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3. Resumen

En este reporte se plasma el proceso que se llevd acabo sobre proyecto que se
implement6 del mantenimiento productivo total TPM en la empresa SACRED Mexicana
Se decide implementar la filosofia TPM en esta empresa con el fin de reducir el alto nivel
de paradas no programadas, realizar un cambio cultural en todo el personal y fomentar
la relacion entre las distintas areas.

Se describen los pasos necesarios para llevar a cabo la implementacion, detallando las
herramientas y procedimientos utilizados en cada paso. Se incluyen los resultados
obtenidos a lo largo del proyecto, describiendo los beneficios y los cambios observados
en la cultura del personal.

En el trabajo se describen las caracteristicas de la filosofia TPM, incluyendo la evolucion
histérica del mantenimiento, los beneficios que se pueden obtener con su
implementacion, antecedentes histéricos y un amplio marco tedrico.

Por udltimo, se realiza una conclusion de los resultados obtenidos con la implementacién
del TPM.
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CAPITULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO

5.- Introduccion

El mantenimiento productivo total (TPM) se implementdé hace mas de 30 afios Japon
introdujo en sus empresas el concepto de mantenimiento preventivo originario de los
Estados Unidos, el cual hace énfasis en la importancia que tiene de involucrar el personal
de produccion y al de mantenimiento en labores de mantenimiento productivo, pues esto
ha dado buenos resultados sobre todo en las industrias de primer nivel, el mantenimiento
productivo total (TPM) incluyen crear una cultura corporativa para alcanzar maximo de
eficiencia posible de todo el proceso productivo, establece un sistema de administracion
de planta el cual previene las perdidas y logra la reduccién de averias, tales como
reduccion de accidentes, reduccién de defectos y reduccion de fallas en los equipos
involucrados en sistema de produccion.

El TPM fomenta la participacion y la motivacion, a través de la constitucion de pequefios
grupos de trabajo, el mantenimiento productivo total es definido frecuentemente en su
sentido estrecho como mantenimiento productivo realizado por los empleados a través
de actividades en grupos pequefios (actividades de mantenimiento autonomo) se basa
en que la mejora debe involucrar desde los operadores hasta ingenieros en
mantenimiento que mas se adecue a las caracteristicas de la maquinaria en términos de
importancia en la linea de produccion, disponibilidad y costo de repuestos, facilidad de
mantenimiento y costo del equipo con el propdsito de alargar la vida util del mismo.

El termino TPM (Total Productive Maintenance) mejor se conoce al Mantenimiento
Productivo Total alrededor del mundo, fue establecido en 1971 por el instituto Japonés.



6. Descripcion de la empresa u organizacion y del puesto o area del trabajo del residente.

Sacred mexicana es una compafiia de origen francés establecida en el parque industrial
san francisco de los romo desde agosto 2001, teniendo como principales clientes a

Nissan, manh hummel, hilex, robert Bosch, entre otras mas.

Sacred mexicana trabaja con un sistema de inyeccién de hule el cual tiene homologado
en todas las plantas del grupo, contando con una plantilla de aproximadamente 100
personas, cabe mencionar que el grupo sacred cuenta con plantas diferentes paises:
Francia, china, marruecos, Rumania y alianzas comerciales con estados unidos y

argentina.

Los principales productos de la empresa son ductos de aire limpio para el sistema de
aceleracion, botas para el sistema de direccion, grommets (pasa cables) y

amortiguadores.

Enfocado en el &rea de mantenimiento, la norma iatf16949 hace el requerimiento de

mudar del mantenimiento comun, al mantenimiento dentro del area de manufactura.

Misién de la empresa:
Desarrollar, producir y entregar mezclas a base de elastdbmeros, asi como piezas
técnicas a base 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.



7. Problemas a resolver, priorizdndolos.

Para el andlisis y el planteamiento en las aéreas de produccion primero debemos
conocer las caracteristicas principales de la empresa a la cual pertenece, de esa manera
nos familiarizaremos con la cultura de este ambiente, ademas de obtener una vision mas
amplia y detallada de todos los aspectos que pudieran influir en el desarrollo del TPM, y
por ende, en las aéreas de produccion.

Actualmente el principal problema que presenta la empresa es una mala organizacion en
los procesos de produccion, por lo cual no se cumple un buen mantenimiento

programado en el que no se sigue un rastreo efectivo de las actividades del mismo.

Ademas, el personal de produccion no llena adecuadamente las hojas y reportes de los

equipos en produccion que presentan algun dafio durante su operacion.

Otros de los problemas que se detectd en la empresa es la de los supervisores y
operadores de producciéon por la falta de cooperacibn con el departamento de
mantenimiento por no tener conocimiento de trabajar con el mantenimiento productivo
total,

Los problemas que afectan las actividades productivas:

a) Falla de proceso.
Lo que no existe es un buen manejo de la documentacién técnica de los diferentes
equipos y maquinarias de las areas de produccién, de parte de los supervisores de
produccion, en la cual se debe de generar la solicitud de trabajo para llevar el registro
de mantenimiento. Tampoco existe un respaldo de los trabajos realizados, de las
ordenes de trabajos cerradas; excepto la solicitud abierta generada por el supervisor
de mantenimiento que se archiva.

b) Paros de los equipos de produccién.



Los problemas mas significativos en los paros de maquinas son por fallas
mecanicas, eléctricas, electronicas, y electromecanicas, estos no se registran para
llevar un control de cuanto se pierde en producir por el tiempo parado.

c) Desorganizacion de la produccion.

La desorganizacion perjudica directamente al sistema de produccion, es importante
para una empresa tener una buena organizacion para un buen desarrollo de sus
actividades productivas, esto ayudara a una buena relacion con el departamento de
mantenimiento en la coordinacion, y planificacion, y ejecucién de los trabajos a
equipos que son de mayor prioridad, y de los mantenimientos planificados que se
presenten en el afio para no parar la produccion.

d) Inadecuada capacitacion del operario

La falta de capacitacién de los operadores en equipos hacen que los paros del
proceso sea mas largo, y esto genera perdida para la empresa, es importante tener
operadores con conocimiento de mantenimiento. Otra actividad que se busca

desarrollar de mejor manera es la requisicion de materiales, equipos o herramientas
a bodega.

Se analizan las problematicas mediante indicadores (Key Performance Indicators)
de mantenimiento, estos indicadores valoran si las operaciones estdn cumpliendo los

objetivos de mantenimiento, como la reduccion de fallos y tiempo de inactividad.

MTBF y MTTR
MTTR | MTTR |
e — —A—
No faults No faults No faults
' y A4 >
—MTBF— —MTBF—| —MTBF—| t

Tiempo Medio Entre Fallas ‘ Tiempo Medio Para Reparacion

MTBF: Mean Time Between Failures MITR: Mean Time To Repair

Fig. No.1



Tiempo
Tiempo No. De medio
Semana Dia Turno |Tiempototal| Al [ A2 | A2 | A4 [ AS | AG | A7 | AR | A9 |AID | ATl | AIZ| A12 (A4 | P1 | P2 | P2 | P4 | defalla Fa-IIaS entre
ordenes fallas
(MTEF)
W23 Mlartes £ 10 3.00 100 | 0.75 1.00 5.75 1 3
23 Migrcoles 12 0 050 080 0.26 0.76 200 4.00 1 g
Nl 23 Juewes A 1 200 1.00 0.75 2.00 5.75 1 3
W24 Lunes L] 1 4.00 0.75 1.00 5.75 1 o
24 Martes A 0.5 100 | 0.25 0.75 3.00 5.00 1 7.5
w24 Migrcoles 12 ki 050 0.76 1.00 2.28 1 5.5
Weh Martes A 1 1.00 u]
WEE Miercoles A i .00 0
W 2h Jueves A [ 100 | 100 0.75 2.78 u]
w26 Lunes 12} g 2.00 ] 2.00 0.76 4.76 o]
W26 Martes A 5 0.00 1]
"l 26 Miercoles c 12 1.00 0.25 0.75 2.00 u]
Wk Miercoles A 8 1.00 1.00 0
w26 Jugues C 12 0.25 0.75 1.00 o]
"l 26 Jugues 12 12 1.00 1.00 0.76 0.40 215 1 16
Fig. 2

Formato de paros de maquina en prensa EP001 en el mes de septiembre 2020

Se toman los datos del mes de todos y cada una de las prensas de su paro, hora, y

namero de averias para la obtencién del MTBF (tiempo medio entre fallas)

E F G H | J k. L I i ] F =] R 5 T U W W = RE
Tiempo
Tiempo medio de
No. De i
Al | A2 | AZ | A4 | AS | A6 | AT | AB | A9 |AID| ANl |A1Z( A1 (A | P1 | PZ | P3| P& | de falla Fallas reparaci
ordenes on
(MTTR)
.00 100 | 075 1.00 5.75 1 1
060 0.50 0.25 075 2.00 4.00 'I. 2|
2.00 | 1.00 075 2.00 5.75 1 2|
4.00 0.75 1.00 5.75 1 1|
100 | 0.25 075 300 5.00 1 3'
050 075 100 2.25 1 1|
0.00 1]
0.00 0
100 | 1.00 075 2.75 0
2.00| 200 0.75 475 0
0.00 0
1.00 0.25 0.75 2.00 ]
1.00 1.00 0
0.25 075 1.00 0
1.00 1.00 0.75 0.40 315 1 0.4
Fig No.3
Formato de paros, horas y nimero de averias en prensa EP001 en el mes de septiembre
2020.

Se tomaron los datos del mes de todos y cada una de las prensas de su paro, hora, y

namero de averias para la obtencion del MTTR (tiempo medio de reparacion)



PRENSA MTBF PRENSA MTTR
EP018 12.00 EP0O7 3.67
EP005 11.00 EP014 3.00
EPO09 9.78 EP002 2.20
EP003 9.16 EP020 2.00
EP021 8.90 EP0D6 1.76
EP0D1 8.80 EPO15 1.75
EP0D6 8.74 EP003 1.73
EP00S 7.52 EP0D1 1.49
EP020 1.33

1.33
. 2
EPO17 5.50 1.00
EP0O7 5.17 EP019 0.83
EPO15 4.63 EP018 0.00
TOTAL 7.76 TOTAL 1.24
Fig 4.
MTBF mes de septiembre del 2020 Fig.5

MTTR mes de Septiembre del 2020

Se tiene como resultado en el mes de septiembre cada 7.76 horas surge una fallay se
toma 1.24 horas en su reparaciéon tomando esto como una principal problemética de la

implantacion del TPM
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8. Justificacion

La implementacién de TPM en las actividades de la compafiia se basa en que este
sistema de mejora continua tiene que mejorar la confiabilidad de los equipos mediante el
involucramiento de operadores con personal de mantenimiento, en la actualidad los
paros de los equipos por averias es demasiado alto esto debido a muchos factores tales
como la falta de disponibilidad de los equipos para mantenimiento preventivo, la poca
cantidad de técnicos disponibles que tiene el departamento de mantenimiento para
realizar las tareas preventivas, el TPM busca mejorar las habilidades de los operadores
para que ellos se encarguen de las tareas basicas de mantenimiento de la maquina como
son la limpieza, lubricacion, reparaciones pequefias estas actividades van ayudar a

mejorar la disponibilidad de los equipos y alargar su tiempo de vida util.

Se busca disminuir el MTBF en una cantidad dentro de un rango total de 15% a 25%

como referencia el MTBF del trimestre pasado.

MEAN TIME BETWEEN FAILURES (MTBF)

MONTH MTBF
EPD18 12.00
EP00S 11.00 1200 SEPTIEMBRE 2020
EPD09 5.78
EP003 9.16 v B
Ep021 8.50 10.00 8 e
BS0 880 B74

EPDOL 8.80
EP00G 8.74 g sw 752 311 700 688
EP00S 7.52 g 617 oo 550
EP020 7.11 g 6.00 517, o
EPD13 7.00 P
EPD02 5.98 & *0
EPD19 6.17 200
EP014 5.75
EPD17 5.50 000
EP0O07 5.17 EPO18 EPDOS EPOOS EPDO3 EPO21 EPOD1 EPOOG EPOOR EPO20 EPD13 EPOO2 EPD1S EPO14 EPDLT EPOOT EPD1S
EPD15 4.63 PRENSAS
TOTAL 7.76

Total de Horas producidas
Fig. 6

MTBF de total de prensas del mes de septiembre del 2020

11



MEAN TIME BETWEEN FAILURES (MTBF)

MONTH MTBF
EPDOS 10.63
EP013 9.64 OCTUBRE 2020
EPD18 9.47 1200
EPDO8 9.36 1063
EPD21 9.05 1000 964 547 g3g
EPDD2 9.02 T ST 53 sm s 550 sas gas 508
EP0O3 B84 < oo 243 o
EP0OE 264 &
EPDOY 262 z °
EPDO7 B8.50 w
EPOIS 843 G 40
EPD20 B8.35 200
EPDO1 B.08 100
EPO1S 713 oo |
EPO17 677 EFOGE EPOA3 EPOE EPOOS EPDZ EFOZ EPOME EPODE EFOOS EPOO7 EFDIS EFD20 EPODL EFMMS EP0I7 EFDI
EFD14 1.00 PRENSAS
TOTAL §.22

Total de Horas producidas

Fig.7
MTBF de total de prensas del mes de octubre del 2020

MONTH == MEAN TIME BETWEEN FAILURES (MTBF)
EP003 11.47 o o
EPO15 10.94 {NOVIEMBRE 202 0
G
EPO19 10.68 2o 147
EPOOL 10.60 ~" 1068 10,60
996 995

EP017 9.96 10.00 960 433
EPO0S 9,95 .64 853 835 o

=< B.00
EP013 9.60 = 724 728 5g0
EPD06 9.33 =
EP021 .64 g s =44
EP002 7.24 o
EPOD3 8.53 g 0
Epoig 8.35 200
EPo02 7.93
EP020 7.28 000
EPO0O7 7.00| EPO02 EPD1S EPO1S EPOO1 EPO1T EPOOS EPOL3 EPOO6 EPO21 EPDOZ EPO03 EPDI1B EPOOB EPO20 EPOO7 EPD14
EPO14 5.44 PRENSAS
TOTAL 8.93

Total de Horas producidas

Fig.8
MTBF de total de prensas del mes de noviembre del 2020

Se busca aumentar el MTTR en una cantidad de 15% a 25% como referencia el MTBF
del trimestre pasado.
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PRENSA MTTR
EPOO7 3.67
EP014 3.00
EP0O02 2.20
EP020 2.00
EPO0G 1.76
EPO15 175
EP003 1.73
EPOOL 1.43
EPO09 1.33
EPO13 1.33
EP017 1.30
EPO0B 1.21
EP021 1.20
EPO0S 1.00
EPO19 0.83
EP013 0.00
[TOTAL 1.24

Fig.9

OEE (EFICIENCIA)

1200

10.00

m
=1
a

6.00

200

0.00

MEAN TIME TO REPAIR (MTTR)

SEPTIEMBRE 2020

3.67
3.00
220 200
00 176 175 173
149 3133 133 130 121 120 100 gas
IR RN

EPOO7 EPD14 EPDO2 EPO20 EPODG EPO15 EPOO3 EPOO1 EPOOS EPO13 EPO17 EPDOB EP021 EPOOS EPD1S EPO1E

PRENSAS

Total de Horas producidas

MTTR de total de la prensas de septiembre del 2020

—

PRENSA MTTR
EPO14 11.00
EPO17 4.68
EPO15 3.45
EPO19 2.80
EPOO7 2.80
EPD20 2.61
EPO13 2.36
EPD21 2.15
EPO0G 2.08
EPOO2 2.00
EPOOL 1.89
EPOO3 1.78
EPO18 1.64
EPOO8 1.45
EPOO5 1.38
EPOOS 1.27
TOTAL 1.95

Fig. 10

1

1

OEE (EFICIENCIA)

200

0.00

i
=)
a8

6.00

g
=)

li]

0.00

MEAN TIME TO REPAIR (MTTR)

Jury

11.00

4.58
I 345
280 280 341
236 235 208 200
- - 189 178 g4
IIIIIIII TN

EPO14 EPO17 EPO15 EPO19 EPOO7 EPO20 EPO13 EPO21 EPOOG EPOD2 EPOO1 EPOO3 EPO18 EPOOB EPDOS EPODS
PRENSAS

Total de Horas producidas

MTTR de total de prensas del mes de Octubre del 2020

Fig. 11

PRENSA MTTR
EPOL4 5.00

EP017 4.08

EPOLS 3.70) 1200
EP019 3.39

EP007 3.36) 10.00
EP020 2.68]

EPo13 240 2 80
EPO21 2.05 A
EP00G 3.56) g 80
EPO02 1.47| w
EP001 1.40) g &0
EP003 1.32] oo
EP018 1.19

EP008 1.06] 000
EP00S 0.65

EP009 0.53

[TOTAL 1.80)

5.00

MEAN TIME TO REPAIR (MTTR)

NOVIEMBRE DEL 2020

408
370 330 336 356

268
240 205
147 140 132 119
I I I I
Il

EP014 EPO17 EPO15 EP019 EPOO7 EPO20 EPD13 EPD21 EP006 EPDD2 EPO01 EPOO3 EFD1E EFO0S EPODS EPODS

PRENSAS

Total de Horas producidas

MTTR de total de prensas del mes de noviembre del 2020
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9. Objetivos (General y Especificos)

e Implementar un sistema de mantenimiento que ayude a reducir: las averias, fallas,

perdidas y mejorar la fiabilidad de los equipos.

Teniendo como objetivos especificos:

e Reducir los defectos de los equipos de 15% a 25% con base al trimestre anterior.

e Implementar el sistema de mantenimiento productivo total.

14



CAPITULO 3:

10. Marco teérico

El TPM naci6 de una empresa automotriz en Japon (Nippondenso Co., Ltda.) en el afio
1961, pero fue hasta 8 afios mas tarde en el afio 1969 que empez6 a lograr mejores
resultados con la introduccion de sistemas automatizados para ser mas rapidos; este
plan inicial fue nombrado como “Total Member Participation” (PM), lo que significa que
requiere de la participacion de toda la organizaciéon en el plan de mantenimiento
preventivo. Esta compafia recibe un premio por los logros obtenidos de excelencia en el
afo 1971, aunque la compafiia recibio este elogio por sus labores también es de nombrar
el apoyo de varios institutos quienes participaron en la organizacién y ejecucion de este
plan, encontramos al Japan Institute Plan Engieneers (JIPE), quien posteriormente fue
nombrado como Japan Institute of Plant Maintenance (JIPM) y quien actualmente se
considera como la empresa pionera en la creacion de los conceptos del TPM vy lider en
la organizacion empresarial. (Gomez Santos, ceroaverias) En la historia del
mantenimiento desde el inicio en la prehistoria y entre sus tareas basicas se encuentra
la afiliacion de armas, el remiendo de piezas entre otros; mas adelante en la revolucion
Industrial nace el mantenimiento correctivo debido a que se ocasionaron accidentes muy
graves en las fabricas, en 1925 aparece el mantenimiento preventivo para asi poder
evitar algun tipo de interrupcion en los procesos productivos, hacia los afios 60 da su
aparicion el mantenimiento predictivo y actualmente se tiene un mantenimiento
productivo total en el cual incluye calidad, seguridad e Higiene y Medio ambiente, hoy en
dia existen 4 tipos de mantenimiento que son correctivos, preventivos, predictivos y
mantenimiento productivo total TPM. (Adolfo Crespo Marquez, 2004) En los afios 80°'s
aparecio el modelo basado en el tiempo (TBM) y el sistema Reliability Center
Maintenance (RCM) que traduce mantenimiento centrado en la fiabilidad, como parte del
TPM para mejorar la eficiencia de las actividades preventivas del mantenimiento. (Gomez
Santos, cero averias) Aunque inicialmente el TPM fue un plan de mantenimiento para
una empresa automotriz, hoy en dia encontramos su implementacion en cualquier
organizacion independientemente de cual sea su actividad economica e inclusive en
15



empresas de servicios; la utilidad y beneficios 35 que este plan otorga a las empresas
en cada una de sus areas y/o departamentos, contribuyendo a la mejora de produccion,
calidad, tiempos, costos y la motivacion, capacitacion y cuidados del personal. (Gémez
Santos, area tpm).

El Tiempo Medio Entre Averias (MTBF, del inglés, Mean Time Between Failures) es,
junto con el MTTR, uno de los principales indicadores de la disponibilidad de un equipo.
El MTBF representa el promedio del tiempo que transcurre entre dos averias en un
mismo equipo. Cuanto mas elevado sea el MTBF, mas fiable es el funcionamiento de la

maguina en cuestion — o, por otras palabras, menor su downtime o tiempo de inactividad.

El célculo del MTBF se hace con base en la diferencia entre el tiempo total disponible y

el tiempo perdido, dividiendo por el nimero de paradas.

Mientras que el MTBF mide la fiabilidad, el MTTR es un fuerte indicador de la eficacia de
la reparacion. O sea, juntos, nos permiten obtener una previsién de cuanto tiempo esta
indisponible un determinado sistema. El analisis del MTBF y del MTTR en conjunto
permite también hacer previsiones sobre la produccion que, obviamente, se reduce o
para completamente durante las averias. Podemos también hacer previsiones acerca de

los costes de mantenimiento y de las reparaciones a lo largo del afio.

Con base en todos estos indicadores, el gestor de operaciones técnicas puede entender
cuales son los equipos menos fiables — es decir, que necesitan mas mantenimiento o
incluso sustitucion. El objetivo debe ser implementar politicas de mantenimiento
preventivas y, por consiguiente, reducir el nimero de averias. Un MTBF mas elevado
dard mas credibilidad y confianza a su empresa, tanto a nivel interno como con sus

clientes. jEnhorabuena!

En cuanto al MTTR, el objetivo debe ser reducirlo. Reducir el MTTR pasa, por un lado,
por el mantenimiento preventivo, para que el nimero de averias sea menor; por otro lado,

hace falta, también, reducir el tiempo de reparacion. Aqui, se trata de actuar rapidamente
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y preparar a su equipo — cuanto mas rapido respondan a una averia, mas rapido todo se

solucionara.

Con un MTBF elevado y un MTTR bajo, tu sistema estard trabajando en su maxima

capacidad. En ese caso, sigue con las buenas practicas y no deje de invertir en TPM

CAPITULO 4: DESARROLLO

11. Procedimiento v descripcion de las actividades realizadas.

Implantacion y la Consolidacién. Estas fases se desarrollan en 12 pasos que son:

Fase de Preparacion. Esta fase comienza con el anuncio y la decisién de la alta direccién
de introducir el TPM en la empresa y termina con la difusion inicial del plan del desarrollo

del TPM. Esta fase consta de los pasos siguientes:

1. Anunciar la decision de implementar el TPM: Tanto el residente como los empleados
deben comprender por qué se va a introducir TPM en la empresa y estar convencidos de
su necesidad. Se debe dejar claro su intencion de seguir el programa TPM hasta su
finalizacion. Esto informa a los empleados y 6rganos empresariales que la alta direcciéon
comprende el valor estratégico del TPM y que facilitara el apoyo fisico y organizacional

gue sea necesario.

2. Educacion introductoria sobre TPM: Antes de poner en practica el programa de TPM
debe comprenderse. Para garantizar que todos comprenden las caracteristicas del TPM

y la importancia del mismo.

3. Establecer los objetivos TPM: Los objetivos TPM deben relacionarse con la
planificacion estratégica de la empresa, es decir, con los objetivos a medio y a largo plazo

de la compaiiia acorde a la norma IATF16949.
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4. Conocer la gestion actual de fallas principales dentro del area de manufactura y

verificar las areas de mejora mediante métodos cuantitativos.

5. Disefiar un cronograma de trabajo para implementar el TPM: consiste en definir las
actividades a poner en practica dentro de los pilares tradicionales de TPM en un periodo
de tiempo para lograr los objetivos propuestos, Es una vision de las mayores actividades
de TPM en un periodo determinado. Es dificil estimar el tiempo requerido para
implementar las diferentes actividades, debido que en esta parte ain no se tiene
experiencia. Por esta razon el plan maestro debe servir primeramente como propadsito

para visualizar todas sus actividades a través de un periodo de tiempo.

Fase de Introduccién. Esta fase se inicia cuando se ha aprobado el plan de TPM, y
consiste en una reunién con todo el personal, donde la alta direccion confirma su
compromiso de implementar el TPM, y expone el trabajo realizado en la fase de

preparacion, como formatos y metoddloga a realizar.

Fase de Implantacién. En esta fase se realizan actividades para lograr los objetivos del
plan de TPM. Aqui se ajusta el orden y plazo de las actividades, y se adaptan a las
caracteristicas de la empresa. Esta fase consta de los siguientes pasos:

Elaborar un formato de chek list de las tareas del estado de la maquina dependiendo del
tipo de prensa en la que se encuentre, como limpiezas, lubricaciones, ajustes, y la
reparacion de pequefias averias, este formato se basara mediante un diagrama de

Ishikawa de las principales causas que hacen que el equipo falle.
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Equipo

\ Partes desajustadas

Condiciones Climaticas

Exceso de Calor

Ruidos ajenosala
\ Prensa de inyeccion
de Hule

operacion
Falta de verificacion de
MTTO por reparacion

Falta de sensores

Limpieza deficiente

Falta de actualizacion de
joventario

Residuos de Hule Lubricaciones no programadas

/

Repuestos

Mano de obra

Fig. 12

El operador auxiliar se encargara de hacer la revision que se encuentra la maquina
basado en un formato de chek list, este formato estd ubicado en todas y cada una de
las prensas.

SARED CHECK LIST DE MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL (TPM)
PRENSA EPO1S PRENSA DE INYECCION DE HULE DE450 T DOCUMENTO MA-D3-00-01
2 A TMARCAR EL ESTADO DE LAMAQUINA
Actividad sin entr especial Requiere ent especial oK NG X

NG
1-feb

DESCRIPCION DE| COMO HACER | 2

LA ACTIVIDAD | LA OPERACION | 2

PAROS TOTALES |APRETARBOTON
s

&feb
a-feb

= a
bt b o b b

DEPAROY
VERFICARGUE
PRENSASE
DETENGA
BOTONERASDEPR)  ISPECCION

VISUALY

mmmmm e

Dl |soms| ow

s | VERFICACION DE
% | FUNCIONAMENT
1]

ABRIRY CERRAR| <
PUERTAY -

Do

WERIFICANDO
QUELAPRENSA
TNO SEMUEWA

wozee

INSPECCION
VISUAL AMTESDE| 3

“ | OPERMR,EN
PRIMERCICLOY |
OURANTE g
OPERACION |

©

Fig.13 Fig. 14
Formato ma-03-00-01 en prensa Formato ma-03-00-01

Implementar un formato para un técnico integrado (esta persona resuelve problemas de
mayor complejidad para el que se necesitan mayores conocimientos) en base a las
reparaciones gue debera llevar a cabo a lo largo de la semana.
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Fig.15

MA-03-00-01

Fecha de emizidn: 24SERZ013

Fecha de revizidn: 13JUNI2020

Reszponzable: Mantenimisnto

SALRED

CHEK LIST DE MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL (TPM)

PRENSA

EPO15
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[o

TACGILING LIMPIA
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SIES NECESARIO

LIMFIEZAYEMGRASADODE
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QUELAS COLUMMAZDE
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EMGRASADAS SEGUH SES

ELCASO

INSPECCIOMN
WISUALY
LIMFIEZA COMN
TR&FO

NOCHE
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QUEHOERISTAMRECIDUOS
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RUE HO ERISTA CAELEADD
SUELTO QEXFUESTOEN
AREAOFERATIVA (CAELES
DERESISTEMCIAS,

INSFECCIOMN
WVISUAL

Formato MA-03-00-01 para personal de mantenimiento

Establecimiento de un proceso para mejorar la eficiencia del sistema productivo que
incluye: realizar actividades del pilar de Mejoras Enfocadas, establecer y desarrollar un
programa de TPM, implementar un programa de Mantenimiento Planeado y formar y

entrenar al personal en capacidades de mantenimiento y operacion.

Fase de Consolidacion. En esta fase se mantienen los niveles logrados.

Consolidar la implantacion del TPM y mejorar las metas y objetivos: la corporacion crece
persiguiendo continuamente objetivos cada vez mas elevados, objetivos que reflejen una
vision de lo que la corporacién cree debe llegar a ser verificando que el técnico integrado
y el operador auxiliar haga las actividades de mantenimiento que le corresponden
llevando un control de las actividades hechas durante el inicio al turno, registrando
actividades en su formato correspondiente.
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= CHEK LIST DE

(PRENSA. TOTAL (TPM)
& TRENGA DE IYECCION D FULE

&
'DESCRIPCION DE mMnNAcEMA\ g |i‘£‘§
LAACTVIDAD | opemacion | = 2

T
WERCAT S (STR00TE X acima. -
i)

Imagen. 2

Diariamente el operador auxiliar pasa prensa por prensa haciendo el chequeo de fallas

gue tiene el equipo desde fallas mecanicas-eléctricas hasta orden y limpieza.

GH39 - f\
A B CDEF GH I J KLMNOPQRSTU VWX Y ZAAABAAAEAFAAH!A)J AK AL AMANAO ,
LISTA DE CONFIRMACION DE ACTIVIDADES TPM PARA EQUIPOS

1 LIMPIEZA, LUBRICACION Y FREAPRIETE (INSPECCION)

2 MES ENE FEB. ‘ MaR | ABR | May | JUN | L ‘ AGO | SEP | ocT ‘ NOV | Dic ‘

3 |RESPONSABLE FECHA PROGRAMAD

4 |TECNICO DE APOYO FECHA REAL -

5 OCUMENTO: MA-03-00-

6 FALLA DE MAQUINA-CORRECCION DE ANOMALIA-PREVENCION DE ANOMALIA-SEGURIDAD Y 5s-KAIZEN-ACCION DE FALLA MAYOR (MBD)

7

g | NC| PRENSI PRBLEMA - ACTIVIDAD AREALIZAR = TPODE GRAL | RESPONSABLI

S ACTIVIDAD

w1 EPOD1 FUGA DE ACEITE REPARAR LA FUGA DE ACEITE AJUSTE 1 MTTO

e 2 EPOD2 | EL CABLE ELECTRICO SE ENCUENTRA DESORDENADO ORDENAR CABLE ELECTRICO ORDEN 1 MTTO

=] 3 EPO13 FLATA DE BOTONES EN EL TABLERO REMPLAZAR BOTONES DEL TABLERO REMPLAZO O AIUSTE 1 MTTO

o] 4 EPO17 LA PRENSA SE ENCUENTRA SUCIA HCAER UNA LIMPIEZA GENERAL DE LA PRENSA LIMPIEZA 1 DPERADOR AUXILIA

o] s EPOD3 FUGA DE AIRE LA PRENSA TIENE UNA MANGUERA ROTA FAMBIAR MANGUER{ 1 MTTO
F | g . 18 é; 6 EPO0S L BOTNON DE LA PUERTA SE ENCUENTRA EN MAL ESTAD CAMBIAR EL BOTNON CON EL QUE ABRE LA PUERTA AJUSTE 1 MTTO

ce| 7 EPODS | LAMESA DE TRABAIO SE ENECUENTRA DESNIVELADA NIVELAR LA MESA DE TRABAIO AJUSTE 1 MTTO

| s EPO14 LA PISTOLA DE AIRE ESTA ROTA CAMBIAR LA PISTOLA DE AIRE REMPLAZO DEPIEZA 1 MTTO

E; El EPO13 LA MICA DE SEGURIDAD ESTA ROTA CAMBIAR LA MICA DE SEGURIDAD REMPLAZO 1 MTTO

Imagen.3
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Ya que el operador auxiliar hizo el chequeo de fallas en el equipo se hace un registro de
las actividades que se tienen que hacer y se asignan al personal correspondiente, se
registra No. de prensa, problema detectado, actividad a realizar, grado, responsable y
fecha en la que se programa y fecha en el que se realiza el ajuste.

"‘55: f

Te [e o [ [ [ [ ]2 [

AHHH
il |

Lol (Rl (Rl fs o (B

Imagen.4

Imagen 5.
Se imprime el formato MA-03-00-03 para el personal de mantenimiento y operador
auxiliar para que realice sus actividades correspondientes.
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Cronograma de actividades

Actividades por
Quincena

Fase de preparacion
(Conocer la gestion
actual de fallas)

Fase de Introduccion
(Elaborar formato de
check list)

Fase Implantacién
(Implementar formato
para operador auxiliar)

Fase Implantacion
(Implementar formato
para Técnico)

Fase Consolidacion
(Verificar y llevar un
seguimiento de las

actividades de TPM)
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CAPITULO 5: RESULTADOS

12. Resultados

Los resultados obtenidos en él un trimestre fueron favorables debido a la buena
comunicacion en las diferentes areas, asi como el trabajo en equipo y dedicacion de
todos y cada uno del personal involucrado en este proyecto.

Teniendo como indicadores del MTBF del trimestre de Septiembre-Octubre-Noviembre
(antes de aplicar TPM)
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Un promedio de 8.30hrs es decir el trimestre pasado cada 8.30h surge una falla en
alguno de los equipos
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En el trimestre intermedio de Diciembre-Enero y Febrero empezaron a cambiar los
resultados pero de manera muy minima ya que el plan de TPM comenz6 a tener
resultados a finales de Febrero es por eso que los resultados son un poco visibles a

finales del trimestre.
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Trimestre de Marzo Abril y Mayo

Conforme pasan los meses el sistema TPM se consolida dia con dia por lo que los
resultados son mas notables
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Teniendo como resultado un promedio de MTBF de 10.49 es decir que el tiempo entre
fallas subi6 cerca de un 27% de 8.30h a 10.49h el tiempo entre fallas.

MONTH MTEBF MONTH MTEF
Sep 8.22 MARZO 9.91
Oct 71.76 ABRIL 10.62
Mov 8.93 MAYO 10.95

TOTAL 8.30 TOTAL -

Fig. 30 Fig. 31

Trimestre antes de TPM Trimestre Después de TPM

Los objetivos fueron cumplidos ya que se redujo las averias en las maquinas y el sistema
de TPM quedo consolidado de manera efectiva.
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CAPITULO 6: CONCLUSIONES

13. Conclusiones del Proyecto

El (TPM) es una cultura organizacional que se puede aplicar en cualquier tipo de industria
ya sea manufacturera o de otro tipo; en donde el principal objetivo es eliminar los
desperdicios y reducir las averias, Por lo tanto, antes de que en las empresas se pretenda
aplicar esta cultura, se debe preparar al personal lo suficiente y empoderarlo del tema
para que este se motive y se entusiasme con los beneficios que les va a aportar este
cambio. Se recomienda que este compromiso se debe reflejar desde la alta direccién
desde un principio porque el TPM es una filosofia que se implementa a largo plazo, y
esta actitud de los directivos se debe infundir en toda la organizacion para generar
confianza y disposicion por parte de los empleados y asi mismo hacer mas facil el

proceso de cambio de cultura.

En este proyecto se presentan algunas dificultades, pero gracias al personal encargado
de mantenimiento y de produccién se pudieron analizar y resolver, si se quiere llegar a
tener mejores resultados se debe de seguir llevando a cabo el plan de Mantenimiento
Productivo Total tal y como se dej6 planteado, sin dejar atras la posibilidad de nuevas

mejoras en el sistema de TPM.
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CAPITULO 7: COMPETENCIAS DESARROLLADAS

14. Competencias desarrolladas y/o aplicadas.

Al realizar este proyecto se desarrollaron algunas habilidades, competencias y analisis
de informacién en quipos de inyeccion

e Se aprendié el manejo y desarrollo de tratar e interactuar con personal desde nivel
operador hasta nivel gerencial.

e Apligue habilidades de andlisis en sistemas de prensas con base en informacién
prevista en clases.

e Disefie formatos de manera didactica para personal poco capacitado pudiera
comprender el manejo de ellos.

e Se aplico métodos cuantitativos de informacion de un Antes-Inter-Después de
resultados.

e Implemente un sistema de Mantenimiento Productivo Total.
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San Fco. de los Romo, Ags., a 28 de enero de 2021
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MATI. Humberto Ambriz Delgadiilo
Director Del Instituto Tecnologico
De Pabelion De Arteaga

At'n: MLI. Julissa Elayne Cosme Castorena

Jefe(a) del Departamento de Gestion Tecnologica y Vinculacion

PRESENITE.

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

JOSE MARIA ROJAS LUEVANO, con numero de control 151050142 de la carrera de
Ingenieria en Mecatronica, con numero de afiliacion en el IMSS 63169728324, para que

desempefie sus actividades de Residencia Profesional en el periodo de enero — junio del
presente afio, al concluir se le expedira la constancia correspondiente.

Estara directamente asesorada por su servidor Ing. Gabriel Castafieda De La Rosa,
desarrollando el proyecto “IMPLEMENTACION DE TPM'.

Agradecemos anticipadamente el apoyo brindado y aprovechamos para hacerle llegar un

cordial saludo.

ATENTAMENTE:

¢

ING. GABRIEL CASTANEDA DE LA ROSA
GERENTE DE CALIDAD

SACRED MEXICANA SA. DEC.V.
R.F.C: SMEO10619150
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04 de junio de 2021.

Asunto: CARTA DE LIBERACION.

DR. JOSE ERNESTO Ol.VERA GONZALES
Director Del Institute Tecnologico
De Pabellon De Arteaga.

At'n: MLI. Julissa Elayne Cosme Castorena

Jefe(a) del Departamento de Gestion Tecnolégica y Vinculacion

: Por medio del presente nos permitimos informar que el C.ERNESTO JOSE
MARIA ROJAS LUEVANO con numero de control 151050142 de la carrera de Ingenieria
en Mecatronica, con numero de afiliacion en el IMSS 63169728324, libero

satisfactoriamente sus actividades de residencias profesionales, desarrollando el
proyecto ‘IMPLEMENTACION DE TPM’.

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

ATENTAMENTE:

¢

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

SACRED MEXICANA S.A. DE C.V.
R.F.C. SMEQ106151S0



