. PROBLEMAS A RESOLVER, PRIORIZANDOLOS

La empresa SACRED Mexicana se enfrenta con el problema de actualizar el sistema
de gestion de calidad en general que viene de la norma ISO TS16949, a la
actualizacion que presenta IATF16949. La problematica principal en el area de
mantenimiento es que no se ha tenido una gestion constante (Rotacion constante
de gerencia de Mantenimiento) que pueda actualizar los procedimientos internos
acorde a la actualizacion del sistema.

En consecuencia, a esto se tiene una no conformidad menor ante BSI por el
incumplimiento del sistema de TPM dentro del equipo productivo, por lo cual, la
empresa se ve obligada a establecer un sistema completo de gestién del

Mantenimiento Productivo Total.

9. OBJETIVOS, GENERAL Y ESPECIFICOS

Objetivo general

Mudar del mantenimiento comun, a un sistema de mantenimiento autbnomo TPM

conforme a lo requerido por la norma IATF 16949.

Objetivos especificos

1. Andlisis de los tipos mantenimiento con el fin de encontrar sus desperdicios y
hacer mas productivo el mantenimiento.

2. Mudar el mantenimiento comun, a un mantenimiento productivo total a las lineas
de produccién e involucrar a personal directo en los procesos de manufactura.

3. Concientizar a la gente de lo importante que es conocer su entorno, herramientas
y maquinaria de trabajo para la buena produccién.

4. Cumplir con lo requerido en la norma IATF 16949 respecto al Sistema de

mantenimiento.

12
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9. JUSTIFICACION

La empresa SACRED Mexicana tiene una problemética en el &rea de mantenimiento
ya que actualmente cuenta con una no conformidad menor derivada de la pasada
auditoria de BSI en IATF 16949 por la falta de implementacion del mantenimiento
autonomo. El proyecto que se plantea se enfoca en el area de mantenimiento de la
compafia, &rea que se ha enfrentado desde comienzos del afio 2018 con el
requerimiento de certificacion en la norma IATF16949, y uno de los requerimientos
faltantes es la muda del mantenimiento comun, a un sistema de mantenimiento

produccién basado en el TPM.

La norma IATF 16949 es una norma de certificacion de calidad que aplica para las
empresas automotrices y es vigente en la empresa desde febrero de 2018. antes
de ello operaba la norma ISO TS16949 en la cual solo se requiere como prioridad

el mantenimiento preventivo, correctivo y predictivo.

Los procedimientos actuales dentro de la compafia hacen referencia a las
actividades que se deben de seguir en el &rea de mantenimiento dentro del area de

manufactura los cuales son los siguientes:

MA-01. Mantenimiento a herramentales.

Este procedimiento abarca el mantenimiento a herramentales para el éarea
productiva con el fin de producir piezas excelentes.

MA-02. Mantenimiento preventivo y correctivo.

Este procedimiento se basa en la aplicacibn del mantenimiento preventivo y
correctivo a los equipos del area de manufactura e instalaciones. llevando a cabo
un plan anual de mantenimiento preventivo y refaccionamiento.

MA-03. Procedimiento de planes de contingencia.

Este procedimiento implanta planes de contingencia que se deben de aplicar para
poder cumplir con la produccion y poder solucionar cualquier problema que se

presente para evitar que esto suceda

13
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Estos 3 procedimientos engloban un mantenimiento general a el area de
manufactura. sin embargo, la empresa se ve en la necesidad de migrar a un
mantenimiento productivo total en el que se tengan por procedimiento un plan de
TPM y mejora continua en procesos, equipo de manufactura y la realizacion de

proyectos Overhall acorde a lo establecido en la IATF 16949.

Enfocandonos en mantenimiento, la empresa SACRED Mexicana tiene la necesidad
de mudar del mantenimiento comun, a el mantenimiento productivo total dentro del

area de manufactura para poder certificarse en la auditoria de BSI en IATF 16949.

CAPITULO 3;: MARCO TEORICO

10. MARCO TEORICO (FUNDAMENTOS TEORICOS).

TPM: MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL

Mantenimiento Productivo Total es la traduccion de TPM (Total Productive
Maintenance). EI TPM es el sistema japonés de mantenimiento industrial
desarrollado a partir del concepto de "mantenimiento preventivo" creado en la
industria de los Estados Unidos. EI Mantenimiento Productivo Total (TPM) es un
sistema de gestidon que evita todo tipo de pérdidas durante la vida entera del sistema
de produccion, maximizando su eficacia e involucrando a todos los departamentos
y a todo el personal desde operadores hasta la alta direccion, y orientando sus
acciones apoyandose en las actividades en pequefios grupos. En la fabrica ideal, la
maquinaria debe operar al 100% de su capacidad el 100% del tiempo. El TPM es

un poderoso concepto que nos conduce cerca del ideal sin averias, defectos ni
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problemas de seguridad. El TPM amplia la base de conocimientos de los operarios
y del personal de mantenimiento y los une como un equipo cooperativo para
optimizar las actividades de operacion y mantenimiento. La innovacion principal del
TPM radica en que los operadores se hacen cargo del mantenimiento basico de su
propio equipo. Mantienen sus maquinas en buen estado de funcionamiento y
desarrollan la capacidad de detectar problemas potenciales antes de que ocasionen
averias. EI TPM es una estrategia compuesta por una serie de actividades
ordenadas que una vez implantadas ayudan a mejorar la competitividad de una
organizacion industrial o de servicios. Se considera como estrategia, ya que ayuda
a crear capacidades competitivas a través de la eliminacién rigurosa y sistemética

de las deficiencias de los sistemas operativos.

El TPM es una nueva direcciéon para la produccion. El TPM, que organiza a todos
los empleados desde la alta direccion hasta los trabajadores de la linea de
produccion, es un sistema de mantenimiento del equipo a nivel de compafiia que

puede apoyar las instalaciones de produccion mas sofisticadas.

Historia del TPM

El origen del término “Mantenimiento Productivo Total” (TPM) se ha discutido en
diversos escenarios. Mientras algunos afirman que fue iniciado por los
manufactureros americanos hace mas de cuarenta afios, otros lo asocian al plan
que se usaba en la planta Nippodenso, una manufacturera de partes eléctricas
automotrices de Japon a fines de la década de los 60. Seiichi Nakajima, un alto
funcionario del Instituto Japonés de Mantenimiento de la Planta (JIPM), recibe el
crédito de haber definido los conceptos de TPM y de ver por su implementacion en
cientos de plantas en Japon. Después de la segunda guerra mundial, las industrias
japonesas llegaron a la conclusion de que para competir con éxito en el mercado
mundial tenian que mejorar la calidad de sus productos. Con este fin, incorporaron
técnicas de gestidn y fabricacién procedentes de los Estados Unidos y las adaptaron

a sus particulares circunstancias. Posteriormente, sus productos llegaron a
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conocerse a través de todo el mundo por su calidad superior, concentrando la
atencion del mundo en el estilo japonés de técnicas de gestion. EI mantenimiento
preventivo se introdujo en los afios cincuenta y el mantenimiento productivo alcanz6
un buen grado de implantacién en los afios sesenta. El desarrollo del TPM comenzo6
en los afos setenta. El tiempo que precede a los afios cincuenta puede denominarse
periodo de “mantenimiento de averias”.

Cuando nos referimos al TPM, se trata en realidad de mantenimiento productivo de
estilo americano, modificado e intensificado para adaptarlo al entorno industrial
japonés. El mantenimiento productivo reconoce la importancia de la fiabilidad,
mantenimiento y eficiencia econémica en el disefio de la planta, pero aplica la
division del trabajo entre el personal de mantenimiento y produccion. El
departamento de mantenimiento es el encargado de las reparaciones y entregar el
equipo al departamento de produccion para que cumpla con su funcion exclusiva de
producir. Contrariamente, muchas corporaciones japonesas han modificado el
mantenimiento productivo americano de forma que todos los empleados pueden
participar. En Japén, el TPM ha sido generalmente aceptado desde su introduccién.
Por ejemplo, constituye un soporte esencial del sistema de produccion Toyota. El
TPM ha sido igualmente implantado por muchas de las filiales de Toyota. De
acuerdo con su creador, Taiichi Ohno, el sistema de produccién Toyota esta basado
en la eliminacién absoluta del despilfarro. En la produccion “justo a tiempo” de
Toyota, solamente se producen los elementos necesarios. En otras palabras, el
sistema de produccion es un esfuerzo para lograr los defectos cero y niveles de

inventarios cero.

2.3 Objetivos del TPM

El proceso TPM ayuda a construir capacidades competitivas desde las operaciones
de la empresa gracias a su contribucion a la mejora de la efectividad de los sistemas
productivos, flexibilidad y capacidad de respuesta, reduccion de costes operativos y
conservacion del “conocimiento” industrial. EI TPM tiene como propdsito en las

acciones cotidianas que los equipos operen sin averias y fallas, eliminar toda clase

16



Mejora Continua en la Gestién del Mantenimiento auténomo

de pérdidas, mejorar la fiabilidad de los equipos y emplear verdaderamente la
capacidad industrial instalada. Cuando esto se ha logrado, el periodo de operacién
mejora, los costos son reducidos, el inventario puede ser minimizado y en
consecuencia la productividad se incrementa. El TPM busca fortalecer el trabajo en
equipo, incremento en la moral del trabajador, crear un espacio donde cada persona
pueda aportar lo mejor de si; todo esto con el propésito de hacer del sitio de trabajo

un entorno creativo, seguro, productivo y donde trabajar sea realmente grato.

Beneficios del TPM

Permite diferenciar una organizacion en relacion con su competencia debido al
impacto en la reduccion de los costes, mejora de los tiempos de respuesta, fiabilidad
de suministros, el conocimiento que poseen las personas y la calidad de los
productos y servicios finales. a. Beneficios con respecto a la organizacion

Mejora de calidad del ambiente de trabajo.

Mejor control de las operaciones.

Incremento de la moral del empleado.

Creacion de una cultura de responsabilidad, disciplina y respeto por las normas.
Aprendizaje permanente.

o gk wDn R

Creacién de un ambiente donde la participacion, colaboracion y creatividad sea
una realidad.
7. Redes de comunicacion eficaces. b. Beneficios con respecto a la seguridad
Mejora las condiciones ambientales.
Cultura de prevencién de eventos negativos para la salud.
9. Incremento de la capacidad de identificacidbn de problemas potenciales y de
busqueda de acciones correctivas.
10. Entendimiento del porqué de ciertas normas, en lugar de como hacerlo.
11.Prevencion y eliminacion de causas potenciales de accidentes.
12.Elimina radicalmente las fuentes de contaminacién y polucién. c. Beneficios con
respecto a la productividad

13.Elimina pérdidas que afectan la productividad de las plantas.

17



Mejora Continua en la Gestién del Mantenimiento auténomo

14.Mejora de la fiabilidad y disponibilidad de los equipos.

15.Reduccion de los costes de mantenimiento.

16.Mejora de la calidad del producto final.

17.Menor coste financiero por recambios.

18.Mejora de la tecnologia de la empresa.

19. Aumento de la capacidad de respuesta a los movimientos del mercado.

20.Crea capacidades competitivas desde la fabrica.

Una vez que un buen programa de TPM (Mantenimiento Productivo Total) toma
lugar, los beneficios comienzan a fluir hacia toda la organizacion. Es el momento en
gue toda la gente comienza a apoyar el sistema. Los participantes se sienten
animados y se acostumbran a compartir sus ideas confiados en la nueva actitud de
"disposicion a escuchar" de todo el equipo de trabajo. Para crear el ambiente
adecuado, debemos siempre cumplir con los requisitos mas elementales:

1. Compromiso total por parte de la alta gerencia.

2. Difusién adecuada del plan y sus resultados.

3. Auténtica delegacion de la responsabilidad de decidir y respeto mutuo a todos

los niveles.

Procesos fundamentales TPM

Los procesos fundamentales han sido llamados por el JIPM como "pilares”. Estos
pilares sirven de apoyo para la construccion de un sistema de produccion ordenado.
Se implantan siguiendo una metodologia disciplinada, potente y efectiva. Los pilares
considerados por el JIPM como necesarios para el desarrollo del TPM en una

organizacion son:

Mejoras enfocadas o Kobetsu Kaisen.
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Son actividades que se desarrollan con la intervencion de las diferentes areas
comprometidas en el proceso productivo con el objetivo de maximizar la Efectividad
Global de Equipos, procesos y plantas; todo esto a través de un trabajo organizado
en equipos funcionales e interfuncionales que emplean metodologia especifica y
centran su atencion en la eliminacion de las pérdidas existentes en las plantas
industriales. Se trata de desarrollar el proceso de mejora continua similar al existente
en los procesos de Control Total de Calidad aplicando procedimientos y técnicas de
mantenimiento. Si una organizacion cuenta con actividades de mejora similares,
simplemente podra incorporar dentro de su proceso, Kaizen o mejora, nuevas
herramientas desarrolladas en el entorno TPM. No debera modificar su proceso de
mejora actual. Las técnicas TPM ayudan a eliminar ostensiblemente las averias de
los equipos. El procedimiento seguido para realizar acciones de mejoras enfocadas
sigue los pasos del conocido Ciclo Deming o PHVA (Planificar-Hacer-Verificar-

Actuar).

Mantenimiento autbnomo o Jishu Hozen.

Una de las actividades del sistema TPM es la participacién del personal de
produccion en las actividades de mantenimiento. Este es uno de los procesos de
mayor impacto en la mejora de la productividad. Su propdsito es involucrar al
operador en el cuidado del equipo a través de un alto grado de formacion y
preparacién profesional, respeto de las condiciones de operacion, conservacion de
las &reas de trabajo libres de contaminacion, suciedad y desorden. El mantenimiento
auténomo se fundamenta en el conocimiento que el operador tiene para dominar las
condiciones del equipo, esto es, mecanismos, aspectos operativos, cuidados y
conservacion, manejo, averias, etc. Con este conocimiento los operadores podran
comprender la importancia de la conservacion de las condiciones de trabajo, la
necesidad de realizar inspecciones preventivas, participar en el analisis de
problemas y la realizacion de trabajos de mantenimiento liviano en una primera
etapa, para luego asimilar acciones de mantenimiento mas complejas. El

Mantenimiento Autbnomo esta compuesto por un conjunto de actividades que se
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realizan diariamente por todos los trabajadores en los equipos que operan,
incluyendo inspeccion, lubricacion, limpieza, intervenciones menores, cambio de
herramientas y piezas, estudiando posibles mejoras, analizando y solucionando
problemas del equipo y acciones que conduzcan a mantener el equipo en las
mejores condiciones de funcionamiento. Estas actividades se deben realizar
siguiendo estandares previamente preparados con la colaboracion de los propios
operarios. Los operarios deben ser entrenados y deben contar con los

conocimientos necesarios para dominar el equipo que operan.

Mantenimiento planificado o progresivo.

El objetivo del mantenimiento planificado es el de eliminar los problemas del equipo
a través de acciones de mejora, prevencion y prediccion. Para una correcta gestion
de las actividades de mantenimiento es necesario contar con bases de informacion,
obtencion de conocimiento a partir de los datos, capacidad de programacion de
recursos, gestion de tecnologias de mantenimiento y un poder de motivaciéon y

coordinacion del equipo humano encargado de estas actividades.

Mantenimiento de calidad o Hinshitsu Hozen.

Esta clase de mantenimiento tiene como proposito mejorar la calidad del producto
reduciendo la variabilidad mediante el control de las condiciones de los
componentes y condiciones del equipo que tienen directo impacto en las
caracteristicas de calidad del producto. Frecuentemente se entiende en el entorno
industrial que los equipos producen problemas cuando fallan y se detienen, sin
embargo, se pueden presentar averias que no detienen el funcionamiento del
equipo, pero producen pérdidas debido al cambio de las caracteristicas de calidad
del producto final. El mantenimiento de calidad es una clase de mantenimiento
preventivo orientado al cuidado de las condiciones del producto resultante.

Mantenimiento de Calidad no es:
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Aplicar técnicas de control de calidad a las tareas de mantenimiento.
Aplicar un sistema ISO a la funcion de mantenimiento.

Utilizar técnicas de control estadistico de calidad al mantenimiento.

A

Aplicar acciones de mejora continua a la funcion de mantenimiento.

Mantenimiento de Calidad es:

1. Realizar acciones de mantenimiento orientadas al cuidado del equipo para que
este no genere defectos de calidad.

2. Prevenir defectos de calidad certificando que la maquinaria cumple las
condiciones para “cero defectos” y que estas se encuentran dentro de los
estandares técnicos.

3. Observar las variaciones de las caracteristicas de los equipos para prevenir
defectos y tomar acciones adelantdndose a la situacibn de anormalidad
potencial.

4. Realizar estudios de ingenieria del equipo para identificar los elementos del
equipo que tienen una alta incidencia en las caracteristicas de calidad del
producto final, realizar el control de estos elementos de la maquina e intervenir

estos elementos.

Prevencién del mantenimiento.

Son aquellas actividades de mejora que se realizan durante la fase de disefio,
construccion y puesta a punto de los equipos, con el objeto de reducir los costes de
mantenimiento durante su explotacién. Una empresa que pretende adquirir nuevos
equipos puede hacer uso del historial del comportamiento de la maquinaria que
posee, con el objeto de identificar posibles mejoras en el disefio y reducir
drasticamente las causas de averias desde el mismo momento en que se negocia
un nuevo equipo. Las técnicas de prevencion de mantenimiento se fundamentan en
la teoria de la fiabilidad, esto exige contar con buenas bases de datos sobre

frecuencia de averias y reparaciones.
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Mantenimiento en areas administrativas.

Esta clase de actividades no involucra el equipo productivo. Departamentos como
planificacion, desarrollo y administracion no producen un valor directo como
produccion, pero facilitan y ofrecen el apoyo necesario para que el proceso
productivo funcione eficientemente, con los menores costos, oportunidad solicitada
y con la mas alta calidad. Su apoyo normalmente es ofrecido a través de un proceso

productivo de informacion.

Entrenamiento y desarrollo de habilidades de operacion.

Las habilidades tienen que ver con la correcta forma de interpretar y actuar de
acuerdo con las condiciones establecidas para el buen funcionamiento de los
procesos. Es el conocimiento adquirido a través de la reflexion y experiencia

acumulada en el trabajo diario durante un tiempo.

El TPM requiere de un personal que haya desarrollado habilidades para el

desemperio de las siguientes actividades:

1. Habilidad para identificar y detectar problemas en los equipos.

2. Comprender el funcionamiento de los equipos.

3. Entender la relacién entre los mecanismos de los equipos y las caracteristicas
de calidad del producto.

4. Poder de analizar y resolver problemas de funcionamiento y operaciones de los
procesos. ¢« Capacidad para conservar el conocimiento y ensefar a otros
compaferos.

5. Habilidad para trabajar y cooperar con areas relacionadas con los procesos

industriales.
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Las 5 s’, una filosofia esencial.

Basada en palabras japonesas que comienzan con una "S", esta filosofia se enfoca
en trabajo efectivo, organizacion del lugar y procesos estandarizados de trabajo. 5
S’ simplifica el ambiente de trabajo, reduce los desperdicios y actividades que no

agregan valor, al tiempo que incrementa la seguridad y eficiencia de calidad.

1. Seiri (ordenamiento o acomodo), la primera “S” se refiere a eliminar del area de
trabajo todo aquello que no sea necesario. Una forma efectiva de identificar estos
elementos que habran de ser eliminados es llamada "etiquetado en rojo". En
efecto una tarjeta roja (de expulsién) es colocada a cada articulo que se
considera no necesario para la operacién. Enseguida, estos articulos son
llevados a una area de almacenamiento transitorio. Mas tarde, si se confirmé que
eran innecesarios, estos se dividiran en dos clases, los que son utilizables para
otra operacion y los inatiles que seran descartados. Este paso de ordenamiento
es una manera excelente de liberar espacios de piso desechando cosas tales
como: herramientas rotas, aditamentos o herramientas obsoletas, recortes y
excesos de materia prima. Este paso también ayuda a eliminar la mentalidad de
"Por Si Acaso".

2. Seiton (Todo en Su Lugar) es la segunda "S" y se enfoca a sistemas de guardado
eficientes y efectivos. a) ¢Qué necesito para hacer mi trabajo? b) ¢Ddnde lo
necesito tener? c) ¢ Cuantas piezas de ello necesito? * Algunas estrategias para
este proceso de "todo en Su lugar" son: pintura de pisos delimitando claramente
areas de trabajo y ubicaciones, tablas con siluetas, asi como estanteria modular
y/o gabinetes para tener en su lugar cosas como un bote de basura, una escoba,
trapeador, cubeta, etc. {No nos imaginamos como se pierde tiempo buscando
una escoba que no esta en su lugar! Esa simple escoba debe tener su lugar
donde todo el que la necesite, la halle. "Un lugar para cada cosa y cada cosa en
su lugar".

3. Seiso (jque brille!) Una vez que ya hemos eliminado la cantidad de estorbos y

hasta basura, y relocalizado lo que si necesitamos, viene una super-limpieza del
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area. Cuando se logre por primera vez, habra que mantener una diaria limpieza
a fin de conservar el buen aspecto y comodidad de esta mejora. Se desarrollara
en los trabajadores un orgullo por lo limpia y ordenada que tienen su area de
trabajo. Este paso de limpieza realmente desarrolla un buen sentido de
propiedad en los trabajadores. Al mismo tiempo comienzan a aparecer evidentes
problemas que antes eran ocultados por el desorden y suciedad. Asi, se dan
cuenta de fugas de aceite, aire, refrigerante, partes con excesiva vibracion o
temperatura, riesgos de contaminacion, partes fatigadas, deformadas, rotas,
desalineamiento, etc. Estos elementos, cuando no se atienden, pueden llevarnos
a una falla del equipo y pérdidas de produccion, factores que afectan las
utilidades de la empresa.

4. Seiketsu (Estandarizar) Al implementar las 5S's, nos debemos concentrar en
estandarizar las mejores practicas en nuestra area de trabajo. Dejemos que los
trabajadores participen en el desarrollo de estos estandares o normas. Estas
normas son fuentes de informacién muy valiosas en lo que se refiere a su trabajo,
pero con frecuencia no se les toma en cuenta. Pensemos en lo que McDonald’s,
Pizza Hut, UPS, el Ejército de los EE. UU. serian si no tuvieran efectivas normas
de trabajo o estandares.

5. Shitsuke (Sostener) Esta "S" es la mas dificil de alcanzar e implementar. La
naturaleza humana es resistir el cambio y no pocas organizaciones se han
encontrado dentro de un taller sucio y amontonado a solo unos meses de haber
intentado la implementacion de las "5S's". Existe la tendencia de volver a la
tranquilidad del "Status Quo" y la "tradicional” forma de hacer las cosas. El
sostenimiento consiste en establecer un nuevo "status quo” y una nueva serie

de normas o estandares en la organizacién del area de trabajo.

Una vez bien implementado, el proceso de las 5S's eleva la moral, crea impresiones
positivas en los clientes y aumenta la eficiencia la organizacion. No solo se sienten
los trabajadores mejor acerca del lugar donde trabajan, sino que el efecto de
superacion continua genera menores desperdicios, mejor calidad de productos y
mas rapida reverencia, cualquiera de los cuales, hace a nuestra organizacion mas

remunerativa y competitiva en el mercado.
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La efectividad global de los equipos (OEE).

Es un indicador que muestra las pérdidas reales de los equipos medidas en tiempo.

Este indicador posiblemente es el mas importante para conocer el grado de

competitividad de una planta industrial. Esta compuesto por los siguientes tres

factores:

1. Disponibilidad: mide las pérdidas de disponibilidad de los equipos debido a
paradas no programadas.

2. Eficiencia de rendimiento: Mide las pérdidas por rendimiento causadas por el mal
funcionamiento del equipo, no funcionamiento a la velocidad y rendimiento
original determinada por el fabricante del equipo o disefio.

3. Indice de calidad: Estas pérdidas por calidad representan el tiempo utilizado para
elaborar productos que son defectuosos o tienen problemas de calidad. Este
tiempo se pierde ya que el producto se debe destruir o re-procesar. Si todos los
productos son perfectos no se producen estas pérdidas de tiempo del

funcionamiento del equipo.

La OEE es un indice importante en el proceso de introduccién y durante el desarrollo
del TPM. Este indicador responde elasticamente a las acciones realizadas tanto de
mantenimiento autbnomo, como de otros pilares TPM. Una buena medida inicial de
EGE ayuda a identificar las areas criticas donde se podria iniciar una experiencia
piloto TPM vy sirve para justificar a la alta direccion sobre la necesidad de ofrecer el

apoyo de recursos.

EJEMPLOS DE EMPRESAS QUE IMPLEMENTARON EL TPM

TBM CONSULTING GROUP

Una de las empresas mas grandes de Meéxico, dedicada a la manufactura de
galletas, golosinas, pastas, cereales y otros productos alimenticios, empezé a tener

problemas de exceso de inventario. Es una dificultad comun entre las industrias
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gue tienen procesos continuos, es decir: en aquéllas donde las maquinas efectian
la corrida de produccion con un operador que se limita a supervisar los procesos.
‘La empresa tenia la idea fija de que sus procesos eran autométicos y no
podian cambiarse” comenté José Medellin, Consultor Senior de TBM Consulting
Group. “Pero nosotros detectamos una distribucién de planta inadecuada, con
transportes excesivos de cajas y de paquetes. Ademas, el personal estaba
distribuido en distancias muy largas, lo cual les obligaba a trasladarse demasiado”
comento.

Reto: Al igual que muchas industrias con una produccién continua, el cliente
presentaba problemas de flujo que estaban generando exceso de inventario,
fallas en la calidad y demoras en tiempos de entregay distribucion.

Uno de los principales retos que enfrentd TBM consistié en convencer al cliente de
que la metodologia Lean de Mejora Continua también funciona para la
industria alimenticia, a pesar de que so6lo al final de su linea de empaque se
utilizaba un proceso discreto (pues los paquetes de galletas se guardan
manualmente en sus cajas).

"Recomendamos llevar a cabo tres eventos Kaizen con el fin de lograr una nueva
organizacion de todas las lineas de empaque" comenta José Medellin.

Solucién: A travées de una serie de eventos Kaizen se obtuvo una nueva
organizacion de la linea de empaque. La implementacion del TPM
(Mantenimiento Productivo Total), repercutié en un uso mas eficiente de las
maquinas. También se llevé a cabo la optimizacion del inventario, lo cual generé
mayor flujo de este.

El primer evento Kaizen implicé la optimizacion del inventario para generar un mayor
flujo, atendiendo asi el area de oportunidad mas clara dentro de la empresa. El
objetivo principal fue reducir las demoras de distribucion por tiempo muerto de las
magquinas. La soluciéon implementada consistié en seguir la estrategia de TPM
(Mantenimiento Productivo Total), gracias a la cual se logro dar un uso mas eficiente

a las maquinas.

26



Mejora Continua en la Gestién del Mantenimiento auténomo

No obstante, todavia era necesario reducir los defectos de calidad. Esta meta se
logro a través de lo que conocemos como Analisis de Soluciones de Problemas
de Calidad.

TBM Consulting Group identifico otro reto importante en la linea de empaque, que
es un area discreta. Después de realizar un analisis fue posible eliminar algunos
pasos de este proceso, reduciendo las lineas de empaque y acercandolas mas al
almacén. De esta manera se volvio mucho mas eficiente el movimiento del personal
y del producto.

Por otro lado, hubo que optimizar la flotilla de traileres. Para ello, se implementé una
evaluacion en el area de transporte que permitié establecer estandares y tiempos
de carga. La estrategia fue exitosa, pues generé de manera inmediata un flujo méas
eficiente entre el almacén y el embarque. La misma evaluacion incluso derivé en
gue se renovara parte de la flotilla y se eliminaran unidades obsoletas. Todas estas
medidas hicieron que la productividad incrementara en esencia y que se redujera la
necesidad de contar con un 27% del personal. Cabe aclarar, sin embargo, que este
personal no fue despedido: sélo reasignado a otras areas para cubrir la rotacion.
Resultados: La productividad tuvo un incremento general del 30%. Hubo una
reduccion del 40% en tiempos muertos y merma, asi como una mejora significativa
en los tiempos de lavado y de sanitizacion.

En suma, se incrementd la productividad en un 30% o 40% mediante la reduccion
de la mitad de los transportadores existentes, con lo cual disminuyeron
drasticamente los costos de mantenimiento y de reparacién, asi como las pérdidas
debido a cambios de motores y refacciones.

TBM Consulting Group demostré sin lugar a duda que su metodologia y las
herramientas implementadas durante el proceso de Mejora Continua son aplicables
tanto a los procesos continuos como a los discretos, y que en diversos tipos de
industrias generan un notable incremento de la productividad junto con la reduccion
del desperdicio.

La implementacion llevada a cabo por TBM Consulting Latinoamérica en esta
importante empresa manufacturera de productos alimenticios es una prueba mas de

gue Lean Manufacturing no sélo da resultados extraordinarios cuando se
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aplica a la industria de procesos discretos— como lo son la automotriz, la
maquila en general y los procesos de ensamble manual—sino que es util para

todo tipo de industrias.

CASO MEALS

Meals de Colombia S.A.S, es una empresa que pertenece al sector de alimentos,
dedicada a producir helados y jugos. Pertenece desde el afio 2006 al Grupo
Empresarial Nutresa, antes llamado Grupo Nacional de Chocolates. Tiene plantas
de produccion en las ciudades de Bogota, Manizales y Armenia. Fue creada en
1955, como un restaurante del estadounidense Horance Day, en donde se dio a
conocer la marca Crem Helado. En el afio 1982 Meals de Colombia S.A realiza una
alianza con la francesa Sodima, en la cual adquiere la franquicia de yogures Yoplait
y se constituye la planta de produccion en Bogota. En 1992 Country Hill, entra a ser
la marca de jugos de Meals de Colombia.

3.2 El proceso de cambio 3.2.1

El proceso de cambio en la empresa Meals comienza dada la necesidad de un
crecimiento rentable de la compafia. EI area de mantenimiento se enfocaba
Unicamente en reparaciones de las averias. Una vez la empresa identifico las
deficiencias se alinearon los objetivos de todas sus areas con los de la compafiia.
En el afio 2007, las necesidades de la empresa, el permanente interés de
implementar nuevas metodologias, los casos conocidos de otras compafias, un
enfoque hacia el desarrollo integral de las personas, el interés por maximizar la
eficiencia global de la planta y reducir las pérdidas durante las tareas de
produccion y mantenimiento, llevaron a Meals a implementar el TPM. La
empresa concibe el TPM como el mantenimiento productivo realizado por todos los
empleados de la organizacién a través de actividades dando una nueva direccién a
la produccion de acuerdo a como lo expresa (Nakajima, 1988). El desarrollo de la

empresa esta claramente dirigido al desarrollo integral de las personas, encontrando
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asi en el TPM, el soporte para lograr el mejoramiento continuo del personal y el
desarrollo de sus habilidades, siendo conscientes en que el crecimiento rentable
solo es posible disminuyendo las pérdidas y aumentando la productividad (Ahmad,
Zakuan, Jusoh, & Takala, 2012)

El TPM basa su éxito en el trabajo en conjunto de todo el personal de la planta,
desde la alta direccidon hasta llegar al personal operativo (Nakajima, 1988). Los
integrantes del departamento de produccion son los primeros involucrados en las
tareas de mantenimiento, realizando actividades como: una correcta operacion de
las maquinas y un ajuste adecuado de las mismas (limpieza, lubricacién, apriete de
tuercas, etc.) todo esto con el fin de prevenir y evitar el deterioro del sistema,
garantizando las condiciones basicas del equipo (esta primera labor de
mantenimiento lleva por nombre mantenimiento autbnomo- MA) Al tener gran
variedad de productos y producir de acuerdo a la demanda del mercado, hace que
mantener unos altos niveles de efectividad sea complejo y predominen las pérdidas
(adaptaciones de equipos, cambios de referencia, velocidad reducida, fallos, etc.),
es asi como con la implementacion del TPM la empresa se enfoca en el crecimiento
rentable como pilar estratégico.

Una vez Meals hace parte del Grupo Nacional de Chocolates la estrategia del TPM
se alinea con los pilares del grupo, los cuales son los puntos de apoyo primordiales
para la implementacion TPM, logrando una metodologia con orden y disciplina, los
cuales son: Mantenimiento Auténomo, Mantenimiento planeado, Seguridad,
Salud y Medio ambiente, Administrativo, Mejora enfocada Educacion y
entrenamiento, Calidad y Control Inicial.

Para la seleccion de la linea piloto se estudiaron las pérdidas en el costo, volumen
y control de la produccién, mediante la construccién de un arbol de pérdidas,
encontrando que la linea que aportaba con la mayor pérdida y con una mayor
proyeccion es la linea Hoyer.

La compafia contrata el asesoramiento de la firma IM&C para dar inicio al proceso
de consultoria en implementacion de TPM. El director de la planta de Meals
Manizales, se hace responsable por la implementacion y se define asi la oficina de

TPM, conformada por el coordinador de TPM y el analista, junto con la Jefatura de
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TPM en Bogota este grupo se caracterizan por estar conformado por personas
diligentes y con alto grado de aceptacion. Adicionalmente la gerencia impulsa el
cambio, esta al tanto de los recursos que se requieren e inspiran confianza, estando
plenamente convencidos de lo que esperan con la implementacion de la estrategia,
mostrando involucracion y liderazgo para apoyar y soportar el cambio organizacional
generado por el desarrollo del TPM, acorde con lo que presenta (Marin-Garcia &
Martinez, 2013).

Implementacion del TPM

Para la implementacion del TPM se proponen en total doce pasos (figura 3), (Chan
et al., 2005), los cuales se desarrollan entre pilares y se cruzan a medida que se
avanza. Los doce pasos son desarrollados en cuatro etapas: la fase de preparacion
gue contempla los pasos 1 al 5, la fase de introduccion con el paso 6, la fase de
implantacion con los pasos del 7 al 11y la consolidacion con el paso 12. Al momento
de desarrollar los 7 pasos en el pilar de Mantenimiento autbnomo, Meals decide
implementar un paso 0, desarrollando las dos primeras “S” Seiri: Desalojar y Seiton:
Clasificar, con el objetivo de establecer las condiciones de orden y aseo del area;
asi tener los elementos, en las cantidades necesarias, un lugar para cada cosa y
cada cosa en su lugar, para asi lograr un mayor y mejor avance de los pasos de
TPM en MA.

30



Mejora Continua en la Gestién del Mantenimiento auténomo

Figura 3. Pasos para la implementaciéon de TPM. Obtenida en Julio, 2013.

3 PASO 12:
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PASO 1: Declaracion de 1a alta gerencia (Decision Gerenclal de 1ntroducin ol TPM) -

llustracion 6 Pasos para la implementacion del TPM

En las diferentes lineas de produccién se enfocan las actividades del TPM de
acuerdo con el paso de implementacién. Por ejemplo, en el pilar de Mejora Enfocada
— ME, se enfoca en las pérdidas de la linea (identificacion de oportunidades y
soporte metodolégico en la utilizacion del ciclo de mejora como herramienta para
atacar pérdidas). En las lineas de paso 1 se trabaja en la reduccion de tiempos

de limpiezay uso de SMED- Single Minute Exchange of Die, entre otros.

Uno de los indicadores que mide la gestion y el resultado del TPM es la
Efectividad Global del Equipo — OEE en términos de productividad, que combina
la operacion, el mantenimiento y los recursos disponibles, usualmente el TPM tiene
como objetivo maximizar la OEE (Chan et al., 2005).

3.2.4 Consolidacion

La consolidacion del TPM requiere la garantia de la disponibilidad de todo tipo de
recursos para alcanzar las metas y establecer una mejora continua permanente

(Andreassen et al., 2004). En Meals, a medida que se avanza en cada paso, se
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mantienen todas las mejoras implementadas, trabajando en los mismos equipos y
manteniendo las estrategias de motivacion. La presion (en forma positiva, pues el
ambiente de trabajo es calido y las actividades se realizan de forma natural y sin
tension) y el acompafamiento del director y de la gerencia, hacen que la
consolidacion sea exitosa y que los tropiezos sean tomados como aprendizajes; asi
mismo, a medida que se avanzay se evalUan los resultados obtenidos, la compafiia

invierte mas recursos para continuar con la estrategia de cambio.

3.2.5 Resultados obtenidos

La implementacion del TPM mejora la competitividad de las organizaciones,
reflejado en el incremento de la productividad (Thomas, Jones, & Vidales, 2006).
Meals ha visto reducido los tiempos y la accidentabilidad, lo cual le ha generado una
reduccion en materia de costos. La empresa ha reducido pérdidas de materiales al
implementar estdndares de consumo y eliminacion de defectos; ademas, la
reduccion de tiempos de inspeccién se ha llevado a cabo al colocar acrilicos en las
guardas de las maquinas, lo que permite inspeccionar un elemento sin necesidad
de desmontar utilizar herramienta para bajar la guarda. Actualmente Meals cuenta
con estandares de lubricacién, inspeccion, limpiezay ajuste, con frecuenciay
en puntos especificos, garantizando que la maquina no va a fallar por alguna
de estas razones; al mismo tiempo cuando el operario detecta alguna irregularidad,
genera un reporte de anormalidades mediante una tarjeta, para la cual, dependiendo
de la actividad y la prioridad, se establece un tiempo para ejecutar la accion. Asi, se
han prevenido paradas del equipo, al detectar anormalidades tempranamente y
debido al conocimiento adquirido por el operario. Anualmente, en el mes de
diciembre se hace una planeacion estratégica para el afio siguiente, dirigida por la
oficina del TPM y Direccion de plantay los lideres de cada pilar, orientada a la visién
de la compafia y a plantear y planear las actividades necesarias para que esta se

cumpla.
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CASO FORSA

Contexto de la empresa Forsa S.A es una empresa del sector metalmecénico que
nace en Cali, Valle del Cauca en el afio 1995. Actualmente se encuentra ubicada en
la zona franca permanente del Cauca, exporta a Centro América, Sur América y
Europa, formaletas en aluminio, en acero-madera, plastico y acero. Conjuntamente
produce infraestructura para suplir las necesidades en la construccion de puentes y
edificios, como lo son andamios, escaleras, moldes para represas, entre otros.
Ademas, cuenta con una planta en México, que soporta el 30% de la produccion,
talleres de operaciones basicas en Brasil, Pert y Republica Dominicana, y agencias

comerciales en diferentes paises.

Fuerza laboral

Forsa es una empresa que cuenta, a noviembre de 2014, con 379 trabajadores
contratados directamente por la empresa y 181 trabajadores por contratos
temporales, trabajando tres turnos diarios. No cuenta con sindicato de trabajadores.
En planta actualmente son 383 trabajadores en labores de calidad, mantenimiento,

almacén y planta.

4.2 El proceso de cambio
4.2.1 Drivers

La empresa Forsa S.A. establecio la necesidad de una estrategia que impulsara
el crecimiento rentable de la compaifiia; (Cuatrecasas, 2011) propone que
suministrando los productos y servicios de la mas alta calidad se muestra un valor
agregado que permite incrementar la competitividad. De esta manera aparece el
TPM y el Lean Manufacturing para Forsa, considerando que las estrategias de
manufactura en cualquier organizacion deben buscar operaciones eficientes y
alineadas con los objetivos organizacionales (Molina de Paredes, 2003). EI TPM, se

conoce como el tipo de mantenimiento que involucra a todo el personal de la
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organizacion que se establece con los objetivos de: asegurar la capacidad de los
equipos; implementar un programa de mantenimiento adecuado en toda la vida util
de los equipos; e incrementar la competitividad de la organizacion disminuyendo de
costos personal operativo, de mantenimiento y de energéticos (Wireman, 1991).
Forsa seleccion6 el TPM como la estrategia a implementar, tomando ademas algo
de base que se tenia de Lean Manufacturing, adaptando las practicas de cada una
a su propia realidad. En el pasado se habia tenido una experiencia con Lean
Manufacturing, que, aunque no habia sido satisfactoria en el sentido de su
continuidad, recibié reconocimiento por parte del Centro de Productividad del
Pacifico. La compafia tenia la necesidad de un modelo administrativo que
contribuyera a la competitividad; con el ingreso a la compafiia del vicepresidente de
operaciones en el afio 2007, una persona que cree y vive la filosofia oriental, se
decidié tomar del modelo Toyota. Este modelo propone equipos de trabajadores
entrenados con multiples habilidades en todos los niveles de la organizacion,
sistemas automaticos y manuales con capacidades amplias y variedad de
productos, y realizaciéon de productos basados en las 6rdenes de clientes (Melton,
2005).

Forsa, indica que este tipo de actividades se adaptan segun su tipo y propone
avanzar e implementarlas enfocados en hacer mas con menos. Al principio se
decidio no darle nombre en especifico a la estrategia, para evitar desmotivacion en
el personal (por la experiencia anterior).

La compafiia decide no seleccionar unalinea piloto paralaimplementacién de
la estrategia contrario alo propuesto para estrategias tales como el TPM (Chan
et al., 2005; Marin-Garcia & Martinez, 2013); donde se argumenta que se debe
seleccionar una linea o incluso una maquina piloto. Se escoge toda el area de
operaciones, argumentando que en el futuro la resistencia al cambio por parte del
resto de la planta seria mayor, ya que las personas aprenderian como resistirse al
cambio.

El mercado competitivo de los ultimos afios impone la necesidad de una mayor
calidad y es uno de las factores clave en las compafiias para expandirse a nuevos

mercados (Ahmad et al., 2012); Forsa entendi6é dicha necesidad enfocandose en
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llegar a competir a Brasil, Uruguay y Europa, por lo cual se acogié la metodologia
dando paso al proceso de cambio. En el transcurso de la implementacion de la
estrategia se realiza el ejercicio de benchmarking usado para la optimizacién
del TPM (Gupta & Tewari, 2006; Thomas et al., 2006) donde se visitan y se adoptan
modelos de otras compaiiias. Por ejemplo, en la conformacion de los grupos Kaizen
se tomoO como base el modelo visto en la planta de la empresa Riduco S.A en la
ciudad de Manizales, con quienes tienen relaciones comerciales. La orientacién al
Kaizen considera una mejora continua con el fin de incrementar el rendimiento de la
compainiia y contribuir al desarrollo del personal (Marin-Garcia & Martinez, 2013).
Para el entrenamiento del personal se genera un cronograma para que personas de
los diferentes procesos reciban la informacion acerca de ciertas herramientas
previamente seleccionadas por la compafila. Se trabaja entonces con estas
personas realizando cambios en la planta, implementando indicadores para realizar
la medicién de las herramientas realizadas y generando llamados a la mejora
mediante el andlisis y los planes de accién, despertando asi en el personal, el interés
por realizar mejoras en sus procesos. En la medida que se avanza en el
entrenamiento, se concientiza al personal acerca de la estrategia, siempre
resaltando los aportes del personal y enfocados a tener en cuenta al operario,
debido a que es él quien tiene el conocimiento de la maquina y el proceso, ademas,
es la persona que conoce las necesidades y los requerimientos para su labor.

Con estas précticas se llega al empoderamiento de la fuerza laboral dando como
resultado un desarrollo en las habilidades técnicas del personal y buenos habitos
operacionales en la maquinaria (Chan et al., 2005). Asimismo, se afianzé en el
personal la conciencia de que el cambio pretende mejorar los tiempos de trabajo, la
limpieza, el orden y la optimizacion de los recursos, que conllevan a la eliminacion
de los accidentes, beneficios propuestos por (Ireland & Dale, 2001). Evidenciando
el cambio en el personal y en los procesos, la empresa en cabeza de la alta
direccion, mostrando involucracion y compromiso (Marin-Garcia & Martinez, 2013)
destina nuevos recursos para continuar con la implementacion de la estrategia.

Asimismo, la motivacion del personal empieza a ser cada vez mas evidente, debido
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a que el aprendizaje que demuestran se contribuye a la mejora de la calidad de vida,
implementando las mismas practicas en sus hogares.

Los trabajadores destacados durante el proceso de capacitacion fueron
seleccionados para conformar el grupo de facilitadores; su labor incluia garantizar
que los procesos de mejora se mantuvieran y apoyar a los lideres de proceso.
Nuevamente el ciclo de capacitaciones se realiz6 incluyendo visitas a la planta de
Riduco en Manizales; donde los facilitadores afianzaron sus conocimientos y al
retomo a la empresa recibieron cambio de funciones y se les fue asignada una
oficina para desempefiar sus actividades. El establecimiento de una oficina o un
grupo para la estrategia es muy importante porque se garantiza la creacion de un
plan estructurado, la promocion adecuada del modelo escogido, el apoyo por parte
de la compafiia hacia la estrategia y el desarrollo del plan de entrenamiento al
personal (Chan et al., 2005). Para realizar el seguimiento a la implementacion
de la estrategia se establecieron indicadores, enfocados a la transformacion
del ambiente en la planta, a la reduccion de tiempos en los procesos, a la
disminucion y control de desperdicios y a la generacion de un espacio

adecuado de trabajo, brindando seguridad y bienestar.

4.2.3 Transicion

En un principio los resultados son pocos y debido al choque cultura la resistencia al
cambio es significativa; un factor dificil de alcanzar para la implementacion del TPM
es el cambio de mentalidad dejando de lado las practicas tradicionales de
mantenimiento (Gupta & Tewari, 2006). Sin embargo, el liderazgo tomado por el
vicepresidente de operaciones y el apoyo de los facilitadores, permiten que esta
situacion se vea mejorada con el tiempo. Los trabajadores empezaron a comprobar
gue las mejoras contribuyen a una jornada laboral mas amena y su trabajo e ideas
son importantes y consideradas por parte de la compafia.

La motivacion se da a partir de las mejoras que han aportado cada uno de los
empleados, existe un premio llamado “ldeas Geniales”, en donde cada cuatro

meses un grupo interdisciplinario estudia las mejoras implementadas y las tres
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mejores son premiadas; se da a conocer al grupo los beneficios de su
implementacion, la contribucion de esta mejora al empleado y al proceso. Para las
mejoras que el grupo considera no deben ser implementadas, se realiza una
retroalimentacion al empleado, explicandole por qué su idea no puede ser ejecutada
en el momento; de acuerdo con (Marin-garcia et al.,, 2011) aprender de los
resultados de otros y compartir los conocimientos adquiridos contribuyen al modelo

de innovacion continua al interior de la organizacion.

4.2.4 Consolidacion

Forsa S.A. definié que el cambio de cultura, el acompafiamiento y la capacitacion
son los factores fundamentales en el momento de la consolidacion de la estrategia;
(Gupta & Tewari, 2006) propone que el TPM propende un cambio dramatico en la
organizacion, afectado el plan de responsabilidades de los trabajadores, la
estructura organizacional, desarrollo de habilidades y el uso de tecnologias de la
informacion. Al interior de la compafiia semanalmente se realiza auditoria de
las 5S y seguimiento a los indicadores, estas acciones han permitido tomar
medidas a tiempo. Herramientas como los planes de accién facilitan y fortalecen el
proceso, mediante estos se permite la generacion de recursos para el desarrollo de
los procesos y de las herramientas.

La compafiia ha decidido implementar la medicion de la eficiencia global de la
produccion en el proceso de soldadura, debido a su importancia y a que reporta la
mayor cantidad de desperdicio en la produccion. Asimismo, se implementd un
dispensador de elementos de seguridad, el cual permite el control y monitorea para
que cada operario cuente con los elementos de proteccién necesarios y en buen
estado. Actualmente se prepara al personal para el mantenimiento autbnomo -
MA, donde las practicas de mantenimiento se llevan a cabo como un esfuerzo de
equipo y cada operario es responsable de los cuidados de la maquinaria a cargo
(Chan et al., 2005). La empresa lleva a cabo un entrenamiento estandarizado, en
donde se evidencia quien lo hace, como lo hace y cuando lo hace. Si la persona

realiza su mantenimiento autbnomo y existe alguna anomalia que no esta a su
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alcance, reporta el hecho a mantenimiento para dar paso al programado. El apoyo
por parte de las directivas ha sido constante, soportando la estrategia por medio del
conocimiento, seguimiento y liderazgo en el proceso. Ademas, la alta direccion ha
fomentado el empoderamiento de sus trabajadores pensando que la estrategia de
cambio debe ser ejecutada por la totalidad de la compafia como lo indica (Senge,
2000), quien propone que el éxito de los cambios organizacionales se debe a la

ejecucion de las estrategias por parte de la totalidad.

4.2.5 Resultados obtenidos

El resultado mas evidente ha sido la satisfaccion del personal, el ambiente
laboral es célido, el factor primordial es la seguridad y la planta permanece
limpia; de acuerdo con (Gupta & Tewari, 2006) los resultados de la implementacion
del TPM incluyen el mejoramiento del ambiente laboral, espacios de trabajo limpios
y ordenados y cumplimiento de metas con trabajo en equipo. Al ser tenido en cuenta,
el trabajador aporta y reconoce que la metodologia contribuye a su desarrollo
laboral, personal y familiar, y es un aporte al crecimiento de las personas. Los
facilitadores tienen como labor el seguimiento para mantener las herramientas y
encontrar la mejora de los procesos. Son ellos los encargados de recibir y llevar a
cabo todas las actividades de mejoras en la planta, ademas de realizar el
seguimiento a las herramientas para su conservacion y que asi evolucionen en el
tiempo. A nivel de desperdicios, al inicio del afio 2014 se tenia un 10% de
desperdicio de aluminio, a noviembre de 2014 el desperdicio disminuy6 al 7%, y la
tendencia sigue a la baja; este material es ahora utilizado para labores en la planta,
para repuestos y piezas en los procesos. Se capacitd a las personas en SMED,
contribuyendo asi a la disminucion en los tiempos de los procesos de
metalmecanica; por ejemplo, el proceso de troquelado tardaba 25 min 18 s, el
analisis del proceso mediante videos ha permitido mejoras y estandarizacion donde
se ha llegado a un proceso que toma 7 min 46 s, logrando acondicionamiento en el
puesto de trabajo, eficiencia y seguridad en la planta. Esta practica esta siendo

replicada en el resto de las maquinas. Se realizaron estudios de contaminacién por
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el humo de la soldadura, como resultado se implementaron ductos para la
extraccion, mamparas para proteger a los demas trabajadores y mesas adecuadas
de trabajo. De igual manera en la zona de pintura se han implementado ductos para
la extraccion de olores, contribuyendo al medio ambiente y a la seguridad del
personal. Se realiza separacion y control de residuos, de enero a noviembre de 2014
se vendieron $ 5.200.000 pesos en residuos. Ademas, se tiene un control y se
cuantifican los residuos peligrosos que son generados en la produccion.ad de
empleados, directivos y socios.

CASOS DE EXITO = TPM PRODUCTIVITY

Resumen Ejecutivo Una empresa dedicada a la fabricacion de plasticos, con
problemas de inestabilidad en sus resultados y altos costos por problemas en el
equipo, estaba considerando la posibilidad de reemplazarlo, con una inversion
cercana a los $850,000 USD. En su lugar, decidieron aplicar TPM con una inversion
del orden del 10% de ese valor y en el lapso de un afio, lograron incrementar su
productividad en un 36%, redujeron sus costos y mejoraron el cumplimiento en

entregas a sus clientes.

Situacion Prevaleciente

Una de las principales lineas de producciéon de una empresa dedicada a la
fabricacion de plasticos, representaba un constante reto para poder cumplir con las
entregas de pedidos a tiempo a sus clientes, como consecuencia de una serie de
imprevistos en la operacién. La gente llegaba todos los dias con la total
incertidumbre de los resultados que podrian lograr en su jornada de trabajo. El
equipo ya tenia bastantes aflos en operacion y en opinion del Gerente de la Planta,
seria necesario reemplazar el equipo por uno nuevo para poder garantizar los
resultados. El grave problema era que, para reemplazar el equipo, se requeria una

inversion cercana a los $850,000 doélares y la situacion financiera de la empresa no

39



Mejora Continua en la Gestién del Mantenimiento auténomo

era de lo mejor en ese momento, de manera que decidieron buscar alguna otra
opcion. El Director de Operaciones tenia poco tiempo en sus funciones y venia de
la industria automotriz, de manera que estaba familiarizado con los conceptos de
“‘Lean Manufacturing” y sugirié al equipo de la planta, la posibilidad de aplicar
alguna técnica de mejora. Se asign6 un grupo de trabajo para que preparara
un “Mapa de la Cadena de Valor” (Value Stream Map) para hacer un diagndstico
y determinar los principales problemas y las mejoras requeridas. Como conclusion,
se determind que los resultados podrian mejorarse si se aplicaba el TPM

(Mantenimiento Productivo Total).

La Implementacién de TPM

La situacidn era realmente complicada y se pensaba que no habia los suficientes
recursos disponibles para llevar a cabo el proyecto de TPM. Se hizo un esfuerzo
especial y un grupo de 25 personas de la planta fueron capacitadas en TPM. Una
vez concluido el evento de capacitacion, se integré un equipo de TPM formado por
cinco personas. Su primer proyecto fue el de hacer una medicién del ETE (OEE)
de acuerdo con cémo se establece en los criterios de TPM. Lo que encontraron
fue sorprendente: Los indicadores de desempefio que generaba la planta, decian
que la linea estaba operando en niveles promedio del 92%, en los Ultimos seis
meses, pero el equipo de trabajo descubrié que su ETE era tan solo del 49%. El
restante 43% estaba perdido en una serie de paros menores, trabajo en vacio, fallas
tanto de operaciébn como de mantenimiento, ajustes y cambios de producto no
registrados, ademas de pérdidas de velocidad con respecto a la capacidad de
disefio del equipo. A partir de ahi, involucraron a los operadores de la linea en el
calculo del ETE y el registro de la informacién sobre los problemas que se
presentaban y sus posibles causas. Uno de los miembros del equipo de trabajo
era responsable del analisis diario de la informacion y de coordinar todo el
apoyo que requirieran los operadores y técnicos de mantenimiento. Se
encontré6 que cada uno hacia su trabajo como mejor le parecia. No habia

procedimientos estandarizados y al cabo de un par de semanas, se determiné que
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eranecesario aplicar latécnica de SMED (Single Minute of Exchange of Die) para
reducir los tiempos de ajustes y cambios de producto, que eran el principal concepto
de tiempo muerto. Con esta informacion, se generdé el segundo proyecto, para llevar
a cabo un Evento Kaizen de SMED. Dos semanas después, se llevé a cabo el
evento Kaizen de SMED vy se logré una reduccion de mas del 60% en el tiempo de
cambio de producto. Con lo aprendido y las mejoras realizadas al método de trabajo,
se desarroll6 un plan para extender las mejoras a todos los demas cambios y ajustes
de la linea. El proyecto se concluyé en un lapso de 3 meses y los tiempos muertos
por cambio de producto pasaron del primer lugar al noveno.

El tercer proyecto de mejora estaba relacionado con otra importante causa de
pérdida: Velocidad de produccion. El mal estado de la maquina y de los moldes,
hacian que los ciclos fueran mas largos y que los moldes no se emplearan a su
maxima capacidad. Se establecio un programa enfocado de mantenimiento en
aguellos elementos que influian directamente en la cantidad de piezas por
hora, que se pudo llevar de menos del 82% que tenia, al 96% de la capacidad
nominal en un tiempo aproximado de 4 meses. El cuarto proyecto que se definio
estaba relacionado con dar el mantenimiento correcto a los equipos criticos
identificados a partir de la informacién diaria que generaban los operadores. Se
establecié un programa enfocado de mantenimiento preventivo en los equipos,
siguiendo un orden de prioridad, de acuerdo con su impacto en los tiempos muertos.
A la fecha ha transcurrido mas de un afio y se ha cubierto un poco menos del 20%
de los equipos totales de la linea, pero la tarea continuara hasta abarcarlos en su
totalidad.

Los Resultados de TPM

Como resultado de todo lo realizado, la productividad de la linea se ha incrementado
en mas de un 36%. El ETE se encuentra actualmente en niveles del 67% y con
tendencia a seguir mejorando. Antes, la linea trabajaba 6 dias a la semana, con gran
cantidad de tiempo extray en ocasiones hasta los domingos, para poder cumplir con

los compromisos de produccion. Ahora la linea requiere menos de cinco dias a la
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semana, ya no hay que trabajar tiempo extra y los sdbados se emplean para dar el
mantenimiento preventivo que requiere el equipo. Las emergencias practicamente
se han eliminado y gracias al mantenimiento autbnomo que realizan los operadores
con el apoyo de mantenimiento, se han detectado infinidad de anormalidades que
se han corregido antes de que se conviertan en fallas que afectan a la productividad.
Los tiempos de cambio de producto se han reducido y eso ha mejorado el nivel de
servicio a los clientes al tener entregas mas rapidas y a tiempo. Como efecto
colateral y sin buscarlo, la calidad se ha mejorado y el nivel de “scrap” se ha
reducido.

La motivacién del personal se ha mejorado y los conflictos inter departamentales se
han reducido considerablemente. La alta administracibn se encuentra muy
complacida con los resultados, los clientes estan mas satisfechos y se ha evitado
una erogacion cercana a los $850,000 dolares por no tener que haber invertido en
comprar nuevo equipo para cumplir con la produccion requerida. La inversion
realizada en capacitacion y consultorias para apoyar el programa fue del orden del
10% de la que se requeria para reemplazar el equipo. El Gerente de la Planta se
encuentra muy satisfecho con el trabajo desarrollado y reconoce que hay una gran
diferencia entre trabajar bajo presién, apagando fuegos, con paros
imprevistos y trabajar con un sistema a base de paros planeados en su gran
mayoria, sin que afecten su productividad, aunque reconoce que aun falta mucho

camino por recorrer.

CASO BAXTER 3.1.
ESTADO DE AVANCE EN EL TPM

En 1956 Baxter inicia con su planta de Cali, la cual se convierte en la segunda filial
internacional fuera de los Estados Unidos, sacando al mercado las primeras
soluciones (Dextrosa 7 en solucion salina) en frasco de vidrio; luego en 1968 inicia
la fabricacion de soluciones intravenosas en envase de plastico flexible Viaflex. La
empresa cambia su razén social a Laboratorios Travenol S.A. en 1969 y se da inicio

a la fabricacién y exportacién de productos a gran escala, para luego en 1988 volver
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a su razon social original y fusionarse con American Hospital Supply, convirtiéndose
en el mas grande proveedor de productos hospitalarios. En este mismo afio Baxter
inicia su proceso hacia la gestion integral, iniciando con las diferentes certificaciones
y premios de los sistemas de calidad, seguridad y medio ambiente, Premio mundial
BQAS8 en 1993, Premio Colombiano a la Calidad en la categoria Gran Industria y
Premio Mundial BQA en 1994, Premio Nacional a la Calidad en 1995, Premio al
Mérito Exportador en 1996, Certificacion GMP9 en 1996, Certificacion Internacional
ISO 9001 y Certificacion GMP en 1997, BQA - Best VIP Intercontinental Program en
1988, Certificacion del Sistema de Gestion Ambiental ISO 14001 por ERM/CVS de
Gran Bretafia y recertificaciones 1ISO 9001 en 1999, Certificacion GMP, Certificacion
ISO 9001, Best Country Award y The Best Initiative in Raw Materials en 2001,
Certificacion ISO 14001 y The Best Initiative in Raw Materials en 2004, Certificacién
Corporativa EHS10 , Certificaciéon 1ISO 14001, Auditoria Corporativa de Calidad y
Best VIP Intercontinental en 2005, Certificacion 1ISO 9001 version 2000, Certificacion
ISO 13485 / 2003, Certificacion ANMAT (Argentina) y Innovation Award y
Technology Award en 2006, y Certificacion GMP en 2007 (Baxter@, 2011).

En el 2009 Baxter decide implementar TPM formalmente, cuando visualiza, como
dice Marin-Garcia que la competencia es global, no local y requiere de herramientas
sélidas para marcar la diferencia y conseguir resultados, aunque ya en 3 ocasiones

anteriores se habia intentado su implementacion sin haber tenido éxito.

3.1.1 Etapa introductoria

En el 2009 se hace la declaracion de la alta gerencia, en una jornada donde se
reine el director de la planta con todo el staff de gerentes y personas que
empezaban con el proceso. Luego se escogen 6 equipos piloto, se hace entrega
de cartas de compromiso al personal que participaria del programa y se oficializa
con una ceremonia. A continuacion, se define la estructura organizacional de la
compainia, pilares, y comité y se establecen también los indicadores a medir,
gue eran el OEE, MTBF y MTTR. Finalmente se establece el Plan Maestro de
TPM (Suzuki, 1995).
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En el 2010 se realiza el lanzamiento oficial del programa entre Marzo y Abril, donde

participan algunos proveedores, gente operativa, la gente del Staff.

3.1.3 Etapa implementacion
3.1.3.1 Pilares

Se inicia a trabajar en 2010 con estos 4 pilares: lar de Mejora Enfocada, Pilar de
Mantenimiento Autonomo, Pilar De Mantenimiento Planeado, Pilar de Capacitacion.
No se inicia también con el Pilar de Seguridad ni el Pilar de Calidad, ya que estos
se encontraban muy sélidos gracias a otras herramientas de gestiéon en dichas
areas, por tanto, estos no inician sino hasta el 2013 con el Pilar de Administracion
Temprana, y se decide no iniciar con el Pilar de Administracion y se cambia por el

Pilar de Fabrica Visual.

3.1.3.1.7 Pilar de Capacitacion

Esta conformado por 3 supervisores de cada area, un lider de Mantenimiento, una
persona de Recursos Humanos, ventas y soluciones efectivas y la Gerente de
Recursos Humanos (Lider del 21 ARL — Administradora de Riesgos Laborales 34
Pilar), quienes se reinen semanalmente. Tiene un plan definido, trabaja en base a
ese plan y su entregable es terminar con un académico de TPM, lo entrega, pero

tiene que desarrollarlo.

3.1.3.2 Matriz Seleccién de equipos

La matriz de seleccion, donde se definieron equipos categoria 1A, que son los
equipos con los que se arrancé el programa, equipos piloto, que fueron 6, equipos
categoria 1, de acuerdo a su criticidad, categoria 2 y categoria 3 respectivamente.

Los factores analizados para determinar la categoria de los equipos son: capacidad
de planta, backup de los equipos, tiempo de falla, gastos de mantenimiento, calidad,

seguridad, se les da un peso y con base en eso se les da la calificacién. Si el
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resultado es >= 75% es categoria 1, si es =60% es categoria 2 y <60% es categoria
3.

3.1.3.3 Experiencia Piloto

Se seleccionan los 6 equipos piloto, donde participan alrededor de 54 personas, que
iniciaron con la implementacion del programa de TPM (equipos de mejoramiento
operarios + supervisores + personal de mantenimiento) + 3 gerentes por planta (3
plantas) + Gerente Manufactura + Director + Excelencia Operacional + Calidad +
Seguridad + Ingenieria + Mantenimiento + Coordinadora TPM (hoy estudiante en
practica), lo cual da casi un 10% de la totalidad de empleados de Baxter

involucrados oficialmente en el programa de TPM.

3.1.4. Etapa consolidacion

Todavia no se encuentra en este paso, la meta de Baxter es cumplir paso 12 de
TPM o los 7 pasos de Mantenimiento Autébnomo, pero PERFECT EQUIPMENT pide
tener cierta cantidad de equipos en Paso 7 de Mantenimiento Autbnomo para su
categoria ORO, por lo que el plan esta planteado para que en Dic/17 la planta estaria
en ORO de PERFECT EQUIPMENT (no todos los equipos en Paso 7, es los equipos
piloto en Paso 7 y un % de los equipos 1, el 50%, en Paso 5), pero no estariamos
en el nivel 12 de TPM.

3.2. PROCESO DE CAMBIO

e Se realiza el lanzamiento de TPM desde la gerencia de fabrica (Suzuki, 1995), lo
cual demuestra el compromiso de la alta gerencia con el programa, que segun
Marin-Garcia 28 es uno de los facilitadores fundamentales para implementacién de
TPM.

e Se garantiza el involucramiento de todas las areas en la implementacion.

e Asesoramiento externo experimentado y capacitado.
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¢ Se realiza la seleccion de 6 equipos piloto de acuerdo con la matriz de seleccién
de equipos.

e Se cambia de la metodologia DMAIC a CAPDo para los proyectos de
mejoramiento.

e Se restructura el area de mantenimiento, pasando de ser un area descentralizada
por plantas a ser un area centralizada.

¢ Se establece una estrategia de Control Visual y se realiza medicion del progreso
en carteleras, uso sistema de medicién del OEE en linea (PROALNET), lo cual
es un facilitador con foco al sistema de informacion para Marin-Garcia.

e Se crea la Universidad Baxter (Liker, y otros, 2008), que permite la capacitacion
continua de operarios y técnicos en conocimientos basicos de los procesos, lo cual
es también un factor clave para el éxito de la implementacién de TPM, segun Marin-
Garcia, como un enfoque a recursos humanos.

¢ Premiaciones trimestral con obsequios y anual con dinero.

¢ Revision de avance de los pasos de implementacion a través de los GEMBA
WALK.

3.4. ESTRATEGIAS UTILIZADAS

e Como parte del éxito y para haber logrado que el programa haya surgido ain mas,
Baxter cuenta con un Asesor externo con experiencia y entrenamiento en la
JIPM, quien les realiza auditorias, da entrenamientos, y mantiene asesoramiento
constante 2 veces por mes.

e Establece una estrategia de Benchmarking34 con otras empresas (Ej: Familia
Sancela), con lo cual BAXTER busca identificar oportunidades y mejores practicas
para la implementacion de TPM.

e Dando continuidad a las iniciativas y mejora de proceso, BAXTER decide invertir
en tecnologia y automatizacién para la mejora de algunos procesos donde ya se
habian implementado varias ideas de mejora sencillas implementadas por los

equipos de Mantenimiento Auténomo.
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o Para fortalecer y garantizar la transferencia de conocimiento se realiza la
asignacion de “Padrino” de mantenimiento por maquina para el apoyo de los
operarios.

e Se establece una estrategia de comunicacion, la cual se da a través de una
comunicacion clara y directa por medio de carteleras, las plenarias, los GEMBA
WALK, las auditorias y las premiaciones, garantizando que todo el personal tenga
la misma informacion, mejore la interaccion entre los grupos y vayan fortaleciendo
sus competencias de liderazgo.

e Finalmente se realiza la implementacion del Manual TPM, donde se definen
todas las actividades y buenas préacticas a realizar para finalizar un paso de
Mantenimiento Auténomo, dando asi claridad a los otros grupos que apenas estan
iniciando un procedimiento claro para poder ejecutarlo, con la experiencia que otro
equipo ya lo logro anteriormente y sirvio de modelo para levantar este manual, lo
cual da un derrotero claro a seguir. Actualmente esta construido para los pasos 1, 2
y 3, el paso 4 esta en construccién y como hay un equipo que se va a certificar en

Paso 5, pr6ximamente se contara con el procedimiento de este paso también.
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CAPITULO 4: DESARROLLO

11. PROCEDIMIENTO Y DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES REALIZADAS.

Actualmente en la empresa SACRED Mexicana, el mantenimiento de planta juega
un rol muy importante ya que requiere una transicion del mantenimiento comun, a
un sistema de mantenimiento completo, basado en la base del TPM. Esto llevara a
SACRED a crecer como empresa competitiva e innovadora, y le ayudara a poder

certificarse como proveedor de la industria automotriz bajo la norma IATF 16949.

La base del mantenimiento en SACRED son los procedimientos internos, estos son

3y son los siguientes:

MA-01. MANTENIMIENTO A HERRAMENTALES.
Este procedimiento abarca el mantenimiento a herramentales para el area

productiva con el fin de producir piezas excelentes.

Propdsito.

Administrar la recepcion, mantenimiento, limpieza, ajustes, cambios 0
modificaciones del herramental productivo para asegurar la calidad del producto.
Alcance.

Herramental productivo de produccién y (moldes de inyeccion)
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PROPOSITO:
Administrar I3 receprifn, mansenimients, impiera, 3justes, cambios & modificacianes del herramental

productive para azegusar 1a calidad del producta.

Nerro = iz
Eojo = cambio 4 modificacif,

ALCANCE:
Herramental productivo ds produceisn y (moldes de inyeceibn).

EMTEDN, REVIEIGN:

Est procedimizste £2 elaborada por 2] técnics de mantenimiznto, revisade por el jeds de mantenimisnts
¥ apratade par el Gerente de_Slants.

PEOCEDTMIENTO DETALLADO:
Herramentsl productivo

1. La recepcifn de los herramentales productives aueves serd zealizada por el per=emal de
mantenimiento quien lenari el formato Becrpeifn de herramentales MA-01-00-02 3 los

o = ajustes

Morado = en procese de reraciéa
Vierde = tisto para produccihn o en produccifn.

A) Cambio o medificacifn- Mantenimiento: mayores hecho: por el perzonal externe o cambic de
Ingenisriz registradas sn el farmato de cambios de ingenieria Ne. PE-DR-D0-0L Al realizzee
algin camkic de ingenieria o= entregari tambitn 2 Mtto. La orden de trabajo correspondients
2fin da obtener [2 apuda neceszria.

E) Enprocess de Bheracin: Prosesn que se sipue para ohtener Ia linerarién del clisnte sspin o
procedimisnts de 1z plamearién avaneada da la calidad.

4. Todes las harramentales productivos deberin de contar todn £l tiempe con una identificacién de
colox para asegurar =u e=tatus durante su irea de res=soardo an el taller d= mantenimients. A1

entregar el b a e cambiaz 12 identificacién 2 1a lependa ea producciin en el

estante correspondiente.

para oy

crdenari en muz Areas correspondientes.
I. Paraelcazoen el gue Froduccén requiera un cambic de heszamental en determinada miquina:
a) Freducciin deberd lenar la Ozden de trabaje carrespondiente por cada cambic de molde
MA-01-00-01 y ademés anexar, de 2er necesaria, una copia con las posikles modificaciones 2

realizarle a los parémetros, junts con la misma crden.

B. St deberd de Tealizar un inventaric de refacciones, minimo Cada seis mezes ¥ 3¢ deberdn de
comsideras, las refaccionas daves paza <l buen funcicnamisnte de los hemamentales productvos,
st come ol minima 7 mimizme s cada refaccién. El inveatario oe zealizars en = formata para
st £ MADI-0-04.

imie fvo de Joa

W) El drea de mantenimiznte montara e molde em la prenza que corresponda y cazgara lo:
parimetros generales del herramental, basado en el formata PE-D1-01-01.

¢ Eltéc
sepiin 2oz ol raso. Formate MontajeDesmontzje de melde MA-01-00-05

d) Lamiquina sard entregada 2 produccién, ver PE-01

oo de mantenimiento dekerd lenar el frmato pars montsje/desmontaje de moldes

5. Loz estantss comtaran con woa apuda visual que permita idemtiicar sl estatus de los
herramentales zezin 13 etiqueta de identificacién MA-01-00403 una vez que usm espacio ex
asiznado ze marcara este con 6] nimers del hermamental La apuda visual es u=amda ana

etiqueta calocads sebre el plistico del malde:

llustracion 7 Procedimiento de mantenimiento a herramentales MA-01

. Cada vez gue 2= setize un molde de la produccidn, &ote o2 tens que checar vizualmente para ver
el estado de limpisza plo dafics Bricos que el molde puede tener (en tornillos, perace, puizs, stc)

7. iel molde no tiene disposicin inmedizts para produciz, =e debe colocar una pelicula plistica
para protegesls del polve.

E. Zielmalde == determina no usarls por un periods mayor 2 3 meses, debe protegerla con una capa
de grama posteriorments con una pelicula plastics.

O, Zislmelde =e encusetra sucis, se seedrd gue limpiar inmediztamente mo excedisnds un plazn de
5 dizs para realizar la actividad. Fara limpieza de moldes, ver ol manual de Instracciones para

Este procedimiento trata del comportamiento que se debe de tener desde que llega
un herramental nuevo a la empresa, desde su recepcién hasta su almacenamiento.
También indica como debe de ser la manipulacion de los herramentales o moldes
gue se ingresan al area productiva, desde su preparacion, su limpieza, su montaje
y desmontaje, el cuidado de su utilizacion en prensas y el manejo en el area
productiva.

Uno de los puntos que engloba este procedimiento es el mantenimiento
preventivo y correctivo que se le da al herramental. En este punto toca el tema del
mantenimiento preventivo en el cual se le da la limpieza que es lo primordial, y su
almacenaje, pero el mantenimiento correctivo se queda corto ya que no engloba
que actividades se pueden hacer o no hacer internamente y bajo qué
responsabilidad, ya que el herramental es del cliente y SACRED solo se encarga de
mantener su vida Gtil en éptimas condiciones para producir las piezas que requiere
el cliente.

Este procedimiento se implementé el 20 de septiembre del 2002 y su ultima fecha

49



Mejora Continua en la Gestién del Mantenimiento auténomo

de revision fue el 21 de julio del 2017.

MA-02. Mantenimiento preventivo y correctivo.

Este procedimiento se basa en la aplicacibn del mantenimiento preventivo y

correctivo a los equipos del area de manufactura e instalaciones. llevando a cabo

un plan anual de mantenimiento preventivo y refaccionamiento.

Propdésito

Mantener el equipo productivo y las instalaciones de SACRED Mexicana en las

mejores condiciones de operacion que sea posible, consiguiendo con esto la mayor

productividad de los equipos.

Alcance

Todos los equipos productivos y las instalaciones de la parte productiva.

PROPOSITO:
Mantener el equipo productivo v las instalaciones de Samzed Mexicana en las mejores condiciones de
operacidn que zea posivle, consimisndo con esto la mayar productividad da los equipos.

ALCAMNCE:
Taodos loz equipos productivos ¥ las instalaciomes de la parte productiva

EMISION ¥ REVISION

arad:

Este procedimi es el pox el Tenico de
mantenimisnto v aprobado por el Gerents de Plamta,

), revizado por el Jefe de

PROCEDIMIENTO DETALL ADO:

1. ‘En base a loz manuales de cada migquinz § 2 las recomendaciones del fabricants de cada equipo, ==
programari el mantenimisnte preventivo.

2. Elper=cnal de mantenimiento leers el calendario de actividades de mantenimisnto preventivo F con
esto =abra coal es ru carga de trabajo.

3.El técnico de mantenimiznte Lenazi 2u onden de trabajo programada |

4. - No == podra dejar pesdientz ninguna de las actividades que Iz correspondan de mantenimients
preventiva, 2alve causas de faerzs mapar,  de requesivse asto, 2 anotard la causs en Ls crden de fabajo
programada.

5. ‘El encazgade de mantenimiento proporcianars el calemdario de actividades (MA-02-00-02)zchze el
cnzl 2e realizarin las mantenimicntos 2 los equipos lenzndo ol Srmato MA-0200-03 7 apoysndose =a
Is imstruccién de trabaje MA0Z-00-04i em caze de encomtzar uma anermalidad al realizar el
mantenimisnts de zer pasible corvegirls inmediataments, de lo contrario anstar la actividad pendients

ex el apartade d= reparacionss pendientes del formato MA-02-00-08.

§.— Todas la= hojas de mantenimients preventiva deberin zex daz al jedz dem imisnto para
= revisién, almacenamisnte o retanciin en caso de faltar um pendisnte de realizar. Las Srmatos que

), debarin ser hantz &l complisi

queden comp skiertas (algan trabajo o refnecis
de la tarea marcads. Una vez hecha todes los perdientes y sin tener amomalias, los frmates serdn

Brmadasy pueden sex archivados e ru carpeta cormespondients.

Mantemin .
1. - Loz paraz de macuina gue srurran durants el turmo, se JsGoWiOHtAR SFPRA Tmantenimisntos
correctivos, de izual modo se denominard 3 todas las repazacicmes que s= pusdan prozramar pata

hacerae com la maguing pazads.

1.- Los mantenimisntes correctives con paro de maquina se atiende de manera inmediata. El trakajo
comisnza una vez gue el rupervizer gensrs una opden de_(MA-O1-00-01). Una ves terminado ol trabaje,
el técnice de mantenimiznta llenass s anden de trahajefMA-01-00-01)y Srmark lo cual da por entendido
que 1z crden esti cerada Al final del tuzmo se emtrezam estos documentos il emcarzade de

mantenimisnte pars s anilisis, capturs § archive.

3. -Los mantepimisntas corractives & dende == pusda programar el paro § modificaciones de cuzlquier
indole en maguinariz §instalaciones, se atenderin lenande con anticipaciin 1 orden de tahajolMA-
01-00-01) por parte de li per=oma gue =olicits li reparacién 7 =& entregard al encargade de
mantenimients que dazd una fecha de termimacién ¥ conzervara 1a crdem Una vez que =e termine 7
entregue el trabajo, 2e firmard de conformidad Ia cxden de txakaja.

Limpiera de Molde
4. -Todas las maldes, 2l terminzz su prodaccién deben ser somstidos 3 una limpiers § revisiin gneral
com 1z 3yuda del chask list (MA-03-00-03) r ayudas visuales. Se deberd suazdar la fltima moldeads para
que en cazo de ser necesaria una repazacién, la zoma 3 reparar sea Sclments identificable 7 se leve 3
caka junto con 1a limpiera Fara el cazo de maldes Sjos, La limpiera ¥ revisién general debe realizarse

cada 3000 ciclos aproximadamente.

7 A dee equipes y

5. -Todos los squipcs § hesramisntas que sz utilices pars el

iente del sguips
deberin de conservarss en su smpague original sismpre que 222 poaible § se las deberd de adaptar alzin

empaque o cukiersz que los proteja

llustracion 8 Procedimiento de Mantenimiento preventivo y correctivo MA-02

En este procedimiento se tocan los temas del mantenimiento preventivo a

maquinaria y equipos productivos e instalaciones del area productiva. Este
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procedimiento hace menciéon de formatos emitidos por el responsable de
mantenimiento y deben de ser llenados por el técnico, y para efectos del
procedimiento, los formatos que engloba tanto del mantenimiento preventivo como
mantenimiento correctivo estan completos y llevandolos a cabo, cumplen con lo que

requiere el procedimiento.

Ordenes de trabajos comunes MA-02-00-01
Programa anual de mantenimiento MA-02-00-02
Orden de trabajo programada MA-02-00-03

Instruccion de mantenimiento programado MA-02-00-04

El mantenimiento preventivo se basa en un plan de mantenimiento anual y hace
referencia al formato MA-02-00-02, en este documento se planearan la periodicidad
del mantenimiento del area productiva e instalaciones de la planta. Cada
mantenimiento periddico programado en el plan anual, debe de ser llenado en el
formato MA-0S-00-03 que es la orden de trabajo programada la cual, segun el
procedimiento de mantenimiento preventivo y correctivo, debe de basar sus
actividades preventivas acorde a las especificaciones de fabricante de los

equipos.

Sobre el mantenimiento correctivo, segun el procedimiento, hace referencia a todas
las reparaciones emergentes en el area productiva las cuales se denominan orden
de trabajo comun y hacen referencia al formato MA-02-00-01, y esta debe de ser
solicitada por el supervisor de produccion y debe de ser llenada por el técnico al
realizar la actividad de reparacion. En caso de quedar alguna reparacion
pendiente, se debe de programar en la instruccion de mantenimiento programado

haciendo referencia al formato MA-02-00-04.

El procedimiento engloba el requerimiento de mantener un stock de refacciones

para equipos claves, manteniendo un almacén de refacciones organizado con
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maximos y minimos especificando cada refaccion, mismas que se deberan tener en

fisico.

Este procedimiento fue emitido el 25 de septiembre del 2002, y su ultima revision
fue el 28 de junio del 2016.

Este procedimiento esta completo acorde a la norma ISO TS 16949 (anterior a
IATF 16949) en la que se requeria un mantenimiento comun en una industria del

giro automotriz, sin embargo, para IATF 16949, este procedimiento se queda corto.

MA-00. Procedimiento de planes de contingencia.
Este procedimiento implanta planes de contingencia que se deben de aplicar para
poder cumplir con la produccion y poder solucionar cualquier problema que se

presente para evitar que esto suceda.

Propdsito.

Definir las responsabilidades de las funciones involucradas en el proceso
productivo y en la implantacion de planes de contingencia. Estos deberan de permitir
cumplir con la produccién y solucionar cualquier problema por grave que éste sea,

en el menor tiempo posible.
Alcance.

Todas las operaciones de produccion para el cliente que se realizan dentro de la
planta de SACRED Mexicana.
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llustracion 9 Procedimiento de planes de contingencia MA-00

Este procedimiento habla de la reaccién de la empresa hacia alguna contingencia o
problema mayor que afecte a el area productiva. Este procedimiento indica
responsabilidades hacia los gerentes y provee de planes auxiliares para resolver los
problemas.

Sin embargo, la norma IATF 16949 en el apartado del TPM no hace mencién de
planes de contingencia asi que este procedimiento no sera investigado a detalle
en este documento.

IATF 16949 Mantenimiento Productivo Total.

Acorde al apartado de Mantenimiento Productivo Total (TPM) de la norma IATF
16949, el mantenimiento en una empresa debe de basarse en un sistema de
mantenimiento completo en el que no solo mantenimiento colabore con las labores
de maquinas en el area productiva, si no, todas las personas que participen en
labores del area productiva, deben de ejercer un mantenimiento por minimo que
sea, convirtiéndolo en un sistema de mantenimiento autonomo.

El Mantenimiento Productivo Total, se basa en 3 niveles de mantenimiento:

Nivel 1.
El nivel de operador, que se ocupara de tareas de mantenimiento operativo muy
sencillas, como limpiezas, lubricaciones, ajustes, vigilancia de parametros y la

reparacion de pequefas averias.
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Nivel 2.

Nivel de técnico integrado. Dentro del equipo de produccion hay al menos una
persona de mantenimiento que trabaja juntamente con el personal de produccién,
es uno mas de ellos.

Esta persona resuelve problemas de mayor complejidad, para el que se necesitan
mayores conocimientos. Pero esta alli, no es necesario avisar a nadie o esperar. El
repuesto o refaccion también estd en cada linea productiva, incluso cada maquina,

tiene cerca lo que requiere.

Nivel 3.
Para intervenciones de mayor nivel, como revisiones programadas que impliquen

mantenimientos complejos, ajustes delicados, etc.,
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Se cuenta con un departamento de mantenimiento no integrado en la estructura de

produccion. Maneja las herramientas comunes y complejas

8.5.1.5 Mantenimiento productivo total
Sacred Mexicana SA de CV debe desarrollar, implementar y mantener un sistema documentado de
mantenimiento productivo total

Como minimo, el sistema debera incluir lo siguiente:

a) identificacion del equipo de proceso necesario para fabricar producto conforme en el volumen
requerido,

b) disponibilidad de refacciones para el equipo identificado en el punto a);

c) provision de recursos para la maguinaria, equipos y el mantenimiento de las instalaciones;

d) empaque y proteccion de la maquinaria, herramentales y equipos de calibracion;

e) requisitos aplicables especificos del cliente;

f) objetivos de mantenimiento documentados, por ejemplo: efectividad total de equipo (ETE) conocido
por sus siglas en inglés como OEE, tiempo promedio entre fallas de equipo o MTBF, y tiempo
promedio de reparacion o MT TR, asi como métricos de cumplimiento al programa de mantenimiento
preventivo. El nivel de desempefio o cumplimiento a los objetivos de mantenimiento formara parte de
las revisiones periodicas al sistema de gestion de calidad referidas en el idioma inglés como
‘management reviews” (ver ISO 9001, Seccion 9.3);

g) revision periodica del plan de mantenimiento, sus objetivos y un plan de accion documentado para
atender las acciones correctivas que atiendan los objetivos no logrados;

h) el uso de métodos de mantenimiento preventivo;

1) el uso de métodos de mantenimiento predictivo, segun aplique;

|) revisiones penddicas.

llustracion 10 Mantenimiento Productivo Total, apartado del manual de Calidad SACRED. Requerimiento de IATF
16948 sobre TPM

El auditor de BSI, Octavio Santana nos propone que por ser una empresa pequefia
y que se esta adaptando al cambio, se requiere que SACRED Mexicana, cuente con
un sistema de TPM nivel 1 como minimo, siempre y cuando cuente con los puntos
mencionados en la norma IATF 16949.
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CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES

Actividades por

Quincena

Conocer y analizar los
requerimiento de IATF
16949 sobre TPM

Conocer, medir y

analizar los tipos de
mantenimiento en la

empresa

Proponer un sistema de
TPM Nivel 1 para el area

de manufactura

Implementar plan de
TPM Nivel 1 en

manufactura

Proponer proyecto
Overhall en equipos de
manufactura basado en
DMAIC

Medir la Factibilidad del
Sistema del TPM

implementado mediante

los indicadores KPI
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CAPITULO 5: RESULTADOS

12. RESULTADOS.

REVISION DE IATF 16949 APARTADO TPM

En el andlisis de la norma IATF en relacion con el Mantenimiento Productivo Total
se requiere como puntos principales faltantes en la empresa SACRED Mexicana.
1. Disponibilidad de refacciones para el equipo productivo
2. Objetivos de mantenimiento documentados OEE, MTBF Y MTTR
3. Revision de planes de mantenimiento
4

Mantenimiento Overhall

Estos puntos faltantes en el sistema de mantenimiento de SACRED Mexicana,
fueron un hallazgo encontrado por el auditor de BSI en el 2019, y tienen una fecha
de seguimiento en el 2020, y un término de revisién y aprobacion en la auditoria de
BSI 2021.

CORRECTIVE ACTION SHEET
S’ [ ED RMMC No. 1741129-201902-N6
Customer [l
¥eExicawh Supplier O
Intemnal [l
Other
explain: BSI Audit
Company name Sacred Mexicana Contact
Producto nip Date 01-mar-18 Leader Michel Alcala
Problem Description

Minor due to maintenance routines are still in operation and current status of equipment and metrics are reflecting control
and availability of equipment

The current TPM system has been relaunched due to organizational change of former responsible. New responsible
Why it is a problem?  |(3months in position) is relaunching and focusing system of Autonomous maintenance routines with operators but
evidences are limited.

During the audit IATF 16949

What is the problem?

When was the problem
discovered?
Who has discovered the
problem?
Where was the problem
discovered first?
How was it detected? |We already don't have process to remove this risk
How many parts were NIA
detected NOK

Octavio Santana

Maintenance area

Team
Department Name (Lider First) Skills Respaonsibility
Quality Gabriel Castafieda

llustracion 11 Apartado de accion correctiva debido a no conformidad de Auditoria de BSI 2019. SACRED
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TIPOS DE MANTENIMIENTO EN SACRED MEXICANA

MANTENIMIENTO PREVENTIVO, SACRED

El mantenimiento preventivo que se tiene en planta se basa a ordenes de trabajo
programadas las cuales no han sufrido cambio alguno desde hace afios, son
ordenes de trabajo basadas en requerimientos y actividades mensuales que se
pusieron a criterio del administrador de mantenimiento.

PROCEDIMIENTO DETALLADO:
Actividades planeadas de mantenmimiento.

1. -En base a los manuales de cada magquina v a las recomendaciones del fabricante de cada equipo, se

programara el mantenimiento preventivo.
2. - El personal de mantenimiento leera el calendario de actividades de mantenimiento preventivo ¥ con
esto sabra cual es su carga de trabajo.

3.-El técnico de mantenimiento llenara su orden de trabajo programada (

llustracion 12 Apartado del procedimiento MA-02 SACRED Mexicana

El procedimiento detallado nos menciona que en base a los manuales de cada
maquina y recomendaciones de fabricante, se programara el mantenimiento
preventivo, y también la metodologia del mantenimiento preventivo indica que en
base a experiencias sobre fallas recurrentes en las maquinas que ocupen una
revision periddica para evitar un mantenimiento correctivo, se deberan incluir estas

actividades periddicas en plan de mantenimiento preventivo.

El mantenimiento preventivo debe de ser medido en base a resultados, para esto se
adecuo el formato actual MA-02-00-02 Calendario de mantenimiento, para poder
observar graficamente los resultados del mantenimiento preventivo tanto de equipo

critico, prensas, equipos y maquinaria de planta, y preventivo de moldes.
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llustracion 13 Formato MA-02-00-02 Modificacion a calendario de mantenimiento preventivo.

Se anexo la columna de porcentajes marcada con el recuadro rojo, para visualizar

el cumplimiento mensual y el cumplimiento anual ya que también es requerimiento

de la IATF. A este documento también se le agrego graficas de resultados.

FULFILLMENT OF PREVENTIVE MAINTENANCE

SATRED
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llustracion 14 Formato MA-02-00-02 Apartado de graficas de resultados, anexo a calendario de
mantenimiento preventivo.
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MANTENIMIENTO CORRECTIVO, SACRED

El mantenimiento correctivo en SACRED también est4 basado en el procedimiento
MA-02 y en este es algo complejo de aplicar, sin embargo, la norma IATF no hace
tanto enfoque al correctivo y el procedimiento cumple los requerimientos de la

Norma.

Mantenimiento eorreciivo
correctivos, de igual modo se denominara a todas las reparaciones que se puedan programar para

hacerse con la maquina parada.

2. - Los mantenimientos correctivos con parc de maguina se atlende de manera Inmediata. El trabajo
comienza una vez que el supervisor genere una orden de_ (MA-01-00-01). Una vez terminado 21 trabajo,
el téenico de mantenimiento llenara la orden de trabajo(MA-01-00-01)y firmara; lo cual da por entendido
gque la orden esti cerrada. Al final del turno se entregan estos documentos al encargado de

mantenimiento para su analisis, captura v archivo.

3. ‘Loz mantenimientos correctivos en donde se pueda programar el paro § modificaciones de cualquier
indole en maguinaria § instalaciones, se atenderan llenando con anticipacién la orden de trabajo(MA-
01-00-01) por parte de la persona gue solicita la reparacién v se entregard al encargado de
mantenimiento que dard una fecha de terminacion v conservara la orden. Una vez que se termine v

entregue el trabajo, se firmara de conformidad la orden de trabajo.

llustracion 15 Procedimiento MA-02 Apartado de mantenimiento correctivo

Por esta razén no nos enfocaremos mucho en el mantenimiento correctivo.
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ESTABLECIMIENTO DE INDICADORES PARA MEDIR LA EFICIENCIA DEL
MANTENIMIENTO OEE, MTBF Y MTTR

Uno de los requerimientos faltantes en el sistema de mantenimiento de SACRED
Mexicana, es la implementacion de indicadores para medir la Eficiencia Global de
Equipos (OEE), Tiempo Medio Entre Fallas (MTBF) y el Tiempo Medio para
reparacion (MTTR).

Estos indicadores no estan implementados actualmente en el sistema de calidad de
SACRED Yy oficialmente solo se tienen implementados los indicadores de tiempo de
paro no mayor a 200 horas, y porcentaje de cumplimiento de mantenimiento

preventivo al 100%. Estos se reflejan en las salidas del diagrama de tortuga.

({m D I DIAGRAMA DE TORTUGA PARA PROCESOS I
Sixicant
Manbenimiemo
=
Computadora Frocedimientos de Mantenimienio

Programa g
MantenImienis
prEvEnID

Gerents de

- .
Mantenimisnio 1an 8 mantenimiento preventvo contrareal| Lo oo -
Garants de
Horas 0 paro no plansatas Mantenimisnio e l
[Rene Garea |Precenc constanen |

|Erazare | |

llustracion 16 Diagrama tortuga de mantenimiento.

Los 3 indicadores que pide la norma IATF sobre el TPM, hacen referencia a la
efectividad de los distintos mantenimiento aplicables y su salida, refleja la medicion

del buen mantenimiento o mal mantenimiento.
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La OEE es el principal indicador en el area productiva que indicara que tanto afectan
las 6 grandes pérdidas a un sistema de equipos productivos, y el MTTR Y MTBF,
nos reflejaran el comportamiento del personal de mantenimiento ante algun

descompostura no programada (BDR) de un equipo productivo.

En el procedimiento interno de SACRED, MA-02 menciona un apartado sobre los
Objetivos de mantenimiento, sin embargo, estos objetivos estan basados en el

diagrama de tortuga y tampoco estan especificados como tal en el procedimiento.

Refacciones para equipo productivo
6. - Para las refacciones del equipo productivo, se tendran en el almacén las listas de las refacciones y
equipos claves, en las que se especificara cada una de ellas. En estas listas se mencionaran también los
minimos ¥ maximos que deberan de existir v las mismas se actualizaran cada que se disponga de una
refaccion. En cada actualizacion se determinara gué refacciones se deben de comprar.
Objetives de mantenimiento, documentacién, evaluacibén y mejora

7. - Los objetivos de mantenimiento se evaluaran en la junta mensual de revision v en dicha junta se

propondran las acciones correspondientes para no recurrir al siguiente mes.

DOCUMENTOS RELATIVOS:
Ordenes de trabajos comunes MA-01-00-01
Programa anual de mantenimiento MA-02-00-02
Orden de trabajo pregramada MA-02-00-03

Instruccion de mantenimiento programado MA-02-00-04

llustracion 17 Apartado de Objetivos de mantenimiento. Procedimiento MA-02

Se actualiza procedimiento de mantenimiento MA-02, incluyendo los objetivos KPI

de mantenimiento requeridos por IATF, Mantenimiento Productivo Total.
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Se incluye KPI interno de la empresa BDR (Break Down Ratio) referente al Paro por

descompostura de equipos en produccion.

equipos claves, en 1as Que se eSpecllcara Calda una ae ellas. BI estas l1STas 5& MEenclonaran ramonlen 103

minimos ¥ maximos que deberan de existir v las mismas se actualizaran cada que se disponga de una

refaccion. En cada actualizacion se determinara qué refacciones se deben de comprar.
Objetivos de mantenimiento, documentacion, evaluacibn y mejora

7. - Los objetivos de mantenimiento se evaluarin en la junta mensual de revisioén v en dicha junta se

propondran las acciones correspondientes para no recurrir al siguiente mes.

Mantenimiento debera de seguir el objetivo principal del area productiva que es la Eficiencia Global de

Equipos (OEE) 7 asi mismo deberin de considerarse el tiempo de paro no programado BDR como
afectacion a la OEE, el MTTR y MTBEF como medicitn de efectividad del personal de mantenimiento.

DOCUMENTOS RELATIVOSZI
Ordenes de trabajos comunes

Programa anual de mantenimiento

Orden de trabajo programada

MA-01-00-01
MA-02-00-02
MA-02-00-03

llustracion 18 Apartado de Objetivos de MTTO. Procedimiento MA-02 Actualizado

Se crean 2 documentos en Excel donde se presentardn los

mantenimiento mensualmente.

EFICIENCIA DE EQUIPOS EN PRODUCCION (OEE)

JAN-DEC 2020

a F [ 3 = T u v W

objetivos de

TIEMPO DE MONTAJE DE MOLDE

JAN-DEC 2020

MAINTING MOLD

o

a
I us

PARADA DE EQUIPOS POR DESCOMPOSTURA (BDR)

AAN-DEC 2020

a1l

ad

B m e e m s
MEAN TIME BETWEEN FAILURES (MTEBF)
JAN-DEC 2020

TIEMPO DE PRENSA NO DISPONIBLE SIN AFECTACION

1AN-DEC 2020

MEAN TIME TO REPAIR (MTTR})

MONTH |MOUNTING]

JAN-DEC 2020

MCAINTING MEAD

llustracion 19 Documento para presentacion mensual de KPI ante direccion general
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IMPLEMENTACION DE ALMACEN Y CONTROL DE REFACCIONES (EQUIPO Y
EQUIPO CRITICO).

Para poder asegurar que no exista un paro ocasionado por la falta de refacciones
para la maquinaria de planta, se establece un almacén de refacciones empezando
primeramente con asegurar el stock para equipos criticos y en segunda instancia
las refacciones para el equipo productivo y, por ultimo, refacciones generales para

la planta.

Refacciones para equipo productivo
6. - Para las refacciones del equipo productive, se tendran en el almacén las listas de las refacciones y
equipos claves, en las que se especificara cada una de ellas. En estas listas se mencionaran también los

minimos ¥ maximos que deberan de existir y las mismas se actualizaran cada que se disponga de una

refaceién. En cada actualizacién se determinard qué refacciones se deben de comprar.
Objetivos de mantenimiento, documentacibn, evaluacion y mejora

7. - Los objetivos de mantenimiento se evaluardn en la junta mensual de revision y en dicha junta se

propondran las acciones correspondientes para no recurrir al siguiente mes.

DOCUMENTOS RELATIVOS:
Ordenes de trabajos comunes MA-01-00-01
Programa anual de mantenimiento MA-02-00-02
Orden de trabajo programada MA-02-00-03

Instruccion de mantenimiento programado MA-02-00-04

llustracion 20 Apartado de refacciones para equipo productivo. Procedimiento MA-02

El procedimiento MA-02 en el apartado de “Refacciones para equipo productivo”
requiere un stock de refacciones para equipo critico, pero en su apartado no hace
referencia a un documento oficial en el cual se lleve a cabo el control de refacciones.
La norma IATF 16949, a comparaciéon de la ISO TS 16949, requiere un stock de

refacciones no solo para el equipo critico, sino también para el equipo productivo.

Para cumplir este punto en el Sistema de TPM, Mantenimiento Productivo Total, se

eligié una area en oficina de mantenimiento para formar el almacén de refacciones
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y se inventario las partes existentes para organizarlo de la mejor manera posible con

maximos y minimos como lo marca la norma.

Se elaboro un documento oficial que se incluy6 en el apartado de “Refacciones para
equipo productivo” del procedimiento interno de mantenimiento MA-02.

A este documento se le asigno el nombre de MA-01-00-04.
Refacciones para equipo productivo
6. - Para las refacciones del equipo productivo, se tendran en el almacén las listas de las refacciones
para el equipo productivo y equipos claves con el formato MA-01-00-04, documento en el que se
especificara cada una de las refacciones. En estas listas se mencionaran también los minimoes y maximos
que deberan de existir v las mismas se actualizaran cada que se disponga de una refaccion. En cada
actualizacién se determinara qué refacciones se deben de comprar.
Objetivos de mantenimiento, documentaciém, evaluacién y mejora
7. - Los objetivos de mantenimiento se evaluaran en la junta mensual de revisién ¥ en dicha junta se
propondran las acciones correspondientes para no recurrir al siguiente mes.
Mantenimiento debera de seguir e] objetivo principal del area productiva gue es la Eficiencia Global de
Equipos (OEE) v asi mismo deberan de considerarse el tiempo de paro no programado BDR como
afectacion a la OEE, el MTTR y MTEF como medicibn de efectividad del personal de mantenimiento.

DOCUMENTOS RELATIVOS:
Ordenes de trabajos comungs MA-01-00-01
Programa anual de mantenimiento MA-02-00-02
Orden de frabajo programada MA-02-00-03

Instruccién de mantenimiento programado MA-02-00-04
Inventario de maximos y minimos MA-01-00-04

llustracion 21 Apartado de refacciones para equipo productivo. Actualizacién de procedimiento MA-02

Con la actualizacion de este apartado en el procedimiento MA-02 se cumple con el

punto b) del Mantenimiento Productivo Total requerido en la norma IATF 16949.
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PROPUESTA PARA IMPLEMENTAR TPM NIVEL 1 EN AREA PRODUCTIVA

El requerimiento de la IATF hacia un sistema de Mantenimiento Productivo Total, es
un nivel basico donde el operador haga pequefios chequeos y reparaciones de

limpieza, lubricacion y apriete en el equipo productivo.

MA-03 Procedimiento de Mantenimiento Productivo Total

Para lograr esto se realizé una propuesta para lanzar un TPM basico en el area de
prensas que es la mayor parte del &rea productiva. Esta propuesta se presenté como

contramedida a la no conformidad menor al auditor de BSI.

SALRED

Mexican® Procedimiento de mantenimiento preventivo y correctivo
Fecha de emision: 21/Jul/17
Fecha de Revision: 22-Mar-19 1/2
MA-03

PROPOSITO:
Mantener el equipo productivo y las instalaciones de Sacred Mexicana en las mejores condiciones de operacion
que sea posible, consiguiendo con esto la mayor productividad de los equipos, haciendo el mantenimiento

auténomo, al menos nivel 1.

ALCANCE:
Todos los equipos productivos de Sacred Mexicana.

EMISION Y REVISION
Este procedimiento es elaborado por el Técnico de mantenimiento, revisado por el Jefe de mantenimiento y

aprobado por el Gerente de Calidad.

PROCEDIMIENTO DETALLADO:

llustracion 22 Apartado del procedimiento MA-03 Mantenimiento Productivo Total

La propuesta fue lanzada para su aprobacion en marzo del 2019 y en el seguimiento
de la auditoria de BSI de marzo 2020 fue aprobada para su implementacion en

planta.
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IMPLEMENTACION DE TPM NIVEL 1 EN AREA PRODUCTIVA

Para lanzar el TPM se necesita capacitar al personal sobre un entrenamiento basico.
Para esto se form6 una capacitacion para inducir a la gente al Mantenimiento
autonomo TPM.

La capacitacion comenzo con el personal técnico de mantenimiento, supervisores

de produccion, lideres de produccién y operadores expertos.

MEXicANP
TPM Mantenimiento

Productivo Total
Induccion

llustracion 23 Capacitacién de induccién al TPM

MA-03-00-02 Formato de rutinas permanentes de TPM.

Para el lanzamiento del TPM a nivel productivo, se asignaron actividades en criticas
y necesarias que un operador con nivel de entrenamiento basico pueda realizar.

Estas actividades fueron plasmadas en el formato MA-03-00-02 Rutinas
permanentes de TPM, con la finalidad de que el operado al inicio de turno conozca
que puntos criticos de la maquina debe de verificar antes de iniciar su

funcionamiento.
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e
SAC ED Orden permanente de rutinas de TPM para equipos Michel Alcala
= = Limpieza, Lubricacion y reapriete. (Inspeccion) Responsable Froduccion

bl Mazxime Bemard
i i Documento Fecha
EPO001 Prensa de inyeccion de hule de 150 T
MA-03-00-02

() Actividad sin entrenamiento especial_. ‘ E Requiere entrenamiento especial. ‘ Apoyo de personal autorizado por Mantenimiento

En este apartado se colocara el
estado de la maquina
(Energizada o Apagada) para

. poder realizar la actividad.

[o Do |Lo

Colocar actividades de
TPM asignando frecuencia.

8 El documento es .
permanente en maquina —
p como ayuda visual, y orden

de trabajo al personal. ]

1n

llustracion 24 MA-03-00-01 Formato para rutinas permanentes de TPM

Estas rutinas en maquina seran verificadas en el check list de TPM, documento que

tendra que ser llenado por el operador o personal que realice la actividad rutinaria.

MA-03-00-01 Check List de TPM

Se creo un formato para una lista de chequeo en prensas del area productiva, a la
cual se le asigno un numero de formato MA-03-00-01, que esta adecuado al

procedimiento MA-03 del Mantenimiento Productivo Total.
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= I =
sﬁmﬁp Lista de confirmacion de actividades TPM para equipos Miched Alcala
Limpieza, Lubricacion y reapriete. (Inspeccion) Responsable Produccion
MERTERWP Maxirme Bemard
EP00A | Prensa de inyeccion de hule de 150 T | m”;ﬂ“j}‘: Fecha
O Artividad sin entrenamiento especial.. & Requiers entrenamisnto especial. |@‘ Apoye de personal autorizade por
il |

.. —t

Se colocaran las actividades propuestas en la orden
permanente de rutinas de TPM, si se encuentra
algun problema adicional se debera anotar, asi como

si se puede resolver por €l personal que esta

haciendo la actividad o con ayuda de personal con /
adiestramiento especial.

Si la actividad requiere de personal de /

mantenimiento, esta se evaluara y se programara en /
Formato de PM (Mantenimiento Programado) para
su realizacion.

Cuando el problema no se pueda
resolver se pasara el status de
actividad a PM controlado por
Mantenimiento.

llustracion 25 Check List MA-03-00-01 Formato de aplicacion de rutinas de TPM

Esta lista de confirmacion de actividades es colocada en la carpeta de documentos
de prensa y es verificada al inicio de turno por el operador que recibe la maquina

antes de inicio de operaciones.

El operador anotara las actividades realizadas en base al formato de rutinas
permanentes MA-03-00-02 colocado en cada prensa.

Las anomalias que encuentre y que no puedan ser resueltas por el operador o
personal experto de produccidn (supervisores), seran informadas al departamento
de mantenimiento para que se programen en el plan de mantenimiento programado

(MP), para su pronta correccion.
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PROPUESTA DEL PROYECTO OVERHALL MEDIANTE EL METODO DMAIC

Uno de los puntos marcados en la auditoria de BSI sobre el TPM, fue el
Mantenimiento Overhall, este se basa en un mantenimiento periédico o constante al
equipo productivo, con la finalidad de restablecer o mejorar las condiciones de este.
Como propuesta para la empresa, para realizar el mantenimiento Overhall se
planteo el uso del método DMAIC, y para justificar su implementacion, se tomé como
problema a analizar, la principal perdida existente en SACRED Mexicana, el
defectivo (Scrap).

RELACION DE COSTO DE PRODUCCION DE SCRAP
COSTO POR NOMERD DE REFERENCIA
SACRED MEXICANA
MES DE MARZO 2020

Sem 10 Sem 11 Sem 12 Sem 12 Sem OTAL MARZD
Total Costo Total Costo Total Costo Total Costo Total Costo Total
Costo nimerode | Costo | TotalMX | ndmerode | Costo | Total MK | ndmerode | Costo Total My | ndmerode [ Costo Total M | ndmerode [ Costo [ TotalM& | Mimero de | Total Costo | Total Costo
te | Unitario USD piezas  [Total USO| Pesos piezas |Total USO| Pesos piezas  |Total USO| Pesos piezas  |Total USD| Pesos piezaz |Total US0| Pesos Piezas en USD en My Pesos|

TOTAL COSTO ACUMULADO EN MX PESOS

1200000

51000000

S80,000.00

g
=
=

-
B v *}mi@;ﬁ«*

PP S R AL

llustracion 26 Costo en pesos de scrap de hule producido por referencia

IlustraC|on 27 Cantldad de scrap de hule tirada en el mes de
marzo
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De la grafica de costos de scrap de la figura 15, se disparan 3 picos de cantidades

fuertes de scrap:

1| 38026829 $95,501.54
2| ZG 778657 $71,626.60
3| 1312488 502 $61,641.18

Elitem 1 que es el mas alto en costo de scrap, es un problema del cual ya se conoce
Su causa raiz y que hace referencia a una formulacion de hule a la cual no se tiene
la autorizacion de modificar por requerimiento del cliente.

Asi que para efectos del overhall que hace referencia a el mantenimiento periddico
para atacar un problema en la maquinaria o equipo productivo, el problema de hule
(materia prima) no aplicaria.

Del item nimero 2, la referencia ZG 778657, se produce en una maquina la cual es
muy problematica y en el andlisis de BDR de mantenimiento, genera muchos
problemas de falla de maquina y a su vez genera defectivo. Por lo tanto, se elige

esta referencia para trabajar en el Mantenimiento Overhall.

Mantenimiento Overhall, Problema de scrap ZG 778657

Para llevar a cabo el Overhall, se cre6 una presentacion en power point a la cual se
le asignara el nimero de formato MA-03-00-03 Anédlisis de Mantenimiento
Overhall donde se llevaran los puntos del método DMAIC para atacar el problema.
Se crea un apartado para detallar la implementaciéon del Mantenimiento Overhall

actualizando el procedimiento MA-03.
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Fecha de Revision: 22-Mar-19 22
AN

h) el uso de métodos de mantenimiento preventivo, los cuales se refieren a actividades donde el operador de
produccion de la maquina participa activamente haciendo que |5 maquinaria o equipo estén en condiciones dplimas

de operacion, Chegk list MA-03-00-01
i} el uso de métodos de mantenimiento predictivo, segln aplique;

|| revisiones periddicas.

El punto j) revisiones periddicas o mantenimiente Overhall, deberd efectuarse sobre alguna problema en el que se
requiera un analisis para determinar su solucion. Se debera utilizar el formato MA-03-00-03 para su lhllzsmn y 58
debera efectuar por lo menos 2 veces por afio.

DOCUMENTOS RELATIVOS:
Programa anual de mantenimiento MA-02-00-02
Instruccidn de mantenimiento  programado  MA-02-00-04
Check list de MPT MA-03-00-01
Mantenimiento Overhall MA-03-00-03
RAZON DE EMISION Y REVISION:

Fecha de Revision: 22ZMAR2019
Razdén de Revisién: Accidn Correctiva IATF 16549

llustracion 28 Apartado del procedimiento MA-03 Actualizacion de Mantenimiento OVERHALL

Proyecto de Mantenimiento Overhall

MANTENIMIENTO OVERFALL
/ I/N/O—NOl/ 2020

Team Michigan
~Michel Alcalz
-Gustavo Bautista
~Gabriel Castaneda

Rourther onoine e oo MA-03-00-03

llustracion 29 presentacion de Mantenimiento OVERHALL. Formato
MA-03-00-03
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Actualmente existen varios problemas para producir este numero de
parte, la mayoria de las causas nos llevan al efecto de producir scrap
para poder cumplir con los requerimientos de produccion.

El indice de scrap promedio es del 6.71% en esta referencia lo cual nos
ha llevado a tirar $365,711.24 pesos en lo que va del 2020.

Este indice de scrap sobrepasa el indice de tolerancia que es del 2% por

lo tanto es un tema critico para la empresa y se debe de contra mediar lo
antes posible.

llustracion 30 Imagen de Formato OVERHALL. Definicion del problema.

MEDIR
ZG 778658
Histérico de scrap
HISTORICO DE SCRAP DE REFERENCIA ZG 778657
ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JuLio AGOSTO |SEPTIEMBRE| OCTUBRE
TOTAL DE 552 1056 980 228 513 1472
SCRAP PZ
COSTOTOTAL | $39,059.44 | $61,661.12 | $71,626.60 | $20,551.28 $44,629.57
% DESCRAP | 3.25% 9.78% 6.57% 5.42% 11.44% | 10.48%
COSTO TOTAL EN PESOS
$140,000.00 ZG 778657 $128 18323
TOTAL 2020 $120,000.00
P'EZAS 4801 8 $100,000.00
COSTO $365,711.24 £ o000 - $71626.60
% PROMEDIO 6.71%

o]

4$60,000.00
$39,050 44 $44,629.57
4$40,000.00
I $20,551.28
$20,000.00
$0.00 .
g

o o o )
& §
é . & & F & & ¢

%
%‘P
%,

llustracion 31 Imagen del Formato OVERHALL. Medir, conocimiento de la situacion actual.
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ACTUAL
ZG 778658
Analizando el proceso, se tiene que existen diferentes. ——
tipos de scrap al producirse la referencia en la B
maquina EP015

1 Piezas crudas

2 Grumo y rotura en piezas
3 Piezas tronadas por exceso de vulcanizacién
4 Pared delgada en un lado de la pieza

5 Falta de material en cavidades o

o

FALTA DE MATERIAL

llustracion 33 Imagen del Formato OVERHALL. Medir, conocimiento de la situacion actual.

ACTUAL

ZG 778658
Establecimiento de Objetivo

7.00% 6.30% .

;gg: 6.30% 5.80% 6.00% >60%

oo A70% o 5o 470%
: 3

% 4.00% g 4.00%
; 3.00% & 3.00% 2.00%
2 2.00% = 2.00%

1.00% 1.00% ’7

0.00% 0.00%

ABRIL JUNIO JULIo v Ne] o <Q Q@ qg,
S N
M o & &F &
MES ‘59
Situacién actual Situacién de mejora

llustracion 32 Imagen del Formato OVERHALL. Medir, conocimiento de la situacion actual.
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ANALIZAR

ZG 778658
Se analizan las posibles causas del scrap mediante el diagrama de
Ishikawa

[ Po;bl;o daei':; en
= L [ maquiNA
Pared delgada
en nuclo 8

MANO DE OBRA

No hay
Exoeso de equilibrio en 1. Paralelismo
inyeccis de prensa

\ % ‘molde

de

caloula el Falta de
material

EXCESO DE
SCRAP EN
PRODUCCION DE

A 4

/ REFERENCIA
Seteo de molde ZGT718657

No se cali
bien los nucleos / /

para el

seguro Se tira scrap
"o moise //
No esta en el

ZG 778658

Se analizar las posibles causas mediante el diagrama de Ishikawa
encontrandose 4 posibles factores potenciales referentes a los problemas
de scrap de los cuales se procede a recaudar datos para su analisis.

1. Factor potencial de scrap: FALTA DE EQUILIBRIO EN INYECCION
2. Factor potencial de scrap: EXCESO DE CALOR EN RESISTENCIAS
3. Factor potencial de scrap: PARED DELGADA EN CAVIDAD 8

4. Factor potencial de scrap: “No se tiene método para
calentamiento de nucleos.”

llustracion 35 Imagen del Formato Overhall. Analizar. Andlisis de la situacion actual.
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e

1. Factor potencial de scrap: FALTA DE EQUILIBRIO EN INYECCION

El molde ZG778657 es un molde de colada RAL |
fria.

Una de las maneras de checar el equilibrio
en la inyeccién es el verificar el balanceo del
BCR y revision de las boquillas de inyeccion.

VERIFICACION DE BALANCEO DE BCR | | VERIFICACION DE BALANCEO DE BCR
ESO DE INYECCION SIN BOQUILLAS PESO DE INYECCION CON BOQUILLAS

1128 . @ 567.2 . @ | DIAMETRO DE BOQUILLAS I

201 @ @ se0.2 @) @ 2

Podemos notar que existe un desbalanceo en la inyeccién después de
BCR, sin embargo la boquilla donde inyecta mas es en la que sale falta
de material en las piezas

llustracion 36 Imagen del Formato Overhall. Analizar. Andlisis de la situacion actual.

1. Factor potencial de scrap: FALTA DE EQUILIBRIO EN INYECCION

CHEQUEO DE PARALELISMO DE PRENSAEP015 | Ofra posible causa del desbalanceo en la
ot e tE el 2 inyeccion, puede ser el paralelismo de la
0.01 @ @ o044 | MaQuina.
e Se tomaron los datos del paralelismo vy los
: resultados fueron los mostrados en la
imagen.
® -0.009 0041 @ Tolerancia de paralelismo = 0.002 en las
columnas (puntos 1,2, 3y 4)
-0.009
002 @ ®

llustracion 37 Imagen del Formato Overhall. Analizar. Andlisis de la situacion actual.
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2. Factor potencial de scrap: EXCESO DE CALOR EN RESISTENCIAS
El mayor problema como falla de maquina CALENTAMIENTO DE

en la EP0O15 es la falla en resistencias del CABLES DE RESISTENCIA

molde ZG778657 (Problema de molde
desde EP012)

Esta falla de resistencia nos genera 3
defectos causantes del scrap.

-Pieza cocida.

-Pieza cruda.

-Pieza con grumo.

La mayoria de las veces no se detecta el
problema hasta que se genera scrap

B

- }A " - _5'
CABLES QUEMADOS POR
SOBRECALENTAMIENTO

‘l RESISTENCIA QUEMADA

llustracion 38 Imagen del Formato Overhall. Analizar. Andlisis de la situacion actual.

ACTUAL
2. Factor potencial de scrap: EXCESO DE CALOR EN RESISTENCIAS

En el mes de julio se dafiaron 4 resistencias y se tuvieron 12 fallas a causa
de dafio de cableado y por lo tanto la generacion de scrap por
sobrecalentamiento o falta de calentamiento en zonas de molde.

COSTO DE A parte de generar scrap en el
RESISTENCIAS $9,600 Pesos proceso, nos genera tiempo de
TIEMPO DE PARO paro de maquina y costo en
POR FALLO DE refacciones como se muestra en
RESISTENCIAS 36.65 HRS la tabla.

NO. DE ARRANQUES 12 ARRANQUES

Y CALENTAMIENDO

DE NUCLEQS POR (FACTOR

ESTE PROBLEMA POTENCIAL 1)

llustracion 39 Imagen del Formato Overhall. Analizar. Andlisis de la situacion actual.
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3. Factor potencial de scrap: PARED DELGADA EN CAVIDAD 8

La mayor parte del scrap del mes de Julio fue a causa de este defecto de
pared delgada en la cavidad no. 8.

Analizando el problema, este se presenta solamente en el nucleo no.8 de
la barra moévil prota nucleo # 2.

Se desarmo el nucleo en limpieza de molde
y se encontré desgaste en los asientos de
by, g Wt = los nucleos vs la barra

' Y Bi i'vg'_)-'l |"

hr‘l L L -g'f..' ';I - "

4. Factor potencial de scrap: “No se tiene método para
calentamiento de ntucleos.”

Checando la documentaciéon de inicio de
operaciones en prensas, nho se tiene
definido el método para arranque cuando
existen barras moviles porta nucleos,
este punto se deja a criterio del supervisor,
lider o incluso del criterio del operador en
algunos casos.

Esto lo hace mas grave ya que el método
que utiliza cada persona no es estandar y
varia de referencia en referencia acorde a
la experiencia.

llustracion 41 Imagen del Formato Overhall. Analizar. Andlisis de la situacion actual.
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ACTUAL

4. Factor potencial de scrap: NO SE TIENE METODO DE
CALENTAMIENTO DE NUCLEOS

Acorde a la documentacién en prensas, no se tiene definido el método
para arranque cuando existen barras moaviles porta nucleos, este
punto se deja a criterio del supervisor, lider o incluso del criterio del
operador en algunos casos.

En el caso del ZG 778657 se analizo el arranque de operacién después
de un turno que no se trabajo la maquina.

Cada vez que se arranca
el molde por algin
problema (personal,
maquina, hule, etc) se
arranca con un % alto de  |SCRAP DE OTROS
scrap hasta que se |PROBLEMAS 53
estabilizan temperaturas SCRAP TOTAL 71

SCRAP DE
ARRANQUE 18

llustracion 42 Imagen del Formato Overhall. Analizar. Andlisis de la situacion actual.

IMPLEMENTAR
1. Factor potencial de scrap: FALTA DE EQUILIBRIO EN INYECCION
FACTOR POSIBLES
CAUSAS SOLUCIONES | DESVENTAJAS | | VENTAJAS |
. .
_ _ Cierredemoldemas
Ealta de Realizar paralelismo en ’{ No hay J’L uniforme. 1
paralelismode |wp prensa Inyeccionequilibrada
prensa \ J
] DesarmarBGRYy No se tiene metodo para
Tap nto izarcanalesde | mp desarmar BCR. » Iny eccion equilibrada
deBCR inyeccion Posible envioa desdebogquillas
proveedorexterno
Obstruccionen Medir canales, conos No se tiene los
canales de {y puntosdemyecmon] suficientes instrumentos. -
iny eccion en piezas para de medicion demoldes piezas
igualarlos en planta

Mediante el diagrama de arbol se eligen 2 posibles
soluciones para este factor

llustracion 43 Imagen del Formato Overhall. Implementar, ejecucion de contramedidas.
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1. Factor potencial de scrap: FALTA DE EQUILIBRIO EN INYECCION

FACTOR
POTENCIAL WHAT? WHY? HOW? WHO? WHEN? WHERE?
Tolerancia de
No hay equilibrio Realizar paralelismo es de|En Michel Alcala
. v q paralelismode [0002" (prensa |mantenimiento |Gustavo Bautista 26-jun-20 Maquina EP015
en inyeccion maqguina tiene hasta 0.04" |interno PM Sergio Guardado
en una esquina)
Revizar puntos . Desarmando
de inyeccion en Posible placasy Michel Alcala
No hay equilibrio -
. v q molde, limpieza taponamiento de midiendo conos y |Gustavo Bautista 03-jul-20 Molde ZG 778657
en inyeccion canales de ;
general entre inyeccion canales de Sergio Guardado
placas de BCR inyeccion

llustracion 45 Imagen del Formato Overhall. Implementar, ejecucion de contramedidas.

2. Factor potencial de scrap: Exceso de calor en area de resistencias

FACTOR POSIBLES VENTAJAS
POTENCIAL CAUSAS SOLUCIONES DESVENTAJAS
Baj ttajed ) [ N )
ajarwatiajede Prolongacion de tiempo : :
.[ reistenciasparaque |w|  encalentamiento de || AU EILo 0% VIda utilde
e consumamenos calor ) molde
excesivo de -
amperaje » Cambiararreglo ) Tiempo de parode 0 No se renovarian
electrico para mejorar |mp magquina para hacer - resistencias.
el consumo de pruebas Bajo costode aplicacion
amperaje ) Jos
Costo elevadoy tiem )
- . . d tr k); dpo Resistencias de mejor
Cambiarresistencias a |mp| deentrega prolongados. |m calidad
Baja calidad de originalesderep No setienecertezaque
resistencias HebrsmE ) g
Mejorar la h
especificacicn delas Aumento de vida util de
resistencias con ®|  Aumentoencosto ) resistencias
proveedoriocal

Mediante el diagrama de arbol se eligen 3 posibles

soluciones para este factor

llustracion 44 Imagen del Formato Overhall. Implementar, ejecucién de contramedidas.
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2. Factor potencial de scrap: Exceso de calor en area de resistencias

FACTOR
POTENCIAL WHAT? WHY? HOW? WHO? WHEN? WHERE?
) ) Alto consumo de

Bajar wattaje de " Cambiando el
Exceso de calor en|resistencias para waf S exige ma‘.s A amdejan e Mchel Alcala 26.iul-20 Molde ZG 778657
resistencias que consuma EsIuerzo para [as |po . Gustavo Bautista k- y maquina EP015

resistencias y resistencia
menos calor
reduce su vida

Cambiar el El dafio se Pidiendo a

arreglo electrico |produce en el proveedor que
Exceso de calor en : . Molde ZG 778657
resistencias para mejorar el ca.b_le de I_as mejore el cable  |Mchel Alcala 31-jul-20 v maquina EP015

consumo de resistencias (se |de las

amperaje quema) resistencias

Mejorar la El dafio se Pidiendo a
Exceso de calor en FSDecmCta”“_” de p;‘;‘?“;‘;‘f" el p’“_"ee*’l'q:; Michel Acal O6julgo |Molde ZG 778557
resistencias as resistencias |cable de las mejore el cable cl cala v maguina EP015

con proveedor resistencias (se |de las

local quema) resistencias

ZG 778658

llustracion 46 Imagen del Formato Overhall. Implementar, ejecucion de contramedidas.

Se definen actividades con 5W + 1 H para comprobar las hipétesis

encontradas en el

potenciales analizados forman parte de

Ishikawa y poder determinar si los factores

generacioén de scrap

la causa raiz de

4. Factor potencial de scrap: No se tiene método para calentamiento
de nucleos.

FACTOR
IPOTENCIAL HAT? Y? HOW? WHO? EN? ERE?
Establecer un Se pierden muchas|Definiendo en hoja
1-Nosetiene | .\ goparael [PIEZ35 €N el seteo lde arranque Etienne Barrier En maquina EP015
metodo para | miento de |G U@ referencia parametros y Michel Alcala 10-2g0-20  [Inicio de arranque
> i 9 | icleos al iniciar P22 estabilizar - jtiempo de Jorge Marmolejo de semana
nucleos ; molde {(hasta 5 calentamiento de
operacion moldeadas) icada nicleo

llustracion 47 Imagen del Formato Overhall. Implementar, ejecucién de contramedidas.
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La aplicacion del DMAIC para el Mantenimiento Overhall, tiene como fecha de
implementacion de Junio — Agosto, y de Septiembre — Noviembre se esperan los

resultados obtenidos asi que su aplicacion a la fecha sigue en proceso.

SE MIDEN LOS RESULTADOS DEL TPM MEDIANTE LOS KPI
IMPLEMENTADOS

Para complementar lo implementado y para cumplir con la IATF 16949, se pide que
se tenga una salida clara sobre el comportamiento del mantenimiento en el area
productiva.

Utilizando el documento creado para la presentacion de resultados KPI, se actualiza
desde enero del 2020 hasta la fecha, para tener en claro el comportamiento a lo
largo del afio y asi poder fijar un target a cumplir. Esta meta sera puesta acorde a
los objetivos de la direccion y debe de ser alcanzable en cuanto al comportamiento

histérico de mantenimiento.

o 3 3 s H i i K [ o " s T u v w i v z an | e | ac | a0 | e . as_| an al
1

B EFICIENCIA DE EQUIPOS EN PRODUCCION (OEE) TIEMPO DE MONTAJE DE MOLDE Rt [rounTing] MEAN TIME BETWEEN FAILURES (MTEF)

x ]

) e awoeczo0 [reeRuser 53] JAN-DEC 2020 JAR-DEC 2020
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+ [JHE Z

4+ [y Z

1_[AUEUET S

w seeTemeer| | e o BB & & & & [sEFTEMEER

12 [oEToEER 8

1 [HOVEREER

14_[DECEREBER

15 [ToTaL e Az

1

i

@
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= [ 1

=

&

;f PARADA DE EQUIPOS POR DESCOMPOSTURA (BDR) TIEMPO DE PRENSA NO DISPONIBLE SIN AFECTACION MEAN TIME TO REPAIR (MTTR) EE‘
27 | MONTH E JAM-DEC 202¢ P ol
Bl o 1AN-DEC 2020 1AN-DEC 2020 ¥ JAN-DEC 2020

e fresmosmt | aw]  owe  Fronumar
20 [MAREH [EY

21 [ReRIL 4
32 [men )
33 [JUnE To.r
24 oLt 0.8
35 [AUsUET g ~
spreew] | - B ®Bww | [
7 |OCTOEER -
EN M —
39 [oEcErBER
a0 [rorar 5

[EErED

llustracion 48 Formato de presentacion de KPI de mantenimiento.
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En el documento se presentan 6 indicadores de resultados, el principal descrito por
la IATF es la OEE, después los indicadores que requiere SACRED hacia el area de
mantenimiento que son BDR, Tiempo de montaje de molde, y tiempo de maquina
con paro sin afectacion. Y por ultimo se presentan el MTTR y el MTBF que también

son indicadores requeridos por la IATF.

OEE KPI
Il (=] e =) L ] o [ 1 a4 e L
,—MONTH OFE EFICIENCIA DE EQUIPOS EN PRODUCCION (OEE)
¢ lianuary 93.0%
| |FEBRUARY 90.4% JAN-DEC 2020
i [marcH BB.4% 000%  93.0%
i |apRIL 88.2% a0.0% 04 gmam sazmk B93% g -
sy 89.3% 80.0%
¢ uNE B5.7% § 70.0%
b oy B2.7% Z 6o
0 [auGusT T S0.0%
w

1 |SEPTEMBER oo
2 |ocroBer & 00%
3 [nOVEMBER 0.0%
4 |DECEMBER 0o
5 [ToTaL 88.2% oo

- o \\f l 8- 5
B @5“& \5& r"& s \5‘3\5 & «0?’6 4&-%6 aé
| & & v F e &
8 | MONTH
9
D_

llustracion 49 Formato de presentacion de KPI OEE
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BDR KPI
1
3
s e PARADA DE EQUIPOS POR DESCOMPOSTURA (BDR)
7| MONTH BDR
JAN-DEC 2020
3 JANUARY 3.3%
) [FEBRUARY 4.7% 15.0%
) |MARCH 43% 13.0%
| |aPRIL 4.2% T oo 10.7%  1p.4%
1 mav 5.8% E
B 5.0%
3 JJUNE 10.7% &
! oy 10.4% % 0% -
i |AUGUST E S0% Lo o 43%  42H 5o 3
5 |SEPTEMBER = 20% n
7 |oCTOBER a8 I
10%
3 INOVEMBER
) |DECEMBER 10% A A > S & & 4 A % & . -
: ‘\9‘# @.g ‘3535, g«k & @k & \}Gg-, e‘}"‘é’ R &g, \&3;9 E,,;L
| TOTAL 5.9% ) B 43#\ & \;@ﬁ' Q"S'
b MONTH
1]
llustracion 50 Formato de presentacion de KPI BDR
Montaje de molde KPI
X M o P Q | R ] T u vV | W X
_moum MOUNTING TIEMPO DE MONTAJE DE MOLDE
IANUARY 265
[FEBRUARY 152 JAN-DEC 2020
|rarcH 123 _—
| 29 s
| T 205 L
IUNE B7 .5 B g
oLy 78 = 151
AUGUST £ 150 173
SEPTEMBER % - 875
OCTOBER z
[HOVEMBER 50 B s I
[oecemaer 5 B =
TOTAL HRS. 108.142857 a A > - n & 4 & + % % %
A B L L R T
s & v W o & & &

1

MONTH

llustracion 51 Formato de presentacion de KPI. Montaje de molde
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Tiempo de prensa no disponible sin afectacion KPI

TIEMPO DE PRENSA NO DISPONIBLE SIN AFECTACION

MONTH T.U. PRESS
| ANUARY 110 JAN-DEC 2020

FEBRUARY 93 300

MARCH 1938 g -

APRIL 6.5 i 1o

MAY 18 i 200

IUNE 94 Z 150

JuLy 108 s 110 o ae 108

AUGUST 3 w0 e

SEPTEMBER E I

OCTOBER z @ I 12

o
NOVEMBER 0 -
?cE:-iiT :‘:: 98 2142857 & i @“}&3 & 4 ‘ﬁﬂ& § ‘\)& Qd 0{’0@ {»@é& ’\OQ? 6‘@@ 0‘&6
2 - ¥ & L & & o
o < <
MONTH

llustracion 52 Formato de presentacion de KPI. Tiempo de prensa no disponible sin afectaciéon

MTBF KPI
) — '

T MEAN TIME BETWEEN FAILURES (MTBF)

I ANUARY 45 _

JFEBRUARY 6.1 JAN-DEC 2020

| 6.8 12

fapriL 9.5 ) ge 101 ace

| 10.1 L

IUNE 7.41 g B . 7.4

JULY 9 66 g . 51

BLUGUST f’ -]

SEFTEMBER 2 4

Jocroser =

|rvovenser . I

loEcemzer 0

[TOTAL HRS. | 7.7385714 ‘&?q& @,131 . 5:;?@ f’ @5& \9& & ?\ﬁ} o & .,a‘*":”* G@@ Q@'#-

¥ t.":b -«:.'5 & T{_““ &
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llustracion 53 Formato de presentacion de KPI. MTBF
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MTTR KPI
[N MEAN TIME TO REPAIR (MTTR)
IANUARY 42
FEBRUARY 32 JAN-DEC 2020
MARCH 2.3 12
APRIL 11 -
MAY 0.7 -
JUNE 133 gi 8
LY 131 g .
ALGUST é az
SEPTEMBER 2 s 13
OcTOsER = 2 I - 1.1 133 13
NOVEMBER 07
DECEMBER 0 B = B
= == -n:-.“l'?q} h&rﬁ? 63!. g :-EQ;M QLL!L '\&:— ¥ . kﬁ} -ﬁ'q?‘- ,-\C‘“@ -._\IE'QQ- .{tﬁ\f
¥ & - ¥ %5* o _\;j &
MONTH

llustracion 54 Formato de presentacion de KPI. MTTR

Con estas indicadores, se puede tener un rumbo claro de hacia donde va el sistema

de mantenimiento para poder tomar decisiones que ayuden a mejorar.
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13. ACTIVIDADES SOCIALES REALIZADAS EN LA EMPRESA U
ORGANIZACION (SI ES EL CASO).

No se realiz6 actividades sociales en este proyecto.

CAPITULO 6: CONCLUSIONES

14. CONCLUSIONES DEL PROYECTO, RECOMENDACIONES Y EXPERIENCIA
PERSONAL PROFESIONAL ADQUIRIDA.

Con la realizacion de este proyecto me queda un gran aprendizaje en el area de
gestion de la calidad en una empresa, ya que me enfoque directamente en la
documentacion de mantenimiento que se rige por la norma IATF y también me dejo
mucho aprendizaje sobre la importancia que tiene una certificacion internacional
para una empresa.

Basado en los procedimientos establecidos y con las actualizaciones realizadas a
los mismos, y creando el procedimiento faltante, se logré tener un mejor control de
los procesos de mantenimiento y se maneja mejor la administracion de las lineas de
produccién ya que con los indicadores, se logra visualizar el comportamiento del
equipo de manufactura y se prevén las posibles fallas y se calcula la correccion de
raiz a los problemas. Con los indicadores aprendemos a manejar y mover graficas
ya gue son una herramienta que nos muestran cOmo se esta comportando nuestros
procesos y en base a eso podemos ir reaccionando y atacando los factores que
sean causa de nuestros problemas en todas las areas de la empresa.

La buena comunicacién entre departamentos es una herramienta muy importante
ya que dentro de la planta nos convertimos en clientes y proveedores de nuestros
productos y procesos.

La manufactura esbelta aprendemos a tener menos desperdicios en cualquier
proceso de la empresa inclusive en los procesos de mantenimiento se pueden

establecer métodos para reducir los desperdicios en actividades del personal
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técnico y mejorar su eficiencia y fiabilidad. Utilizando la metodologia de seis sigmas
que va dirigida a la mejora de productos y procesos, podemos analizar todo lo que
conlleva a ellos, esta metodologia al igual puede ser implementada en todas las
areas de la empresa por lo cual es una herramienta muy importante que nos puede
ayudar a cumplir con las especificaciones y requerimientos de la empresa y del

cliente.

CAPITULO 7: COMPETENCIAS DESARROLLADAS

15. COMPETENCIAS DESARROLLADAS Y/O APLICADAS.

Analice la informacion del departamento de mantenimiento para visualizar sus
requerimientos.

Gestione los recursos humanos y materiales del departamento de mantenimiento
con la finalidad de hacer un sistema mas eficiente.

Implemente planes de mejora continua en los planes de mantenimiento
visualizando los desperdicios y generando nuevas ideas.

Implemente un plan de TPM en el area productiva para complementar el sistema
de mantenimiento autbnomo para lograr incrementar la eficiencia en el area
productiva.

Desarrolle el sistema de TPM para el area de mantenimiento acorde a los
requerimientos de la norma IATF 16949, gestionando las actividades productivas y

de mantenimiento para la coordinacién del mantenimiento autbnomo.
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CAPITULO 8: FUENTES DE INFORMACION

16. FUENTES DE INFORMACION

https://www.tbmcg.mx/experiencia/tpm-reduciendo-tiempo-muerto-para-

mejorar-distribucion/|

https://pirhua.udep.edu.pe/bitstream/handle/11042/1263/ING 437.pdf?sequen
ce=1

https://repository.eafit.edu.co/bitstream/handle/10784/7783/DianalLorena Car

donaMontoya 2015.pdf?sequence=2

file:/l/ID:/Users/Michel%20Alcala/Downloads/TPM%20Cas0%20de%20Exito%2
0en%20la%20Industria%20de%20Pla%CC%81sticos%20(1).pdf

https://core.ac.uk/download/pdf/47250141.pdf

http://www.biblioteca.udep.edu.pe/bibvirudep/tesis/pdf/l 44 176 10 295.pdf
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https://pirhua.udep.edu.pe/bitstream/handle/11042/1263/ING_437.pdf?sequence=1
https://pirhua.udep.edu.pe/bitstream/handle/11042/1263/ING_437.pdf?sequence=1
https://repository.eafit.edu.co/bitstream/handle/10784/7783/DianaLorena_CardonaMontoya_2015.pdf?sequence=2
https://repository.eafit.edu.co/bitstream/handle/10784/7783/DianaLorena_CardonaMontoya_2015.pdf?sequence=2
file:///D:/Users/Michel%20Alcala/Downloads/TPM%20Caso%20de%20Exito%20en%20la%20Industria%20de%20PlaÌ�sticos%20(1).pdf
file:///D:/Users/Michel%20Alcala/Downloads/TPM%20Caso%20de%20Exito%20en%20la%20Industria%20de%20PlaÌ�sticos%20(1).pdf
https://core.ac.uk/download/pdf/47250141.pdf
http://www.biblioteca.udep.edu.pe/bibvirudep/tesis/pdf/1_44_176_10_295.pdf

CAPITULO 9: ANEXOS
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17. ANEXOS (CARTA DE AUTORIZAQION POR PARTE DE LA EMPRESA U
ORGANIZACION PARA LA TITULACION Y OTROS SI SON NECESARIO).

Carta de aceptacion.

SALRED

A

S

EXICANN

/ logclhor around the world

odelo Ie )1~ Parque Industrial San Fran

san Francls e Ramo, AR 1,mr.>:n"t.
Tol: +52(A49) 9249 20 26, 979 20 27, Fax: +52 (449) 929 20 23
wvrm sacred.com.mx

San Frantise

San Fco. de los Romo, Ags., a 28 de enero de 2020.

Asunto: CARTA DE ACEPTACION.

LIC. MA. MAGDALENA CUEVAS MARTINEZ

JEFA DEL DEPARTAMENTO DE GESTION TECNOLOGICA Y VINCULACION
INSTITUTO TECNOLOGICO DE PABELLON DE ARTEAGA

PRESENTE.

Por medio del presente nos permitimos constar que aceptamos que el C. MICHEL

ALCALA ARMAS, con numero de control A151050531 de la carrera de Ingenieria en
Gestion Empresarial, con numero de afiliacion en el IMSS 51129003193, desempefie sus
actividades de Residencia Profesional en el periodo de enero — junio del presente ano, al
concluir se le expedira la constancia correspondiente.

Estara directamente asesorada por su servidor Ing. Gabriel Castafieda De La Rosa,
desarrollando el proyecto "MEJORA CONTINUA EN LA GESTION DEL MANTENIMIENTO

AUTONOMO".

Agradecemos anticipadamente el apoyo brindado y aprovechamos para hacerle llegar un
cordial saludo.

~

ATENTA MENTE:

(ki

ING. GABRIEL CASTANEDA DE LA ROSA

GERENTE DE CALIDAD

SACRED MEXICANA S A. DE C.V.

"’EXIcAN

SACRED MEXICANA S.A. DE C.V.
R.F.C: SMEOL0619150

llustracion 55 Carta de aceptacion de residencias
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Carta de liberacion

Together around the world

o ; D Av. San Francisco de los Romo Pte. 401 - Parque Industrial San Francisca
san Francisco de 193 Romo, Ags — Méxica C:P: 20355
Se——— o

Tol: +52(449) 929 20 26, 929 20 27; Fax: +52 (443) 929 2028
www.sacred.com.mx

San Fco. de los Romo, Ags., a 25 de septiembre de 2020.

Asunto: CARTA DE LIBERACION.

LIC. MA. MAGDALENA CUEVAS MARTINEZ
JEFA DEL DEPARTAMENTO DE GESTION TECNOLOGICA Y VINCULACION

INSTITUTO TECNOLOGICO DE PABELLON DE ARTEAGA
PRESENTE.

Por medio del presente nos permitimos informar que el C. MICHEL ALCALA
ARMAS, con numero de control A151050531 de la carrera de Ingenieria en Gestion
Empresarial, con numero de afiliacion en el IMSS 51129003193, libero
satisfactoriamente sus actividades de residencias profesionales, desarrollando el
proyecto ‘MEJORA CONTINUA EN LA GESTION DEL MANTENIMIENTO

AUTONOMO".

Agradecemos el apoyo brindado y aprovechamos para hacerle llegar un cordial
saludo.

ATENTAMENTE:
7(, et

ING. GABRIEL CASTANEDA DE LA ROSA
GERENTE DE CALIDAD
SACRED MEXICANA S.A. DE C.v.

MERTERANR

SACRED MEXICANASA, DEC.V,
R.F.C: SMEO10610150

llustracion 56 Carta de terminacion de residencias
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Procedimiento MA-03 Mantenimiento Productivo Total

MExicav®  Procedimiento de Mantenimiento Productivo Total TPM
Fecha de emision: 21/Jul/417
Fecha de Revision: 22-Mar-19 112
MA-03

PROPOSITO:
Mantener el equipo praductivo y las instalaciones de Sacred Mexicana en las mejores condiciones de operacion

que sea posible, consiguiendo con esto la mayor productividad de los equipos, haciendo el mantenimiento

auténomo, al menos nivel 1.

ALCANCE:
Todos los equipos productivos de Sacred Mexicana.

EMISION Y REVISION
Este procedimiento es elaborado por el Técnico de mantenimi

aprobado por el Gerente de Calldad.

ento, revisado por el Jefe de mantenimiento y

PROCEDIMIENTO DETALLADO:

miento de IATF 16948, en este procedimiento y en el
da se le da entrenamiento a los operadores de tal
estan en su alcance para

El mantenimiento productivo total esta basado en el requeri
participan las areas de preduccion y mantenimiento, en don
manera que sean capaces de realizar algunas actividades y reportar las que no

prevencion.

Como minimo, el mantenimiento productivo fotal Incluye lo siguiente:

a) identificacion del equipo de preceso necesario para fabricar producto conforme en el volumen requerido,
b) disponibilidad de refacciones para el equipo identificado en el punto a);

¢) provision de recursos parala maquinaria, equipos y el mantenimiento de las instalaciones;

d) empaque y profeccion de la maguinaria, herramentales y equipos de calibracién;

e) requisitos aplicables especificos del cliente;
f) objetivos de mantenimiento documentados, por ejemplo: efectividad total de equipo (ETE) conacido por sus siglas

en inglés como OEE, tiempo promedio entre fallas de equipo o MTBF, y tiempo promedio de reparacion o MTTR,
asi como métricos de cumplimiente al programa de mantenimienlo preventivo. El nivel de desempefio 0
cumplimiento a los objetivos de mantenimiento forma parte de las revisiones peridicas al sistema de gestion de
calidad referidas en el idioma inglés como “Management reviews" (ver 1SO 9001, Seccion 9.3);

periodica del plan de mantenimiento, sus objetivos y un plan de accién documentado para atender las

g) revision
bjetivos no logrados;

acciones correctivas que atiendan los 0

llustracion 57 Procedimiento MA-03 Actualizado
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oo

YETEM Procedimiento de Mantenimiento Productivo Total TPM
Fecha de emision: 21/Jul/17
Fecha de Revision: 22-Mar-19 22
MAQY

h) el uso de mélodos de mantenimiento preventivo, los cuales se refieren a actividades dorda sl operador de

produccion de la maquina participa activamente haciendo que 1a maquinaria 0 equipn estén en cordicanes Sptimas
de operacidn, Check list MA-03-00-01

1) el uso de métodos de mantenimiento predictivo, segin aplique;
)) revisiones penddicas

El punto j) revisiones periddicas o mantenimiento Overhall, debera efectuarse sobre alguna problema en el que se
requiera un anaksis para determinar su solucidn. Se debera utilizar el formato MA-03-00-03 para su realizacién y se
debera efectuar por lo menos 2 veces por aflo.

DOCUMENTOS RELATIVOS:
Programa anual de mantenimiento MA-02.00-02
Instruccion de mantenimiento programado MA-02-00-04
Check list de MPT MA-03-00-01
Mantenimiento Overhall MA-03-00-03
RAZON DE EMISION Y REVISION:

Fecha de Revision: 22MAR2019
Razon de Revisién: Accién Correctiva IATF 16949

DISTRIBUIDO A: Mantenimiento, Produccién, Calidad, Gerente de Planta

APROBACION:
ELABORADO POR:  Técnico de mantenimiento
REVISADO POR:  Jefe de Manlenimiento
APROBADO POR: Gerente de Planta

llustracion 58 Procedimiento MA-03 Actualizado
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Procedimiento MA-02. Mantenimiento preventivo y Correctivo

Procedizmisnto é2 mamtent—ientn prevenIiig § COTTECIIW
SceEmmison 552
Feeha 2= SavsoT Z-0u-T7 3
\' %_‘\\
PROPOSITO:

Manzener 2] aguipo productivo ¥ las instelacionss e Sacred Mexicens en [as mejores condiciones de

Operacidn goe se2 posble. consizuiendo con esto k2 mzvor prodoctividad de los eguipoes.

Todos los eguipos productives v I2s instalacionss dz Iz pente productiva
EMISION Y REVISION
Este procedimiento es elaborado por ef Témico de mantenimiento, revisado por el Jefe de

mantenimiento ¥ aprobado por el Gerente de Planta,

PROCEDIMIENTO DETALLADO:

1. -En base a Jos manuales de ada miquina ¥ a las recomendaciones del Gabricante de cada equipo, se
programari el mantenimiento preventivo.

2. - El personal de mantenimiento leerd el calendaris de actividades de mantenimisnto preventivo y con
esto sabra cuzl es su carga de trabaj.

3.-El témico de mantenimiento llensrd su ordende trabajoprogramada (.- o4 - . 1 [n
Mantznimiznto Programado MA-02-00-04

4. - No se podra dejar pendiente ninzunz de las acividades que le correspondan de mantenimiento
preventivo, salvo cansas de fuerza mayor ¥ de requerivse est0. ¢ anotars la causa en la orden de trabajo
programada

5. -El encargado de mantenimiento proporcionars el calendario de actividades (MA-02-00-02)scbre el
cual s realizarin los mantenimientos a los equipos Henando el Hrmato MA-02-00-03 ¥ apoyindose en
la instruccidn de trabajo MA-D2-0004 en cso de excontrar un2 anormabdad al realizar el
mantenimisnto de ser posible corresiro immedistamente, de lo contrario anotar la actividad pendiente
en el apartado de reparacicnss pendientes del Srmato MA-G2-00-03.

6. — Todas las hojes de mantenimisentp preventivo deberin ser entregadas al jefe de mantenimiento para
su revisién, almacenamisnto o retencidn en cz2so de falar un pendiente de realizar. Los formatos que
queden como abierios (alziin trabajo o ref2cciin pendiente), deberdn ser retenidos hasta el cumplimiento
de la tarea mareada Una vez hecho todos los pendientes v sin tener anomalias, Ios formatos serin
firmados ¥ pueden ser archivados en su carpeta correspondiente.

llustracion 59 Procedimiento MA-02 Actualizado
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ME N . g
Exican Procedimicnto de mantenimionto proventivo y correctivo

Fecha de emision; 25/Sep/02
Ifecha de Revisién: 21-Jul-17 203
MA-02

Mantenimiento correctivo
1. - Los paros de miquina que ocurran durante el turno, se denominarfin mantenimientos correctivos,
de igual modo se denominara a todas las reparaciones que se puedan programar para hacerse con la

maquina parada.

2. - Los mantenimientos correctivos con paro de maquina se atiende de manera inmediata. El trabajo
comienza una vez que el supervisor genere una orden de (MA-01-00-01). Una vez terminado ¢l trabajo,
el téenico de mantenimiento llenard la orden de trabajo (MA-01-00-01) y firmard: lo cual da por
entendido que la orden esta cerrada. Al final del turno se entregan estos documentos al encargado de

mantenimiento para su analisis, captura y archivo.

3. -Los mantenimientos correctivos en donde se pueda programar el paro 6 modificaciones de cualquier
indole en maquinaria 6 instalaciones, se atenderan llenando con anticipacion la orden de trabajo (MA-
01-00-01) por parte de la persona que solicita la reparacion y se entregaria al encargado de
mantenimiento que dard una fecha de terminacién y conservari la orden. Una vez que se termine y

entregue el trabajo, se firmara de conformidad la orden de trabajo.

Limpieza de Molde
4, “Todos las moldes, al terminar su produccién deben ser sometidos a una limpieza y revision general
con la ayuda del check list (MA-02-00-03) y ayudas visuales. Se deber4 guardar la altima moldeada para
que en caso de ser necesaria una reparacion, la zona a reparar sea facilmente identificable y se lleve a
cabo junto con la limpieza. Para el caso de moldes fijos, la limpieza y revision general debe realizarse

cada 3000 ciclos aproximadamente.

Empaque y conservacién de equipos y herramientas
5. “Todos los equipos y herramientas que se utilicen para ¢l mantenimiento del equipo productivo,
deberin de conservarse en su empaque original siempre que sea posible 6 se les debera de adaptar algin

empaque o cubierta que los proteja

Refacciones para equipo productivo
6. - Para las refacciones del equipo productivo, se tendrin en el almacén las listas de las refacciones
para el equipo productivo y equipos claves con ol formato MA-01-00-04, documento en el que se
especificari cada una de Jas refacciones. En estas listas se mencionardn también los minimos y méximos

llustracién 60 Procedimiento MA-02 Actualizado
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MEXTCANN -
Procedimionto do mantenimiento proventivo y corrective
Fecha de emislon; 26/Sepl02
Fecha do Revision: 21-Jul-17 3
M.-\'_O'.l

que deberan de existir ¥ las mismas so netualizarin endn que so disponga de una refacciton, En cada

actualizacion se determinard qué refnceiones se doben de comprar,

Objetivos de mantenimiento, documentacién, evaluacién y mejora

7. - Los objetivos de mantenimiento se evaluarin en la junta monsual de revisién y en dicha junta se

propondrin las acciones correspondientes para no recurrir al siguiente mes,
Mantenimiento deberd de seguir ol objetivo principal dol frea productiv.

a que es In Eficiencia Global de
Equipos (OEE) y asi mismo deberdn do consider

arse el tiempo de paro no programado BDR como
afectacién a la OEE, el MTTR y MTBF como medicién de efectividad del personal de mantenimiento.

DOCUMENTOS RELATIVOS:
Ordenes de trabajos comunes MA-01-00-01
Programa anual de mantenimiento MA-02-00-02
Orden de Irabajo programada MA-02-00-03
Instruccion de mantenimiento programado MA-02-00-04
Inventario de maximos y minimos MA-01-00-04
RAZON DE EMISION Y REVISION:

Fecha de Revision: 28JUN2016
Razén de Revision: Accion Correctiva

DISTRIBUIDO A: Mantenimiento, Produccién, Calidad, Gerente de Planta

APROBACION:
ELABORADO POR: Técnico de manienimiento
REVISADO POR:  Jefe de Manlenimlento
APROBADO POR: Gerenle de Planlta

llustracién 61 Procedimiento MA-02 Actualizado
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Formato MA-01-00-04. Control de refacciones SACRED Mexicana.
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llustracion 62 Formato MA-01-00-04 Control de Maximos y Minimos de refacciones de maquina
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