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CAPITULO 1: PRELIMINARES
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3. Resumen.

En este documento se explican las actividades realizadas para la implementacion de
Sistema y proceso de evaluacion del cumplimiento del Sistema de Gestion de Calidad
(SGC) de un fabricante de automdviles con la norma IATF 16949:2016 en el
departamento de Mantenimiento, debido a que se debera atender auditoria de IATF, para
esto se aplicaron los conocimientos adquiridos en la carrera de Ingenieria Industrial,
diferentes metodologias como PDCA especificamente en la parte administrativa. Con lo
anterior se mejord la administracion en el Mantenimiento Preventivo, Predictivo y
Correctivo de troqueles y maquinaria con la que cuenta la empresa cuenta de igual

manera un mejor control en inventario de refacciones.

También se daran a conocer los resultados obtenidos durante la aplicacion de las

actividades de este proyecto.






CAPITULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO

5.- Introduccién

En la actualidad, con la globalizacién de los mercados se han tenido que implementar
diferentes estrategias que generen cambios que permitan tener competencia y la

aceptacion del cliente mediante la calidad del producto que se fabrica y comercializa.

En México la industria automotriz es considerada como un sector estratégico, su
participacion en las exportaciones se coloca como la mas

importante, superando a diferentes sectores econémicos, por ejemplo:

1. Industria alimentaria.

2. Industrias metalicas basicas

Por lo que aporta a la produccion, a la generacion de empleos y a la generacion de
divisas y a la producciéon manufacturera, la industria automotriz se ubica entre las
actividades mas importantes por su dinamismo.

Es importante mencionar que, a nivel global, la industria automotriz es un propulsor para
el desarrollo de otros sectores y en México no es la excepcion, ya que es considerada
como un sector estratégico, su participacion en las exportaciones la coloca como una de
las mas importantes, esta industria se ha constituido como precursora de la
competitividad en las regiones donde se ha establecido, o que se ha traducido, entre
otros en empleos calificados y mejor remunerados, asi como en un mayor desarrollo de
capital humano, el sector ha generado importantes capacidades tecnoldgicas que

encuentran aplicacién en otros sectores, como son el eléctrico por mencionar alguno.

Por su amplia proveeduria y las ventajas competitivas a nivel mundial que ofrece México
en mano de obra calificada y competitiva, posicion geografica y acceso preferencial a
otros mercados, la industria automotriz mexicana tiene un alto potencial de crecimiento
y de generacion de empleos de alta calidad. Puede incrementar su competitividad como

productor de vehiculos y autopartes de excelente calidad una vez que se encuentren



controlados sus procesos y asi convertirse en un importante centro de disefio e

innovacion tecnolégica con la mejor calidad.

ALPHAMETAL MEXICO S.A DE C.V. es fabricante de una gran considerable cantidad
de piezas automotrices, cuenta con una planta en Aguascalientes, desde donde atiende
a sus principales clientes: FUTABA, HIRUTA, KTMEX, MARELLI, YOROZU, YKM Y
UNIPRES.

La planificacion estratégica es de suma importancia para las compafias en la actualidad.
Entre sus beneficios, permite reducir costos, aumentar los beneficios y satisfacer a los
clientes sin perder su competitividad y excelencia. Para lograrlo, los gerentes de las todas
las areas ponen en practica el ciclo PDCA. Se llama asi al método que utilizan las
corporaciones para controlar eficientemente sus procesos y actividades internas y
externas.

Planificacion: Debe estar basada en la mision, visioén y valores de la compafiia. También
deben trazarse los objetivos y metas que desea alcanzar la empresa. Si no se
implementan estos items en esta primera etapa, podrian encontrarse errores en las fases
posteriores y perjudicar el tiempo previsto por cada una.

Realizacion: Se divide en tres pasos: formacion de todos los colaboradores y gerentes
gue estan inmersos en el proyecto, la realizacion del proyecto en si y los resultados
obtenidos en la evaluacion.

Verificacion: En esta etapa se identifican los posibles problemas que han surgido
durante la ejecucion del proyecto. Para identificarlos, existen dos métodos: de forma
paralela a la realizacion, con la finalidad de comprobar si se viene trabajando conforme
lo estipulado, y al final de la misma, cuando ya se tienen a la mano los resultados.
Accion: Esta es la ultima etapa del ciclo PDCA. En ella se aplican las medidas
correctivas para mejorar el proyecto. Una vez realizadas las modificaciones, se vuelve a
la planificacion, iniciando asi un nuevo ciclo.

Este proyecto se basa en la implementacion de Sistema y proceso de evaluacion del
cumplimiento del Sistema de Gestion de Calidad (SGC) de un fabricante de automoviles
con la norma IATF 16949:2016 en el departamento de Mantenimiento basandonos en la

metodologia PDCA, realizando cada uno de los pasos que esta nos indica.
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6. Descripcion de la empresa u organizacién y del puesto o area del trabajo del
residente.

Alphametal México S.A de C.V. constituida en el estado de Aguascalientes desde 2014,
se especializa en el proceso de tubos con proceso de doblado, formado de extremos,
expansion y reduccion de diametro y perforaciones, las partes que fabrica Alphametal
constituyen a su vez piezas para la fabricacion de componentes de vehiculos, no se
proveen directamente a las armadoras. Los clientes actuales son Hiruta, Unipres, Marelli,
Futaba, KTMEX, Yorozu y Y-TEC Keylex México.

Una cuestion externa que afecta a la empresa y que tienen implicaciones directas son
las cuestiones econdémicas, por lo que es importante analizar la actividad econdmica del
estado. Aguascalientes es un estado que en los ultimos 30 afios paso de ser
principalmente agricola y ganadero (sector primario) a ser un estado industrial con gran
presencia del sector automotriz, debido a la presencia de armadoras como NISSAN en
Aguascalientes que actualmente tiene 2 plantas mas una asociacion con Mercedes Benz
en la planta Compas, adicionalmente en el corredor automotriz del bajio se encuentran

plantas de General Motors en Ledn, Mazda en Salamanca, etc.

La gran tradicibn automotriz de Aguascalientes y la zona bajio, hace que sea
relativamente facil encontrar personal calificado, sin embargo, esto también representan
la problemética que, al haber varias opciones de trabajo en el sector, los operarios

cambien de trabajo muy facilmente y dejen los trabajos en periodos muy cortos.

Si analizamos la distribucién de los sectores econdmicos en el estado de Aguascalientes,
las cifras oficiales nos arrojan lo siguiente:

» Sector Primario (Agricola y ganadero)

« Sector Secundario (Industrial)

* Sector Terciario (Servicios)

Actualmente el sector automotriz tiene un aliciente en las negociaciones del tratado de
comercio con Estados Unidos y Canad4, cuando todavia no se resentian los efectos de

la pandemia, los vehiculos representaron alrededor de 12% del total de productos
8



exportados, segun el Banco de México, Sin embargo, tras la contingencia sanitaria y la
entrada en vigor del T-MEC (el 1 de julio de 2020), la situacion se ha vuelto mas retadora
para el sector automotriz nacional, pues, no solo se redujo su participacion en las
exportaciones a 1.6%, en mayo del 2020, sino que, ademas, las reglas para enviar
vehiculos a los paises de Norteamérica han cambiado, la mayoria de los fabricantes de
vehiculos del pais solicitaron el Régimen de Transicion Alternativo (RTA), un mecanismo
contemplado en el acuerdo, que permite a las armadoras contar hasta con cinco afos,
después de la entrada en vigor del tratado, para cumplir con reglas de origen mas

flexibles y sigan gozando de la exencion de aranceles.

Algo a favor de Alphametal es que no tiene mucha competencia en el mercado, ademas
cuenta con contratos por tiempos indefinidos lo que le permite tener un flujo de ingresos
constante que le permite asegurar la subsistencia en el mercado de manera permanente,
la empresa forma parte de un grupo de empresas especializada en el procesamiento de
tubos, lo cual le da una gran ventaja competitiva ya que el conocimiento adquirido a
través de los afios es mucho y esta respaldado por un Holding de empresas que operan
con diferentes productos relacionados con el procesamiento de tubos, ademas de que
en este tipo de productos no hay mucha competencia por el grado de desarrollo y

especializacion que se requiere.

Un riesgo latente para cualquier proveedor de la industria automotriz es el provocar un
paro de linea de produccion a un cliente, lo cual implica un gran costo por los volimenes
de produccién que se manejan y que ademas del efecto financiero el mas grave es el

efecto para la satisfaccion del mismo.

Recursos Humanos, Seguridad, Control de Calidad, Compra-Ventas, Produccion,
Control de Producciéon y Mantenimiento (Ingenieria.) son algunos de los departamentos
por los cuales esta conformada la empresa, Mantenimiento como parte indispensable de
la empresa, tuvo a bien llevar a cabo, el desarrollo y la implementacion del Sistema de
Gestion de calidad con un mejor control.



Alphametal México tiene como

misién

procesar tubos de la mas alta calidad cumpliendo con las leyes y reglamentos, con lo

cual pretendemos que sea el lider en ventas y contribuir a la sociedad mexicana a través

de la confianza y satisfaccion de los clientes. Como

Visién

Contribuir a la sociedad al mismo tiempo que se promueve la prosperidad de los

empleados, procesando productos honestamente y que tenga un efecto mundial.

Los valores son:

Calidad: La mejor calidad de nuestros productos.

Respeto: La contribucion del medio ambiente.

Seguridad: Prevencién y seguridad de nuestro personal.

Motivacién: Ayudando al crecimiento profesional de nuestra gente

En la siguiente figura (Figura 1.0, Fuente) se observa el organigrama de la empresa.

ORGANIGRAMA
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No de revision
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Presidents de Alphametal Mésico 5.4 ds CW.

(Figura 1.0, Fuente)
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7. Problemas a resolver, priorizdndolos.

1°La implementacion del sistema de Gestion de Calidad IATF16949:2016 en el area de
mantenimiento para auditoria de 3° parte (recertificacidbn) es muy necesaria ya que
verificando el proceso del departamento esté no cumple como lo indica la norma y asi
mismo.

2°Se detectan no conformidades mayores en la auditoria de 2° parte para el area de
Mantenimiento el cual no estan cerradas.

3°No se tiene una persona encargada con la responsabilidad de implementar y verificar
gue el departamento este siguiendo al pie de la letra sus procedimientos y cumpliendo

con realizar sus evidencias.
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8. Justificacioén

El encontrar una solucion viable a la problemética descrita nos ayudara a obtener la
certificacion ya que estamos hablando del certificado IATF16949:2016, somos una
empresa automotriz y nuestros clientes mas importantes tienen como requerimiento en
Manual de cliente que sus proveedores tienen que contar con dicha certificacion.

La empresa al culminar con este problema obtiene como beneficio el seguir manteniendo
por mas tiempo a sus clientes los cuales consumen sus piezas en cantidades mayores,
de igual manera se obtiene un mejor control con el stock de refacciones y una vida adn
mas prolongada para la maquinaria y troqueles una vez realizandose los mantenimientos
adecuadamente en tiempo y forma.

Con este proyecto se desarrollaran las habilidades para poder planificar en base a los
problemas que estan presentes asi mismo actuar ante el problema y verificar que el
problema no se vuelva a presentar y hacer necesario para el departamento en su
totalidad con el cumplimiento de la norma antes mencionada. De igual manera una
considerable disminucion en intervenciones por parte del area de Mantenimiento en
lineas de produccion para asi poder lograr una reduccién del 40% en el area de
dobladoras y la reduccion del 29% en el area de prensas de paros en linea por

mantenimiento.

12



9. Objetivos (General y Especificos)

Objetivo General

Implementar el sistema de Gestion de Calidad IATF16949:2016 en el area de
mantenimiento para auditoria de 3° parte (recertificacion) verificando que el proceso del
departamento se esté cumpliendo como lo indica la norma y asi mismo poder culminar

con No Conformidades que se detectaron en auditoria de 2° parte para el certificado.

Objetivos Especificos

e Modificacién de Procedimiento y Diagrama de tortuga del departamento de
Mantenimiento.

e Creacion de Programas de Mantenimiento Predictivo y Preventivo.

e Creacion de Programa de capacitacion para auxiliares de Mantenimiento
(Técnicos).

e Creacion de Lista de resguardo de equipo obsoleto.

e Creacion de listado de Poka-Yoke.

e Modificacion de Check Inicial de Maquinaria y Troqueles.

e Creacion y Control de Inventario de Refacciones.

e I|dentificar y Controlar inventario de refacciones criticas.

e Creacion de Plan de contingencia para componentes criticos.

e Controlar tiempos muertos por ajustes de Mantenimiento (Anomalias).

e Control de Gastos del departamento de Mantenimiento (objetivo anual).

e Creacion de documentacion para maquinaria Nueva conforme lo indica el APQP.

e Controlar Mantenimientos correctivos.

13



CAPITULO 3: MARCO TEORICO

10. Marco Tedérico (fundamentos tedricos).

2.1 ¢Qué es PDCA?

Es una metodologia de mejora continua de la calidad que, mediante el andlisis de datos,
persigue reducir errores y alcanzar la calidad mas cercana a la perfeccién. Para
conseguir los objetivos del PDCA se necesita tiempo y compromiso por parte de los
integrantes de la empresa, ya que el proceso es costoso pero los resultados son muy
favorables. La técnica Seis Sigma se desarrolla en cinco fases siguiendo el ciclo PDCA

(Planificar, Hacer, Verificar y Actuar).

La globalizacion y la competitividad entre las empresas por ser lideres ha obligado a
algunas a adoptar sistemas de mejora continua de la calidad y diferentes herramientas
para mejorar las eficiencias de la empresa. Una de las herramientas aplicadas para

aumentar la competitividad y ser una empresa mas eficiente es la Seis Sigma.

El ciclo PDCA fue introducido por primera vez por el Dr. Walter Andrew Shewhart en
1939. Posteriormente, el Dr. William Edwards Deming lo desarrollo en la década de 1950
para ayudar a las organizaciones a conseguir mejoras progresivas y controlar la calidad
de los cambios en sus procesos. Este ciclo también conocido como la Rueda de Deming-
ha sido desde entonces una herramienta estratégica muy utilizada por empresas y
organizaciones de todos los sectores.

Este modelo de mejora del proceso se caracteriza como un bucle continuo en el que el
ciclo se reinicia si uno de los elementos del cambio implementado resulta ineficaz, y se
repite unay otra vez hasta que se alcanza el resultado mas deseado. Actualmente PDCA

es una herramienta muy difundida y utilizada en muchas empresas a nivel mundial.

1. La estructura organizacional representa un gran reto para la implementacion porque
normalmente las empresas tienen una organizacion de tipo funcional, es decir, por
departamentos, cada uno de los cuales se encarga de realizar ciertas funciones ajenas

a las de otro departamento. En los procesos productivos, las areas se mantienen
14



divididas de acuerdo con sus procesos, por lo que hay que respetar las lineas de
autoridad para no afectar intereses de otras areas. La departamentalizacion genera un
exceso de burocracia, al grado de que pareciera que existe una competencia entre

departamentos en lugar de que la competencia sea entre las empresas.

2.Las personas centran en los resultados de sus departamentos y en quedar bien con

los jefes de las areas, mas que en la obtencion de resultados globales en las empresas.

3.Todos los empleados deben estar comprometidos con la con la implementacion.
Cuando en la implementacion solo se toma en cuenta a gerentes, jefes o ingenieros, es
muy probable que esta tarde demasiado en completarse, dado que la responsabilidad de
la misma es asumida solo por unas cuantas personas, y no por todo el personal. Aunque
iniciar la implementacién con un grupo de personal clave es muy importante, habra que

considerar la integracion gradual de todos los niveles de la empresa.

4.PDCA es un proyecto estratégico porque tendra fuerte impacto en los gastos y, por
ende, en los resultados financieros de las empresas. Por ello, deberéa estar incluido en el
plan estratégico de la compafia. Ademas, para elaborar un buen plan es preciso conocer
a fondo el nivel de madurez de los procesos con respecto a una empresa. Normalmente
este tipo de proyectos es producto de una moda: el proyecto del mes o del afio, y no
necesariamente esta vinculado con los objetivos estratégicos ni con las metas del
negocio. Por tal motivo, aquellas empresas que no se manejen estratégicamente,

irremediablemente terminaran siendo un proyecto fallido mas.

Mantenimiento Productivo Total: Conjunto de actividades de mantenimiento
preventivo realizadas por el operador con la finalidad de mantener el equipo en buenas

condiciones para su operacion.

Mantenimiento Predictivo: es el mantenimiento que monitorea el rendimiento y el

estado del equipo durante el funcionamiento normal para reducir la probabilidad de fallas.

Mantenimiento Correctivo: conjunto de tareas técnicas, destinadas a corregir las fallas

del equipo que demuestren la necesidad de reparacion o reemplazo

15



Refaccion Critica: Componente y/o parte que pone en riesgo la funcionalidad de un

equipo.

Ajuste en sitio: Se refiere a los ajustes de mantenimiento que se realizan en el area de
produccion, estos son realizados en maquina del area necesitada; son los ajustes que

no se realizan en el area de mantenimiento.

2.2 DIAGRAMA DE CAUSA-EFECTO (ISHIKAWA)

Una forma til de representar las variables que afectan a la calidad se debe a Ishikawa,
por lo que a veces se le llama diagrama de Ishikawa. Aqui el efecto se muestra como
una flecha horizontal, rotulada con el defecto que se esté investigando. Luego se indican
las causas potenciales como flechas rotuladas que convergen en la flecha de causa.
Cada flecha puede tener otras flechas que lleguen a ella al ir disminuyendo el nivel de
analisis. La forma del diagrama provoca que algunos trabajadores se refieran a €l como
diagrama “en esqueleto de pescado”. (Keith Lockyer, 1988). (Figura 1.1, Fuente)

Causa Efecto

[ Hombre M Maquina ][ Entorno ]

N\
> Problema

Subcausa

Causa principal

[ Material M Método ]{ Medida

Figura 1.1, Fuente
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2.3 CONTROL ESTADISTICO DE CALIDAD.

Comprobacion de calidad es un término usado a menudo para cubrir todas las
actividades concernientes al logro de un nivel de calidad apropiado, y cuando se usan
técnicas basadas en métodos de muestreo generalmente se emplea el término, Control
Estadistico de Calidad (CEC). Las técnicas de muestreo se han usado desde que se
fabrican productos. En muchos casos el muestreo es la Unica forma posible de
inspeccion — cuando las pruebas son destructivas, costosas y tardadas, o cuando las
cantidades producidas son grandes — Muchos experimentos demuestran que, cuando
se fabrican cantidades sustanciales de productos, los resultados de la inspeccion por

muestreo son mas confiables que los de la “inspeccion al 100%”. (Keith Lockyer, 1988).

El control estadistico de calidad actia tomando muestras e interpretando los resultados
mediante analisis matematicos. El estudio de las variaciones es tan completo que las
modernas técnicas CEC dan resultados validos de precision conocida, en tanto que el
incierto muestreo antiguo daba resultados de dudoso valor y (o que es mas importante)
de validez desconocida. La eficacia de probar por muestreo deriva del hecho de que un
sistema estable, sujeto s6lo a variaciones aleatorias obedece leyes mateméticas
conocidas. (Keith Lockyer, 1988).

Se debe tener presente desde el principio que las variaciones en la manufactura surgen
de una de dos fuentes: primeramente de las causas imputables que se pueden eliminar
0 controlar — por ejemplo, desgaste de las herramientas, variaciones en el material,
mantenimiento deficiente de las maquinas y errores de ajuste —; en segundo lugar de las
variaciones casuales o aleatorias — por ejemplo, movimiento de las maquinas debido a
necesidades de desplazamiento, corrientes de aire que causan cambios subitos de
temperatura, discontinuidades repentinas en el material y distracciones casuales de

origen externo que afectan a la concentracion del operario. (Keith Lockyer, 1988).

Ejemplos de implementacion de la metodologia PDCA en otras empresas:

“IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA PDCA PARA MEJORAR LA CALIDAD

DEL SERVICIO, EMPRESA CARAMELO & CHOCOLATE S.A.C., LIMA 2020” tiene por
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objetivo principal comprobar como, mediante con la aplicacion de la metodologia PDCA
se obtendra la mejora en la calidad del servicio. El presente estudio abordd un enfoque
de investigacion cuantitativo, disefio cuasi experimental y nivel explicativo; el instrumento
encargado de medir la variable dependiente, fue la “metodologia PDCA” (Plan-Do-
Check-Act), el caso de esta variable dependiente “calidad del servicio”, se desarrollaron
férmulas relacionadas con la “capacidad de respuesta” y la “satisfaccion al cliente”, cuyos
resultados se presentan en tablas y graficos. Entre los principales resultados se tiene
gue, tras la implementacion de la metodologia PDCA, hubo una mejora en la calidad del
servicio, pues al medirla antes de la implementacién, tenia el valor de 89.39%. Asi
mismo, al proceder a medirla luego de realizar la implementacion (post test), se obtuvo
como resultado un valor del 96.86%. Con ello se puede precisar como principal
conclusién, que tras el empleo de la metodologia PDCA, se logré una mejora en la
calidad del servicio de un 7.47%. (Guerra Céspedes, J. A. (2020). Implementacién de la
metodologia PDCA para mejorar la calidad del servicio, empresa Caramelo & Chocolate
SAC, Lima 2020.)

El Plan de Mantenimiento Predictivo del sistema de vapor en la linea de produccion de
panes para Panificadora Bimbo S.A., fue realizado en base al andlisis de porcentaje
existente y las fallas existentes del sistema de vapor en dicha linea. El tipo de
investigacion es Tecnologico, ya que tiene como propésito aplicar el conocimiento
cientifico y la metodologia PDCA para solucionar los diferentes problemas, y de forma
posterior se aplicaron conocimientos y métodos de gestion de mantenimiento. Con esto
fuimos a la practica que consistio en las verificaciones e inspecciones, creacion del plan
maestro de mantenimiento predictivo y ejecucion del mismo. El objetivo de la
investigacion es elaborar e implementar un plan de Mantenimiento Predictivo de la linea
de panes en la empresa Panificadora Bimbo S.A. tomando como parte principal la
implementacion del PDCA que permite volver confiable al sistema de vapor y asi poder
reducir las pérdidas de hogazas de pan. Los resultados obtenidos y que se van
obteniendo al finalizar la implementacion fueron los esperados, se tuvo en referencia a
los indicadores de Mantenimiento, una reduccion del 30% de fallas en la linea de Panes,
lo cual conlleva a mencionar que el indicador de Mantenimiento IPFM sufri6 un cambio

positivo y volvié confiable al sistema de vapor. Y por parte del area productiva, los
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indicadores de produccién también mejoraron, con la implementacion los valores de
pérdidas se redujeron y de igual forma la eficiencia aumenté de manera significativa.
(Guerra Céspedes, J. A. (2020). Implementacion de la metodologia PDCA para mejorar

la calidad del servicio, empresa Caramelo & Chocolate SAC, Lima 2020.)

El siguiente problema surge a partir de las deficiencias detectadas en el area de recursos
humanos en la empresa Constructora Meneses S.R.L., siendo algunas de las principales
causas la falta de planificacion estratégica, falta de un plan de seguimiento y control de
personal y falta de control a través de indicadores, por lo cual se plantea una propuesta
de mejora continla basado en la metodologia PDCA. El objetivo principal es determinar
si la propuesta de mejora continta basado en la metodologia PDCA mejora la eficiencia
de la gestidn de recursos humanos en la empresa Constructora Meneses S.R.L. La
investigacion es no experimental, transversal correlacional-causal, con un enfoque
cuantitativo. La muestra se conformé por una data de 52 semanas de informacién
recolectada. Los resultados del andlisis estadistico demostraron que la mejora continua
tiene un impacto favorable en la gestion de recursos humanos, concluyendo que el
planteamiento realizado puede ayudar significativamente a la empresa Constructora
Meneses S.R.L. a mejorar la eficiencia de la gestion de recursos humanos. Ademas, se
determind que la inversion para la implementacion de la propuesta se recuperara en 2
meses y 1.2 dias. (Ayra Callhuanca, Y. |., & Pacori Quispe, M. (2022). Propuesta de
mejora continua en la gestion de recursos humanos basado en la metodologia PDCA en

la empresa constructora Meneses SRL.)

Las metodologias utilizadas en la empresa Arias planta de plasticos fueron el ciclo de
Deming o PDCA. La empresa estudiada no habia desarrollado proyectos bajo este
meétodo, por lo cual fue necesario que personas capacitadas guiaran y acompaifaran el
despliegue funcional de cada una de ellas. Asimismo, algunas de las herramientas
asociadas a cada fase o etapa fueron el Diagrama de Pareto, Diagrama Causa Efecto,
SIPOC, DOE, Polivalencia, etc. Luego de las mejoras implementadas, se recogieron los
datos y se evidencio la efectividad de la propuesta, la cual incluso superaba la meta
establecida del 5% para el indicador de defectuosidad. Posteriormente se llevd a cabo la

evaluacion del planteamiento obteniendo resultados que avalaban la realizacion del
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proyecto. (Arias, A. M. E. (2020). Propuesta de mejora continua en el proceso de
produccién de una planta de plasticos mediante la metodologia PDCA y manufactura

esbelta (Doctoral dissertation, Pontificia Universidad Catolica del Peru (Peru)).

El objetivo principal de la investigacion fue demostrar que la implementacion de la
metodologia PDCA optimiza la productividad del area de colada continua de una
empresa Siderurgica, Chimbote. EI método empleado para el desarrollo de la
investigacion es cuantitativo, tipo aplicada y de disefio experimental porque se manipuld
intencionalmente la variable independiente para evaluar las consecuencias sobre la
variable dependiente. La poblacién para la presente investigacion estuvo representada
por la produccion mensual y la muestra fue conformada por lotes de produccion
generadas de manera diaria. Concluyendo que se logré optimizar la productividad
respecto a su situacién antes de la aplicacion de la metodologia PDCA incrementandose
en un 16.06%; respecto a la eficiencia en 6.5% y con relacion a la eficacia en 1.3%.
(Finochetti Romero, A. M., & Villalobos Zegarra, C. R. (2020). Implementacion de
metodologia PDCA para optimizar la productividad del area de colada continua de una

empresa Siderargica, Chimbote-2020.)

Metodologia PDCA y su relacion con la Ejecucion de Obras en la Empresa Consulting &
Service EDSUR S. A. C., La Libertad 2020, tuvo como objetivo general determinar la
relacion de la metodologia PDCA con la ejecucion de obras en la empresa Consulting &
Service Edsur S. A. C., La Libertad 2020. El tipo de investigacion fue aplicada, nivel
correlacional, disefio no experimental de corte transversal. La poblacion estuvo formada
por 85 trabajadores; asimismo, su muestra estuvo conformada por 70 trabajadores. La
técnica empleada para recolectar informacion es la encuesta y el instrumento de
recoleccion de datos es el cuestionario, el cual fue debidamente validado a través de
juicios de expertos donde determinaron que fue aplicable, y la confiabilidad por medio
del Alfa de Cronbach 0,966 determinando una muy alta confiabilidad. Se concluy6 que
existe relacion entre Metodologia PDCA y la Ejecucion de Obras en la Empresa
Consulting & Service EDSUR S. A. C., La Libertad 2020, se obtuvo como resultado un
grado de relacién positiva alta siendo el Rho de Spearman 0,718 siendo un nivel de

relacion regular; y una significancia de 0,000. (Bustamante Vasquez, G. (2021).
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Metodologia PDCA y su relacion con la ejecucion de obras en la empresa Consulting &
Service EDSUR SAC, La Libertad 2020.)

La reduccion del porcentaje de ventas rechazadas en una empresa metalmecénica
Propone una metodologia de mejora continua (PDCA) que incluye los modelos de
planeamiento y control de produccién con la finalidad de permitir un desarrollo sostenible
y exitoso en el tiempo. La metodologia fue validada en una empresa dedicada a la
fabricacion de hornos industriales en el Peru, donde la ejecucion genero la eliminacion
de ventas rechazadas por entrega fuera de tiempo en su primer trimestre después de
aplicarlo y redujo también los problemas con calidad de insumo en 15% y planificacion
de compras en 9%. (Molina, R. A., Rossit, D. G., & Alvarez, A. E. (2021). Mejora de
procesos en la gestion mediante implementacion del Ciclo PDCA: caso de aplicacién en

empresa de servicios.)

Las micro y pequefias empresas en el sector texti como por ejemplo Syntex y
confecciones, en el pais estan conformadas por mas de un 95% del total de empresas,
la cual refleja la suma importancia y participacién en el mercado, pero se ha detectado
una problematica en dicho sector, la cual resulta ser la baja eficiencia. Por ello, el
presente trabajo propone una propuesta de mejora que ayudara a mejorar la eficiencia
de una microempresa del sector textil y confecciones, basandonos en metodologias y
casos de éxito que aplicaron técnicas como; Lean Manufacturing: Estandarizacion y
Mantenimiento Productivo Total (TPM), con la finalidad de lograr eliminar todos los
procesos que no generen valor en la empresa, esta basado en lineamientos de Gestion
de Ingenieria y en este caso se plantea un modelo relacionado a la metodologia PDCA,
basandonos en conceptos enfocados en una produccién limpia, para proponer mejoras
ingenieriles que ayuden a las microempresas a mejorar SusS procesos y sean mas
eficientes. Una vez aplicada la metodologia se tuvo una disminucién del 15% en tiempo
de paros en lineas de produccion asi mismo un ahorro del 15% monetario por lo cual la
productividad incremento. (Anastacio Rascon, N. R., & Novoa Chero, H. D. Modelo de
gestion de produccion aplicando lean manufacturing basado en la metodologia PDCA

para incrementar la eficiencia de confeccién de Polo en una pyme del sector textil.)
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La propuesta de un modelo de gestion de abastecimiento utilizando la metodologia
PDCA, los mismos que son enfoques logisticos y de mejora continua respectivamente,
cuyo objetivo principal es aumentar el nivel de servicio, reducir costos e integrar los
procesos a la cadena de abastecimiento. En ese sentido, el modelo descrito sirve para
administrar eficientemente la cadena de suministro de las PYMES del sector
agroindustrial, donde se destaca la importancia de integrar y desarrollar al proveedor a
la cadena de suministro del cliente. Asimismo, se presenta una propuesta de
optimizacion de inventarios utilizando métodos de planificacion y stock de seguridad. Las
metodologias utilizadas fueron validadas y dedicadas al empaquetado de aceitunas,
logrando aumentar el nivel de cumplimiento del proveedor en 25% y reducir los quiebres
de stock en 30%.
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CAPITULO 4: DESARROLLO

11. Procedimiento y descripcién de las actividades realizadas.

El departamento de Mantenimiento actualmente cuenta con 4 procedimientos los cuales
no se encuentran empatados con las actividades que realiza el personal técnico del area,
pero no obstante aun teniendo represarias por la falta de personal solo se trabaja con la
cantidad minima de gente, por lo cual su administracion en tiempos y mantenimientos no

se realizan en tiempo y forma correspondiente.

El departamento de Mantenimiento se encuentra situado o bien dividido en 3 jerarquias
la cual el rango méas elevado es el puesto de Lider de Mantenimiento después se
encuentra el Sublider y por ultimo se encuentran los Técnicos por lo tanto el personal
tiene diferentes responsabilidades las cuales se deben de cumplir. Agregar descripcion

a figar.

23



En la siguiente figura (Figura 1.2, Fuente propia) se muestra el diagrama de flujo para las

modificaciones del procedimiento.

NO

(Figura 1.2, Fuente propia)
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Verificando en el procedimiento con el que cuenta Mantenimiento no cumplen con el
deber ser que indica la norma a continuacion:
El Procedimiento que se muestra a continuacion es con el ambiguo que cuenta la

empresa sin modificaciones aun:

1.- Objetivo:

Establecer las actividades para llevar a cabo el Mantenimiento Preventivo, Predictivo y
Correctivo hacia los Equipos de Produccion.

2.- Alcance:

Todo el equipo que influye en la elaboracion y calidad del producto y/o servicio de
Alphametal México, a excepcion de equipos de computo y equipos de inspeccién y/o
pruebas.

3.- Procedimiento:

Alphametal México verifica la maquinaria, equipo y/o herramental de proceso que
interfiere en la calidad del producto, planeando un sistema de mantenimiento preventivo
total, el cual incluye lo siguiente:

Para la realizacion del Mantenimiento Preventivo se notifica mensualmente en junta
sobre los equipos y/o herramentales que requieren mantenimiento preventivo de acuerdo
al plan, para que el personal de Control de Produccion y Produccién no se vean
afectados. Al finalizar el Mantenimiento Preventivo por parte de los auxiliares de
mantenimiento, estos realizan pruebas de los equipos y/o herramentales para garantizar
gue no exista ningun inconveniente.

Si el equipo, maquinaria y/o herramental forma parte de un proceso y/o actividad critica,
la frecuencia de mantenimiento aumenta de acuerdo con las necesidades del equipo y/o
requerimientos de clientes.

Se cuenta con Instrucciones de trabajo donde se definen las actividades que los
auxiliares de mantenimiento deben realizar, estas son de acuerdo a los manuales de las
maquinas, a las experiencias adquiridas y a las recomendaciones por parte de
fabricantes.

Como equipos clave se identifica Unicamente el Compresor.
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La aplicacion del Mantenimiento sea correctivo, preventivo o predictivo, se realizan a
través de personal competente.

Es responsabilidad del Lider de Mantenimiento colocar las hojas de revision inicial

mensualmente en cada uno de los equipos y retirar la del mes anterior mismas que se
deben firmar por el lider de mantenimiento en conformidad, el operador de produccion
es responsable de realizar las revisiones marcadas en dicho formato al inicio de turno y
firmar de realizado, el sub lider y/o lider de produccion es responsable de que las
actividades se realicen y de igual manera firmar de realizado y si se detecta alguna
anomalia reportarla al departamento de Mantenimiento, los cuales son responsables de
revisar y/o reparar y una vez corregida la anomalia firmar la correccion dentro del mismo
formato.

El empaque y conservacién de los equipos y herramentales, se realiza por personal de
mantenimiento cuando se encuentran fuera de uso, son protegidos con aceite
antioxidante y cubiertos con vitafil.

Mantenimiento Correctivo

Una vez corregido el problema se realizan pruebas por parte de Mantenimiento en
conjunto con el responsable de produccién y calidad; estas pruebas sirven para la
liberacidon de los equipos por parte de Calidad, si los reportes de solicitud de
mantenimiento no cuentan con la firma de personal de calidad estas liberaciones no son
vélidas.

El tiempo de paro aplicable al area de mantenimiento se considera en el momento que
se notifica la falla del equipo.

5.- Historial de Cambios

La siguiente tabla (Tabla 1.0, fuente) nos indica el historial de cambios que ha presentado

el procedimiento.

Tabla 1.0 fuente propia

HISTORIAL DE CAMBIOS

Revision

Fecha

Descripcion del Cambio

Responsable

01

05/03/2018

Primera emision

Janet Montoya
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El cual podemos observar que se encuentra bastante incompleto a lo cual se modifico
en base a la norma y quedo de la siguiente manera:

1.- Objetivo:

Establecer las actividades para llevar a cabo el Mantenimiento Preventivo, Predictivo y
Correctivo hacia los Equipos de Produccion.

2.- Alcance:

Todo el equipo que influye en la elaboracion y calidad del producto y/o servicio de
Alphametal México, a excepcion de equipos de computo y equipos de inspeccién y/o
pruebas.

3.- Procedimiento:

Alphametal México verifica la maquinaria, equipo y/o herramental de proceso que
interfiere en la calidad del producto, planeando un sistema de mantenimiento preventivo
total, el cual incluye lo siguiente:

La maquinaria, equipo y/o herramental se observan en el Programa de Mantenimiento
Preventivo F 8.5.1.5.M.001, el cual es elaborado y dado a conocer por el Lider de
mantenimiento al inicio de cada afio (enero), y una vez que se realiza los mantenimientos

este se actualiza acorde al criterio de llenado, y se coloca el dia en que se realiz6 de

acuerdo al mes de la planeacion. En la (Figura 1.3, Fuente) se muestra el programa de

Mantenimiento preventivo.

N | | . A \l No de Contral F8.5.15.M.001
@ Ahametal Mexico SA. de GV PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO fode Revisfe: S
- The Tube Processing company Pigina: 1del
AGOSTO T SEFTIEHERE QCTUBRE HOTIEHBRE DICIEMBRE
- Frecuencia de o O O o0 Ga | D o ora O ora O oa | oo b 0fa ora 0fa oa | oo ofa 0fa ora
W de Traqueles Pracese Mastesimicato Had | Tatt | waw | 2az | aa be Hats | trazz | wmezs | zab | el | tham | 22t | 3003 | gat0 | wat? | wnam | ozmet | des | et | wazm | mam
ET4TOERB0A-2 w3243 vez cadaflmes . 4
ET4TOERB0A-2 3 vez cadaflmes 18
7870 5REDA- K23 vez cadaflmes 20
67870 SREDA- 3 vez cadaflmes 22
67870 SEEDA M5 214 vez cadaflmes H 25
67870 SEEDA M vez cadaflmes 1 21
67870 SEEDA 44 1vez cadafimes 2 29
DGHI ED 421 K23 vez cadaflmes T
DGHI ED 421 3 vez cadaflmes &
DGHS B0 422 12 & 242 vez cadaflmes 10
E1316-3w0-A000-H1 14214 vez cada 12 meses 1
E1315-3w0-A000-H1 MG 1vez cada 12 meses 12
B13H1-34/0-A000-H1 il 1vez cada 12 meses 13
B1312-3w0-A000-H1 K23 vez cada 12 meses "
B1312-3w0-A000-H1 3 1vez cada 12 meses 15

(Figura 1.3, Fuente)
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Para la realizacion del Mantenimiento Preventivo se notifica mensualmente en junta
sobre los equipos y/o herramentales que requieren mantenimiento preventivo de acuerdo
al plan, para que el personal de Control de Produccion y Produccién no se vean
afectados. Al finalizar el Mantenimiento Preventivo por parte de los auxiliares de
mantenimiento, estos realizan pruebas de los equipos y/o herramentales para garantizar
gue no exista ningun

Problema y/o falla posterior y poder asi realizar la liberacion de los equipos de acuerdo
al formato F 8.5.1.5.M.005.XXX Hoja de revision final para mantenimiento, en conjunto

con el lider del area. En la siguiente figura (Figura 1.4, Fuente) se muestra la hoja de

revision final de mantenimiento.

) u T, No. Control F 8.5.1.5.M.005.002
Al e Tuhe Focessing comossy WESIEIN FINAE AN TERIMIES No. Revision [111]
-t FE £ o 75 #1G Fecha efectiva 10-sep-23
Pagina 1del

INDICACIONES: llerar el formato al final del mantenimiento realizado al troquel o equipo colacando un circulo si cumple o una tacha sino cumple conla Mormaen |2
columna de resultado, lorealizara la perzona que dio el mantenimienta. Cuien realice el mantenimiento no podra zerla misma persona que lalibera, Encaszo de anomalias
darinfarme allider de mantenimisnta.

Mombre de equipo: Numero de equipo:
Fecha: Fecha:

Tiempao en . ) Resultada Tiempa en
Resuitado iy Bictividad realizada A Resultado iy
w ] e realizarla de Actividad[ e T ae [wa| realizarlo

Resultado

Beotividad realizada de Aotividad

ITEM PUHTH DE IHEPECCIOH

x
=

—

Filtra del aire
Pedestal

Conesiones electricas
Nivel de aceite

Fugas de aceite

Indicadar de angulo del carra.

Manometros

Conesiones hidraulicas

o] O | = O [ | D] D

Graza

=
(=]

Eanda de matar

j—ry
jury

Para de emergencia

—
ra

Perillaz indicadoras de panel

—
ra

Altura entre laz placas

Pealizo Realizo
Confirme Confirme

(Figura 1.4, Fuente)

Si el equipo, maquinaria y/o herramental forma parte de un proceso y/o actividad critica,
la frecuencia de mantenimiento aumenta de acuerdo con las necesidades del equipo y/o
requerimientos de clientes.

Se declaran en el Plan de Mantenimiento Preventivo todos los equipos y/o herramentales

necesarios para la elaboracion de los productos.
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Se cuenta con Instrucciones de trabajo donde se definen las actividades que los
auxiliares de mantenimiento deben realizar, estas son de acuerdo a los manuales de las
maquinas, a las experiencias adquiridas y a las recomendaciones por parte de
fabricantes.

Se tiene un listado de refacciones F 8.5.1.5.M.003 en el cual se controlan todas las
refacciones con las que se cuenta, adicional se identifican las refacciones criticas y se
establecen los maximos y minimos, El lider de Mantenimiento revisa los inventarios de
las refacciones mensualmente para asegurar los minimos y evitar asi una afectacion en

los procesos de Alphametal. En la siguiente figura (Figura 1.5, Fuente) se muestra el

Inventario.
N b ekl Blinm & F e (4 No. Control F 8.5 1.5.M.003
] INVENTARIO b
o it Pracuizing ampany Fecha efectiva 2210902023
N Pagina 1de 2
v v v L b
Matriz MATRIZ DABC G0 421104 128 1 3 1
Matriz MATRIZ DAEC G0 421104 123 2 3 1
Matriz MATRIZ DABC G0 421104 140 1 3 1
Matriz MATRIZ DABC G0 421204 14 1 3 1
Matriz MATRIZ DAGC B0 421204 142 2 3 1
Matriz MATRIZ DABC B0 421204 143 2 3 1
Matriz MATRIZ DABC B0 421304 234 z 3 1
Matriz MATRIZ DAEC B0 421304 235 2 3 1
Matriz MATRIZ DABC B0 421404 236 3 3 1
Matriz IMATRIZ DABC B0 421404 237 1 3 1
Matriz MATRIZ DAEC B0 421404 233 1 3 1
Matriz MATRIZ DGHA B 421103 0 3 3 1
Matriz MATRIZ DGHA B0 4211031 2 3 1
Matriz MATRIZ DGHA B 421103 2 3 3 1
Matriz MATRIZ DGHA B 421103 3 3 3 1
Matriz MATRIZ DGHI B0 421103 4 1 3 1
Matriz MATRIZ OGHA B 421 203 6 3 3 1
Matriz MATRIZ DGHA B0 421 203 6 3 3 1
Matriz MATRIZ OGHA B 421 303 7 3 3 1
Matriz IMATRIZ DGHA B0 421303 8 3 3 1
Matriz MATHLZ OARA BO 421108, 138 1 3 1
Matriz MATHLEZ OARA BO 421108139 3 3 1
Matriz MATRLZ OARA BO 421106, 140 2 3 1
Matriz MATHLE OARA BO 421206 141 2 3 1
Matriz MATRIZ DAZA B0 421206 142 1 3 1
Matriz MATRIZ DAZA B0 421206142 2 3 1
Matriz MATRIZ DAZA O 42136, 223 1 3 1
Matriz MATRIZ DAZA B0 42136, 244 1 3 1
Matriz MATRIZ DAZA B0 42136, 246 1 3 1
Matriz MATRIZ DAZA B0 421416, 236 2 3 1
1 3 1

Matriz MATRIZ DAGA B0 42158, 335

a

F 8.5.1.5.M.003 p1 F 8.5.1.5.M.003 p2 Historial de Cambios @
(Figura 1.5, Fuente)
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Como equipos clave se identifica Unicamente el Compresor.

El Plan de mantenimiento predictivo contiene todos los equipos, maquinarias y/o

herramentales a los cuales se considera necesario llevar un seguimiento para

determinacién o diagnostico de deterioro, asi como por las recomendaciones que

proveedor realiza.

La aplicacion del Mantenimiento sea correctivo, preventivo o predictivo, se realizan a

través de personal competente de acuerdo a la matriz ILU | F 7.2.ADM.007. En la

siguiente figura (Figura 1.6, Fuente) se observa la matriz ILU desempefio de los técnicos.

Alrhamatal Mavias @ A da 4\

AMX
The Tube Processing company
HABILIDADES Y CONOCIMIENTOS DE AUXILIARES DE MANTEMNIMIENTO
PLUESTD: Aailiar de Mantenimiento m 4
MES: NOWIEMERE Francizco Arcllane Arturo Martinez Edwin Caztellana
NIVEL MIVEL NIVEL
ITEH ACTIYIDADES MIVEL F R MIVEL F 2] MIVEL F R

E= capaz de realizar un ajuste de ruta de tube en el area de debladoras en cualquier linea automatica.

Realiza ol proceso de soldadura,

Realiza ol procesa de pulir.

Realiza ol proceso de cortar.

Utiliza ol torne de manera adecuada.

2
3
L)
5 |Realiza ¢l pracesa de rectificar.
E
T
g

Realiza ol procese de reafilde de matrizes.

Riealiza ol procese de reafilhde de punaones,

3 | Realiza el procese de centrade de punzones.

10 | Realiza o proceso de cambio de modelo en cortadoras.

11 | Realiza ol proceso de cambio de dizco ¢n cortadaras,

12 |Realiza ol proceso de cambio de navaja en cortadaras.

15 |Realiza ol proceso de ajuste de alineacion de dizca con chaflan,

15 | Realiza ajustes de dismetro de protuberancia en lineas manuales.

|

|

|

|

14 | Realiza ol proceze de cambio de medela en formadaraz de cxtreme. |
|

16 | Realiza ajustes de diametro de protuberancia en lineas automaticas. |
|

1T | Realiza cualquier cambic de modele en ¢l area de debladara,

16§ [ Es capaz de realizar cambio de ponchador. |
13 | Ez capaz de realizar pusbas on troquel por zi zole. |

Auxiliar de mantenimiento ILU ‘ INCREMENTO | ®

(Figura 1.6, Fuente)
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Es responsabilidad del Lider de Mantenimiento colocar las hojas de revision inicial CHL
8.5.1.5.M.0XX mensualmente en cada uno de los equipos y retirar la del mes anterior
mismas que se deben firmar por el lider de mantenimiento en conformidad, el operador
de produccion es responsable de realizar las revisiones marcadas en dicho formato al
inicio de turno y firmar de realizado, el sub lider y/o lider de produccion es responsable
de que las actividades se realicen y de igual manera firmar de realizado y si se detecta
alguna anomalia reportarla al departamento de Mantenimiento, los cuales son
responsables de revisar y/o reparar y una vez corregida la anomalia firmar la correccion

dentro del mismo formato. En la siguiente figura (Figura 1.7, Fuente) se observa la hoja de

revision inicial de maquinaria.

CHL $.5.1.5.M.034

N AL Mt R L A .
HOJA DE REVISION INIGIAL n
- The Tube Frocessing company 21-0ct-23
1de 3

Tlombre de equips: Pranza Tlumeto de equipo: |
AFD; TAANTENIMIENTO:

T
¢ | FUNTODEMSPEGDION | METODD HORHA ACEIOH CORRECTIAE
FREC] TURNO

wof | | | s || || |2 2| e || ed|es | m|ev| e a0 m

i se detects que no se T

1| MIVELDEACETE | wIsUAL

2 | "PRESIONDE AIRE | WISUAL

3| MIVELDEGRASA | wisuaL | D

Canfirmar q stren sin
GUARDAS DE dafio g s¢ puedan deslizor (DEBEN

SEGURIDAD MSHUAL | e R ARSE AL MOMENTD DE | “UmPIe <@
PROCESAR]

-

Dicben estor canectudos al aire
funcionanda al accionar la prrilla

5 | RODILLDS { PERILLA | WISUAL

REGISTRO ILUSTRACIONES Historial de Cambios @ [l

(Fiaura 1.7, Fuente)

El empaque y conservacién de los equipos y herramentales, se realiza por personal de
mantenimiento cuando se encuentran fuera de uso, son protegidos con aceite
antioxidante y cubiertos con vitafil para evitar dafios y deterioros también se encuentran
identificados, este se documenta en el registro F 8.5.1.5.M.010 Resguardo de Equipo
Obsoleto siendo el lider de Mantenimiento el encargado de resguardarlo.

Se tienen incluidos requisitos especificos de los clientes en las actividades de

mantenimiento de los equipos, herramentales y gauges, por ejemplo, la identificacion,
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cuando son requeridos. En la siguiente figura (Figura 1.8, Fuente) se observa el formato

de resguardo de equipo obsoleto.

A Y e A r~y N* de Control |F5.5.1.5.M.010
The Tube Procassing Cammpary RESGUARDO DE EQUIPO OBSOLETO N de Revision o
Fecha Efectiva 22100013
ENCARGADO DE ENTREGAR ENCARGADDO DE RECIBIR
IT™ NOMBRE DEEQUIPD CANTIDAD | FECHA DE RESGUARDO UBICACION |Lider de [Lider de OBSERVACIONES
Produccion) Mantenimienta)
1 Troquel BJSTE0421 2 2017 Almscen de troqueles y Daniel Carmana Alejandro Haas
ezcantilones
z Troquel BISTE0422 1 WHIZ0T Almacen d tragueles y Daniel Carmona flsjandro Hass
escantilones
3 Troquel BJS360421 2 42017 Almscen de troqueles y Daaniel Carmana Alejandro Hass
escantillones
4 Troquel BJS360422 1 WHIZ0T Almagen de tragueles y Dariel Carmonia flejandro Hazs
ezcantilones
5 Troquel B1312-T8 2 0BI09/2076 Almasen de toqueles y Daniel Carmona flejandraHaas
escantillones
g Troquel E1311-T8 2 OBI02016 Almscen de troqueles y Daniel Carmana Alejandro Haas
ezcantilones
7 Troquel 51361 3 0&/05/20 Almacen d tragueles y Daniel Carmona flsjandro Hass
escantilones
8 | Troquel 1312 TTw -A000-H1| 2 08I04/2022 Almscen de troqueles y Daaniel Carmana Alejandro Hass
escantillones
3 | Troquel 13T TTW -B000-H1 | 2 0BI04/2022 Almagen de tragueles y Dariel Carmonia flejandro Hazs
ezcantilones
10| Escantilon BJSTE0421 1 20T Almasen de toqueles y Daniel Carmona flejandraHaas
escantillones
11| Escantilon BJSTEO4ZZ 1 2017 Almscen de troqueles y Daniel Carmana Alejandro Haas
ezcantilones
2 | Escantilon BJ5360421 1 WHIZ0T Almacen d tragueles y Daniel Carmona flsjandro Hass
escantilones
13|  Escantilon BJS360422 1 W27 Almacen de traquelesy Diariel Carmena AlejandroHaas

(Figura 1.8, Fuente)

Los resultados de los indicadores de mantenimiento son monitoreados durante las juntas
mensuales de resultados y cuando las metas no se cumplen se implementan acciones
correctivas, los indicadores y las metas son revisados y actualizados durante la revision
por la direccion.

Mantenimiento Correctivo

En caso de que se presente alguna falla en algan equipo, maquinaria y/o herramental se
debe llenar por parte del lider y/o sublider de producciéon el formato F 8.5.1.5.M.004
Reporte de Solicitud de mantenimiento, mismo que es entregado al personal de
mantenimiento para que dé seguimiento a la falla reportada, el personal de
mantenimiento indica si la falla se puede corregir en sitio 0 es necesario trasladar el

equipo al area de mantenimiento. En la siguiente figura (Figura 1.9, Fuente) se observa el

formato de reporte de solicitud de mantenimiento.
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e MHo. Control F 8§.5.1.5.M.004
. . . Ho. Rerizion [T}
AMX Reporte de solicitud de mantenimiento Fecha Efectiva 221012053
Pagina 1de 1
Fecha de solicitud: Fecha requerida por produccion: |Area:
Nimero de parte: Tipo §y numero de equipo: Cantidad en contador
Descripcion del Problema(s)
Turno:
Fecha programada por mantenimiento: Muestra del defecto a corregir:
Firma Lider de produccian Firma de mantenimiento Firma calidad

Actividades Realizadas

Fecha de Finalizacion de Ia _
correccibn: Total de Piezas Usadas
Hora incio: Hora final:
Material Utilizado
- - . -z Hepuesios
Tipo Cantidad a utilizar Costo de reparacion . p
Ihilizadne
Confimacion Calidad
Cantidad de piezas entregadas .
Concepto OK | NG a producciés Cantidad en contador
- . Comentarios y confirmacion del mamero de
Fiezas de ajuste -
procesos del material
Piezas despues Ferzona que |(Lote en que
de ajuste recibe piezas | se meten pcs

(Figura 1.9, Fuente)

Una vez corregido el problema se realizan pruebas por parte de Mantenimiento en
conjunto con el responsable de produccién y calidad; estas pruebas sirven para la
liberacidbn de los equipos por parte de Calidad, si los reportes de solicitud de
mantenimiento no cuentan con la firma de personal de calidad estas liberaciones no son

validas.
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A continuacion, en la figura (Figura 1.9, Fuente) se muestra el flujo para los ajustes y los

responsables:

(Figura 1.9, Fuente)
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5.- Documentos de Referencia
F 8.5.1.5.M.001
F 8.5.1.5.M.002
F 8.5.1.5.M.003
F 8.5.1.5.M.004
F 8.5.1.5.M.005.

6.- Historial de Cambios

Programa de Mantenimiento

Bitacora de mantenimiento correctivo
Lista de refacciones

Reporte de solicitud de mantenimiento

Hoja de revision final para mantenimiento

En la tabla (tabla 1.1) se muestra el historial de cambios en procedimiento

(tabla 1.1)
HISTORIAL DE CAMBIOS
Revision | Fecha Descripcion del Cambio Responsable

01

05/03/2018 | Primera emision

Janet
Montoya

02

22/11/2023

Incremento de responsabilidades basadas en
la norma IATF

Ana Patricia
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Cronograma de actividades

Actividades por
Quincena
Diagrama de tortuga del
departamento de
Mantenimiento

Hoja de revision final
para mantenimiento

Programa de
Mantenimiento
Preventivo

ILU

Revision Inicial

Reporte de Solicitud de
Mantenimiento

Resguardo de Equipo
Obsoleto

Control de Gastos del
departamento de
Mantenimiento

listado de refacciones
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12. Resultados

CAPITULO 5: RESULTADOS

Se presenta desde el mes de enero 2023 al mes de julio del afio en curso los tiempos de

paro en maquina, por lo cual la empresa cuenta con un objetivo anual el cual es 9696

min anuales el cual este tiene que ser distribuido por las dos areas prensas y dobladoras,

hasta el mes de Julio llevan un total de 1759.26 horas que nos da un total de 105,555.6

min. Asi mismo se puede observar en el KPI de mantenimiento no se cumplen con los

objetivos propuestos.

En la tabla (tabla 1.1) el historial de tiempos de paros en linea por mantenimiento.

(tabla 1.2)
MES HRISDORLAIORSS | HORASFRNSAS | HIRASTOTALES e | cBEMOAMLAD
Enero 127 132 52.6 52.6 13.425
Febrero 132.73 109.18 241.91 294.51 26.85
Marzo 162.25 124 237.75 532.26 40.275
Abril 210 166 376 908.26 53.7
Mayo 189 151 340 1248.26 67.125
Junio 134 111 245 1493.26 80.55
Julio 169 97 266 1759.26 93.975
Agosto 0 107.4
Septiembre 0 120.825
Octubre 0 134.25
Noviembre 0 147.675
Diciembre 0 161.1
OBJETIVO ANUAL 9696 min |
REAL 105,555.6 min |
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En la figura (figura 2.0) se muestra el historial de tiempos de paros en linea por

mantenimiento graficados.

£\ TIEMPO DE AVUSTE 2023

AMX

RS DOSLADIRLS — AT R AT BORAS FOTALES IWORAS ALA LTS AW ADGAS e (MM TTREY AL IV LA B

......

o = -
Engrdd 455 et Farzny Apnl Mayz durin Julin Ao Su i bre Ot e Pizdi e e Dici b

1759.26

266

241.91 937.75 210 189 245
162.25 166 151 - 169

109.18 111
52.6 75.5 >
Enerd3.425 Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio

(figura 2.0)
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En el mes de agosto se comenzd con la modificacién del diagrama de tortuga del
departamento de Mantenimiento, Hoja de revision final para mantenimiento, Programa
de Mantenimiento Preventivo, ILU, Revision Inicial de maquinaria, Reporte de Solicitud
de Mantenimiento. Con la implementacién de la documentacion se obtuvo un mejor
control tanto en la programacion de mantenimiento en maquinaria y las fallas que se
presentan en cada una de ellas, también en la evaluacion de los técnicos sus habilidades
incrementaron. En la tabla (tabla 1.3) el historial de tiempos de paros en linea por

mantenimiento.

(tabla 1.3)
HRASREALES OBENMO
MS HORAS DOB ADORAS HIRASPRENGAS | HORASTOTALES ACMLADAS ACMLADD
Enero 127 132 52.6 52.6 13.425
Febrero 132.73 109.18 241.91 294.51 26.85
Marzo 162.25 124 237.75 532.26 40.275
Abril 210 166 376 908.26 53.7
Mayo 189 151 340 1248.26 67.125
Junio 134 111 245 1493.26 80.55
Julio 169 97 266 1759.26 93.975
Agosto (105) Cs9) 146 107.4
Septiembre T T 0 120.825
Octubre 0 134.25
Noviembre 0 147.675
Diciembre 0 161.1
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En la figura (figura 2.1) se muestra la ILU de los técnicos de mantenimiento.

AMX

HABILIDADES v COMOCIMIENTOS DE AUXILIARES DE MANTENIMIENTO

FUESTS: Auziliar 4o Mantenimiznta
HES: HOVIEMERE
ITEH E HIVEL 3 E
1 I
Euuspandrrralinar an sjusle de ealade lubn reu el ares de dabladaras ra ol lamal
z rlpraarande anldadara. [
1 |Realinarlprasrasde 1
4 |Bralinarlpraares desarlar.
5 arande eralifinar.
£ ellarasdr manrrs adranada.
i
1 rlpraarande rrafilade de punssars.
1 elprasrande aralesds de punssars.
11 mursndr ssmbis dr madrle rosarladaras.
M {Bralinarlprasres de wsmbin dr dinss ro urladaras.
12 [Bralinarlpraares de ssmbin dr sangjs s serladaras.
13 [Rralinarlpraaras de sjuale dr alinraninn dr dinns nn ahaflas.
4 [Rralina el praares de sambin dr madele e Farmaduran dr ralerme.
45 [Rralina sjmsles dr dismrles dr pralaker, = mannalrs.
16 [Rraling sjmslen dr dismrlen dr pralaker uanlum
17 | Rraling snalymicr sambin de madele rn elarrade dubladera. ‘
L
11
HABILIDADES
20 [Realinalicrnininn de punlas raleagarl.
|5E EVALUA A CRITERID L Al
BELJEPEIHHEDIATS | 24 |Eralins par ui wala ajuslen dr barrrass dragl 1
SEGOH 0REERNACIGH —
LIEECTA BE LA 22 [Realing sjmslen dr sranares ru leagarles. 1
ACTIVIDAD YU 21 |Fralina sjuslradr aranarrar, an. 1
SFERACIGH]
2 [Reatina sjusleadr u duklad
25 [Realing sjnslen dr pin araleadar.
En la figura (figura 2.2) se muestra el programa de los técnicos de mantenimiento
ot PROGRAMA DECAPACITACIONES PARA AUXILIAR DEMANTENIMIENTO 8
y Pl Ay by § ABOSTD SEFTIEMERE OCTUBRE NOVIEME
MANEEA TN LA G ST Dia  Taflia  #4a|Dia dal HafDia 134 Dia Dia Dia  Sa|Dia 1 Dia Di i ka Dia
G 5 i T THPARTE FRECHT l i5a2d Zab 1 azh hadl 3 10 121
Futade Tubo ALHILIAR DEMANTEHIMIENTO AlejandraHaar A20min Un dia Explicadoen plantalen linea) Cadatmeror . # &
Diametrar de pratubsrancia ALHILIAR DEMANTEHIMIENTO Alejan i mind Un dia Explicadoen plantalen linea) Cadamarer
HMarcar en Tuba (Dabladorar) ALHILIAR DEMANTEHIMIENTO AlejandraHaar ZivmindUndia Explicadoen plantalen linea) CadaSmarer [
Fiezanalleqa atope (Dobladorar) ALHILIAR DEMANTEHIMIENTO AlejandraHaar i mind Un dia Explicadoen plantalen linea) Cadadmarer . H
Fratub ALHILIAR DE A5 min f Un dia Explicadoen plantalen linea) Cadabmarer
Senvorer (Doblodorar) ALHILIAR DEMANTEHIMIENTO A20min Un dia ExplicadoenplantalMantenimicnta) Cadamarer
Senvarer (Pronrar) ALHILIAR DEMANTEHIMIENTO AlejandraHaar A20min Un dia ExplicadoenplantalMantenimicnta) Cadamarer
EarrennHundido ALHILIAR DEMANTEHIMIENTO AlejandraHaar A20min Un dia ExplicadoenplantalMantenimicnta) CadaSmarer
Barreno Darplazadn ALHILIAR DEMANTEHIMIENTO Alejan Bl minf Un dia ExplicadoenplantalMantenimicnta) CadaSmarer [
Barreno conFisbaba ALHILIAR DEMANTEHIMIENTO AlejandraHaar Fmin Un dia ExplicadoenplantalMantenimicnta) Cadabmarer "
FrozernDura ALHILIAR DEMANTEHIMIENTO AlejandraHaar it min f Un dia ExplicadoenplantalMantenimicnta) Cadabmarer
Saldar ALHILIAR DEMANTEHIMIENTO Eminf Un dia ExplicadoenplantalMantenimicnta) Cadabmarer 5
FRoafilar Matrizer ALHILIAR DEMANTEHIMIENTO it min ¢ Dar diar ExplicadoenplantalMantenimicnta) Cadabmarer
Fulir ALHILIAR DEMANTEHIMIENTO AlejandraHaar it min  Dor diar ExplicadoenplantalMantenimicnta) Cadabmarer *
Cambin do Modelo en qoneral ALHILIAR DEMANTEHIMIENTO AlejandraHaar 120 min f Dier diar ExplicadoenplantalMantenimicnta) Cadabmarer
Fiurtede i ':‘:"'““"‘"""“ BUHILIARDE MANTENIMIENTD BleiandraHaar thmind Dar diar Explizadoenplanta (Manteninionta) Cadabmarar 1
GambiadeNavajar encortadarar AURILIAR DE MANTENIMIENTD AlvjandraHaar 2hmint Un dia Explizadenplanta(Mantenimienta) Cadabmarer i
Centradn do puzanar ALHILIAR DEMANTEHIMIENTO 30 min Dor diar ExplicadoenplantalMantenimicnta) Cadabmarer 1
Urn de rectifizadora ALHILIAR DEMANTEHIMIENTO it min  Dor diar ExplicadoenplantalMantenimicnta) Cadabmarer

(figura 2.2)
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En el mes de agosto hubo disminucion en tiempo de paro en linea por parte de
mantenimiento en el area de dobladoras, teniendo que el mes de julio se obtuvo en el
area de dobladoras 169 horas y en el mes de agosto una disminuciéon hasta las 105
horas.

En el area de prensas en el mes de julio se obtuvo la cantidad de 97 horas, de igual
manera una vez ya implementadas las modificaciones antes mencionadas se comienza
a obtener un mejor control en el departamento. En la figura (figura 2.3) se muestra el

tiempo de paros en linea por mantenimiento ya con documentacion implementada.

D TIEMPO DE AJUSTE 2023

L
AMX
N’

AAORAS DB ADORAS —ORA S PRINEAS ADRAS TOTALS FTRA S ACA LTS ACLWALLA DA S MU VR AP LA

- L w

- - = 2 L
e Nl e
s FE

[ Al

B = w s S
(figura 2.3)

2
T
we "

Enirad 405 Febrr

En la figura (figura 2.4) se muestra el tiempo de paros en linea por mantenimiento ya con

documentacion implementada.
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(figura 2.4)

ol |

Junio

Julio

Agosto

En el mes de septiembre, octubre y noviembre se pudo establecer el tiempo de paro en

linea una vez ya los formatos implementados asi logrando obtener un mejor control en

el departamento. En la tabla (tabla 1.4) el historial de tiempos de paros en linea por

mantenimiento ya con documentacién implementada.

(tabla 1.4)
MES HRISDOLATORAS | HIRASFRENGAS | HIRAS TOTALES e | cBREMOAMLAD
Enero 127 132 52.6 52.6 13.425
Febrero 132.73 109.18 241.91 294.51 26.85
Marzo 162.25 124 237.75 532.26 40.275
Abril 210 166 376 908.26 53.7
Mayo 189 151 340 1248.26 67.125
Junio 134 111 245 1493.26 80.55
Julio 169 97 266 1759.26 93.975
Agosto 105 69 174 1933.26 107.4
Septiembre 86 55 141 2074.26 120.825
Octubre 81 53 134 2208.26 134.25
Noviembre 78 49 127 2335.26 147.675
Diciembre 0 161.1
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En la siguiente figura (figura 2.4) se muestra graficado la disminucion de horas de tiempo

de paros en linea por parte de mantenimiento.

TIEMPO DE PAROS EN LINEA (HORAS)

.Il..llitun

DOBLADORAS

250

200

150

10

o

5

o

PRENSAS
N T N

(figura 2.4)

Una vez implementado todo lo antes mencionado se obtiene el resultado de la reduccion
de tiempo de paro en lineas de produccién fue de la siguiente manera el area de
Dobladoras el tiempo maximo que se tenia en los meses anteriores fue de 189 horas
mensual como maximo y se logré disminuir hasta 78 horas de paros en linea, asi
teniendo una reduccion en tiempo de paros en linea del 41.2%.

Por otra parte, en el area de Prensas el maximo de horas fue de 166 horas mensual
como maximo y se obtuvo la reduccion de hasta 49 horas teniendo una reduccion en
tiempo de paros en linea del 29.5%.

Con lo antes mencionado de igual manera se obtuvo la certificacién de IATF y no se
detectaron NCM, NCm, ni comentarios acerca de los procesos del departamento de

Mantenimiento.
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En la siguiente figura (figura 2.5) se muestra certificado 6ptimo para IATF.

AENOR o
Audit report

Is this a remote audit? No

Report name/no 02_ALPHAMETAL

Organization name ALPHAMETAL MEXICO S.A. DEC.V.

Audit start date 04.Sep.2023

Audit end date 06.Sep.2023

Audit type 1st Surveillance audit

Surveillance interval desired 12 Months

Standard 1ISO 9001:2015 and IATF 16949:2016

CB identification no. 2022/2192/TS/01

CB certificate no. RA02-0252/2022

IATF USI (Unique site identifier) CSFEA4P

IATF certificate no. 0464283

Overall result Nonconformities issued, action required
Osgani zation name - ALPHAMETAL MEXICO SA. DECV CB centificate no. RA02-0252/2022 CaraV. 141
Audit date: 04 Sep 2023-06 Sep 2023 Report name/no: 02_ALPHAMETAL 1725

(figura 2.5)



En la siguiente figura (figura 2.6) se muestra certificado 6ptimo para IATF

AENOR Auditreport o
Process reference list
[organization's processes On site Remote [41 [42 [43 [d4 [51 (52 [s3[er [e2Jea[7a (727374 [75 61 [82 (83 [e4 [85 [a6 [e7 [51 [92 (a3 [0 nz(10:
FESPONSAEILIDADDE | X [T Tx e T % e[ [mama|ma[ma] & [na[ma[na[ma [Na[wa[ua[Ha[na] 2 [ 2 [Ha]|x
LA DIRECCION
[CONTROL DE CALIDAD | X MA | % |MA |MA WA | % |MA | & | & |MNA | & |MA |NA |NA | & |NA |NA |NA |[MA |NA | % | & | & |NA |MA | % | & | X
WVENTAS % MA | % Tma WA [Ma T % Twa [0 T [ma [wa [na [ma [Na [ X THa [ % Toa[ % [Ha [Wa [ X [l (WA TMA A X
PLANEACION APQP % WA | X WA [HA [N [ % [NA [ % [ % [MA [NA THA [NA [ WA | X [ % | X [MA[NA [NA |NA [NA | MA [NA [ HA | NA fni[z]| €
ICONTROL DE LA % MA | X |MA |[MA | X |MA [MA | X | £ |MA [MA |MA [MNA [NA | £ |MA |NA |NA | £ | & |MA |MA |NA |NA |MA |NA | & | X
PRODUCCIEN
IWLMACEN % HA | ¥ |MA |[MA [HA | % [NA [ ® | & |NA |MA |NA [NA |NA | © |NA |[NA |HA | ¥ | ® |HA [MA [HA |NA |NA [NA [ & | %
PRODUCCION - % MA [ % [mama[wa] @ [na 2 [ & [na % [ma|x [Na]d [na[na [oama] 2 Joa] € [Haualmalx [ ]X
Dobladoras
PRODUCCION - Prenzas | X | X Tma [wa [wa | & T [ X T« Twa [nn Toon [on [wa [ 6 Twa [wa Toa [wa [ mi [wa [0 [wa Twa fma [ x [0 T x
PAANTENIMIENTO % MA | % [MA [MA (WA | % [WA [ X [0 [Ma [MA THAMA [MA ] X (A [NA [MA A [ % (WA X [NA [NA WA X [0 [ X
IWSEGURAMIENTO DE % MA | X |MA |[MA [NA | X |[MA | X | € |MA [MA |MA |MA |[NA | © |MA [NA |MA | MA [ NA |MA | HA | NA NA [NA | X | X
CALIDAD
IGESTION DE RECURS0S | % MA | % |MA |WA [HA | % |MA | & | £ |MA | & |MA| %X | % | &£ |HA |NA |NA |MA |NA |MA |MA |NA |NA |MA |HA | & | X
ME.JORA CONTINUA i WA [ % Tma [Wa [Ha T % [Na [ % [ & [Na (WA [TRa [ma [NA ] % [HA [NA [HA [HA JHA THA [HA [HA THA THA [HA [HA |

Legend X ] MA il oFl P HA

compliant mot audited Major minar Dpportunity for Positive aspect not applicable Misging required
nonconforrmance | nonconformance | improvement
Audited processes per audit cycle
Organizatlian’s processes Dn site  Remote e 2 | Prev 1. Surv audit
ecerl) Transfer

RESPONSAEILIDAD DE LA DIRECCION ® % *
ICONTROL DE CALIDAD X % *
WVENTAS X i x
PLANEACION APQP X X X
ICONTROL DE LA PRODUCCION i % i
IWLMACEN X X i
PRODUCCION - Dobladoras X X Ed
PRODUCCION - Prensas x % *

TENIMIENTD X % *
IWSEGURAMIENTO DE CALIDAD X i X
IGESTION DE RECURS0S [ i X
[EJORA CONTINLIA X i x
Organization name : ALPHAMETAL MEXICO 5.4, DE C.V. CB certificate po.: RADZ-0252/2022 Cara¥. 1.4.1

figura 2.6

45



En la siguiente figura (figura 2.6) se muestra certificado 6ptimo para IATF

AENOIR Special audit report <y

Results
Humber of noncon fonmdties issued during the audit

Tatal numer Due date max. 20 days Due date max. & days
N or noncanformities a
Bdiapor nonconformits s a
Opn far Emp a
Pasitiee aspects a

Special avditresuls

Al previaus nonoanfarrmities Tor 1his special aud il were e Tectirely verilied

Ha nanoan Tarmile s were issued, Nno acthan requieed

Al DEsT HED e da Bon

Ren state cerBficale, memowe SUSpeEnsan

Cominued cerfification is necamirmended

Bf_rmwrmq vy names, | atestthata copy of the draft or final audit spor and the NG mean egement repon was befwith the organizason atthe
chosing meeefEng.

IROD OL RO A BAIREZ. bk CIL LA 27 Nowx2i023 This s walid a =
E NAME date

By enlering myname, | anestihala copy of the final sudi repart and the NC iana gemenl repar was Senl 1o e osganization within a
el mi 15 calbe nd ar days feom the closing meeeing.

RO O PO RS, WARER Bl DL LS, 27 Now2023 This o eyt k5wl il o Ehg
Badilor & name date

Spe cial no1es

1. Do den 1@ Wty ST ermen 1

2. The mTormatson mcuded in 1his repont s confiden &all

3. AENOR has the hanty ia iha i thes repart jo the LWTE

4. The compan ywill Imenacq]:.rnf whis repor. The desdations / noncanfosmities has been explained and undersiood.

5. Taking o 1he d e o ey underakes 1o sukimet 10 AENO R withim 60 natural days from the date of
-tsue of this repan far m:rnm ‘afihe - che e B 1 the alihempor

B af 1he con f_"iclnfcll“ve meediate commection al 1he noncon farmity.- study af 1he causes, wihe'n:lﬂn:e afihe
mlmdolomr e e Enh:r]. ] dng a skudy an the mpact an £ s, - #on af the
@l al ihe acbons Inthe caseafl SELTET L e company mu sl send a comesive achon plan within
20 cabendar days fram the dae of s usnoe afthe audin l:pcr| Far nlqclrnmmrrfmz:, an an-site verification of 1the dasure af
] within & nat a ‘B0 ol g ke s - A I To TR Ton TR e B SE Nl 10 Thee Lea der suditon

6. Refmcﬂafnmmnﬁ:.”lﬂm“-:rwm ﬁnmﬁemmn}.ﬂmc&1uameﬂn Hane Hancaonfasmily W

7. I case e ) ts an e audd eam can stay kongerin onder to ablam mone evid enc es fo pustify e appeabed
e can ko ity

A The asudit team mTarmes that this audit has been conducted 1fhrough a sampling . For this rea san other desiati ‘mican ican T i mal
b rvtifimd -11Inrwm -:xlud be exist

a. The o

. 1 referia 1 ol the -4 ol ) iz ol ike EM IS0 2001 AATF 16989, all the spe cilic
requrermeenis of all cus o tathe & Qualiy ck

10 H kdapar monconlommites haoe been Tound, e chosing m’ e suspend status of 1he cerificats (nolapplc abie for ksl sudin), as deflined by
“LATF Foulle =7, will &nd with maintenanos/ menewal or withdrasn ol the cerificate, as well as ABNOR determine, in the way o carry oul the
disposal in accosd ance wilh pani3 of 1he pre ser report

11. Onoa car has beean g ihe companyunderiakes heaoe aealable for A BNOR 8 conroled copy of The Ouality Manual and The
aperative pracedures during the sudin.
12 Far &l 1he COMMUNRCHTRN S with AENOR, your cantact i fe T af Hled 10 e Gormg an 'y hiasing & duly o

oe e file number in all their documents and communcaBan.

Qg aniaa Ban narmss - AL PHARMET AL BEXIOO 5.4 DE O OB certilicate no- RAIZ-O252/2022 Cara Vv 1.41
At dater 27 Now 202327 MNow 2023 Fepor namses o T2_ALPH ARIET AL 11411

(figura 2.6)
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CAPITULO 6: CONCLUSIONES

13. Conclusiones del Proyecto

Gracias al seguimiento que se dio al departamento de Mantenimiento hemos tenido altos y bajos,
ya que me he dado cuenta que es muy dificil mantener en un menor tiempo de paros en linea ya
que las actividades que se realizan impactan de forma directa, pero siempre hay un nuevo
defecto que atacar y el cual hace que nos genere una disminucion en el proceso que llevamos y
gue aplicamos en las lineas finales, dandole un seguimiento y encontrando las causas raices a
los problemas que se presenten en cualquier maquina, he aprendido bastante de la industria con
este tipo de proyecto ya que no todo depende de una sola causa, hay muchos factores los cuales
te pueden estar afectando el proceso los cuales pueden llegar a ser, la maquina mal configurada,
la materia prima que venga mal, un operador mal capacitado, falta de seguimiento de proceso

establecido, etc.
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CAPITULO 7: COMPETENCIAS DESARROLLADAS

14. Competencias desarrolladas y/o aplicadas.

1. Apligue conocimientos técnicos y practicos en el manejo de maquinas y equipos de
mediciones. Capacidad para saber gestionar nuevos proyectos, estar lo suficientemente
preparada desde la perspectiva cognitiva para alcanzar los objetivos propuestos.
Capacidad resolutiva de conflictos y de situaciones imprevistas.

Capacidad para presenciar situaciones problematicas incide de manera directa o indirecta
tanto en los nuevos modelos como en los antiguos, como también sobre el rol del gestor
de los tiempos. Liderazgo y capacidad de trabajar en equipo.

4. Capacidad para liderar a los integrantes de mi equipo de trabajo, Asi mismo, debe poder
orientar el esfuerzo individual hacia la obtencion de beneficios de caracter grupal.

5. Capaz de velar por los objetivos y la seguridad de mi equipo de trabajo.

Capacidad para adaptarme a los constates cambios que puedan llegar a producirse

durante el desarrollo del proyecto.
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CAPITULO 8: FUENTES DE INFORMACION

15. Fuentes de informacién

e Luis Socconini. (2013). Lean Manufacturing. Estado de México: Norma Keith
Lockyer. (1988). La Produccion Industrial su Administracion. México, D.F.:

representaciones y servicios de Ingenieria.

e Robert M. Williamson. (© 2012). VISUALES PARA OPERACIONES DE
PROCESO. EEUU: Brady Corporation.

® Baltazar, A. A. F., Rodriguez, M. B. B., Hernandez, A. H., Navarro, |. E. L., & Pérez,
J. M. Z. (2021). Manual para la aplicacion de la norma IATF 16949-2016 en
departamentos de produccion y mantenimiento. EDUCATECONCIENCIA, 29(33),
209-229.
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CAPITULO 9: ANEXOS

, EDUCACION —

} BETARTAMIE OIF ERACAZION Pl me

=
-

REPORTE PRELIMINAR DE RESIDENCIAS PROFESIONALES

Nombre del Estudiante: Ana Patricia Guerrero No. de Cantrol; A191050643

Martinez

Carrera: Ingenieria Industrial Modalidod Mixta Periodo de Residencias: Agosto- Dicembra
2023

Datos de la empress

Nombre de la Empresa: Alpnametal Méxco 5A de CV | Garo: Industrial Autamotriz

Domicllio y Teléfone: Calle Municpio de Tepezala, Printipales actividades de la empresa:
Parque #112, Industrial, 20358 Valle de Aguascalentes, | Se realiza corte, formado y doblado de
AZs tubas de acero para la ventilacitn de
Ssterma de combustible y soporte de
columna de ceraccidn de industria

automatnz

Nombre del Asesor de ia emprasa: Puesto del Asesor de la empresa:
Karla Sarahi ibacrs Paksming
Datos de contacto: Sub Goranta Advnsor stheo
Libarra@alphametatmx.com
Tel 4492640378

Datos del proyecte (Minimo 2 cuartiilas)
Nombre del Proyecto: ' (Area © Departamento donde se

Implementacian de sistema y procese de evaisscian del . desarrollard el proyecto:
cumplimiento del Sstema de Gestion de Calidad [SGC) de

un fabwicante de sutomdniles con e norma WATF | Mantenimiento
165945:20156

Objetivols) del proyecto:

implementacian del sistema de Gestion de Cakidad JATF16949:2016 en el dea de mantenimvento para
auditoria de 3° parte [recertificacion) verificando que el proceso del departaments se este
cumplendo come la Indica |a norma y asi mismo si se detectan no conformidades realzar un plan de

WSIELTO TeOveLscace ™
& Pabeion b rvas
Curmntors o b Dataekon dv Fluode KM 0 P 20050 Pabelle dr Artemgs. Az, Yien

EC ToaPomms v Vo 00 085 900248 2 ¢ v 0F (08 M8 27 00
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(% EDUCACION B

trabajo de acdones correctivas paca que el deportmnu;‘ﬁﬁ'eda cumplir con el procedimiento de una
MENGra corrects y de igual manera como lo indica la LATF,

Delimitacion:
Este proyecto se llewd a cabe de acuerdo # Is informacidn recolectada da la distribucion en plarta, los
ASpectos relativos de la empresa los tuales siniercn para el desarrollo de la investigacion, mostrsndo
lo relacionado w las politcas generales de la empresa v NMujo de matenales, mantenimientos
preventivos, predictives, correctivos, invertanios, refacdones riticas, mamtenimientos autdnomos,
plan de capackaciones de auxiares, ete ¥ asi poder establecer de manera corracta o procedimiento
dél departamento y asi mismo su cumplimionto ya gue sctusimente es muy gendrico y no esta bien
definido. La madificacion, Creacidn y control de la documentacidn del depanamento de mantenimiento
e realiza con 13 supervisidn del Gerente Administrativo, drea responsable en buscar una solucion y
coordinar 3 personal administrativo para gue cada departamento cumpla con los procedimientos ya
establecidos para cads drea,
Justificacion del Proyecto: [Situacion actual que origina ka necesidad del proyecto)
Camo cansecuancia de las malas practicas o pactir del mes de enore 2023 & empresa no cuents con un
responsable encargado del drea administrativa y control de documentacidn del drea de
Mantenimeento, lo cual es un probloma ya que @ procedimiento de dicho departamento no se esta
cumplenda como este lo indica y para &l dia 4, 5y 6 de Septiembre se tene programads auditoria de
segumienta de centificacidn, por lo tanto el departamento de mantenimiento tiene ausencis de
dotumentacian que la norma indica que la empress debe de contar con dicha informacian,
Descripcion detallada de las actividades a desarrollar;
Implementacidn de sstema y proceso de evaluacidn del cumplimients del Sistema de Gestidn de
Glidad |SGO) de un faincante de automdwles con '3 norma IATF 16945:2016 en ol drea de
Mantenimento.

*  Modificacidn de Procedimiento y Disgrams de tortugs del departamento de Manterimiento.
Creackin de Programas de Mantervmiento Predictvo y Preventiva,
Creacion de Programa de capactacion para suxiliares de Mantenimiento (Técnicos),
Creacidn de Listade de resguardo de equipo cbsaleta.
Creacydn de listado de Poka-Yoke.
Modificacdn de Check Inicial de Magquinaria y Trogqueles.
Creackan y Contral de lmventario de Refacciones,
identificar y Controdar inventasic de refacciones oriticas,
Creacidn de Plan de contingencin para componentes cniticos.
Contralar tiempas muertos por ajustes de Mantersmiento {Anomalias).
Control de Gastos del departamento de Mantenimiento (abjetve anual).
Creacian de documentacidn para maquinana Nusva condorme 1o indica el ARQP,
Controlar Mantenimientos carrectivos

anmTo
o Pelion & Lo
Cormonrs & s Drichn o Bdoote R L CE 2000W Padeie 80 Arvage, Ags, Yo
EC TeleSomens v Fanc 00008 PRI 1 v v 0 (M5 9827 00
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ERATAMA GF 000

(4 EDUCACION

Sy
- e

Cromograma de actividades

o Actividades

-————y

Dicembre

| * Modificarién de Procedimiento Y
Diagrama de tortuga del departamento da
Mantenimiento

* Croadén de Programes de
Mantenimiento Predictiva y Prévent vo.

* Creacién de Promr—m de capacitacikn
para ausiliares de Mamtenimiento
(Técnicas).

* Creadidn de Listade de resua;dode
equipo absoketo.

* Creatide de Sstado de Poka-Yoke.

* Modificacion de Check Inidal de
Maguinaria y Trogueies.

* Creacidn y Controf de Irventaro de
Refacciones.

* \dentificar y Contrelar inventario de
refacciones onticas.

* Controlar empos muentos por ajustes
de Mantenimianto (Anomakias),

* Control de Gastos del departamento de
Mantenimiento (objetive anual).

* Creadidn de documentacion para
maguinana Nueva conforme [0 indica el
APQP.

* Controlar Manterm ientas Corractivas.,

* Creation de Plan de contingenca pars
componentes criticos

DL ) “I“m.
& Pabelion de Arteals
Carvetinn o be Faliobin de Bl RV P 2000 Paiie dr Artomga Ags, Yhen
EI Tolthonon 5 Tam CUAS YS0-240 2 5 5 01 (00 W 20 0
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