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3. Resumen 

 

En este reporte se plasma el proceso que se llevó acabo sobre proyecto que se 

implementó del mantenimiento productivo total TPM en la empresa SACRED Mexicana  

Se decide implementar la filosofía 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 relación entre las distintas áreas. 

 

Se describen los pasos necesarios para llevar a cabo la implementación, 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 características de la filosofía TPM, incluyendo la evolución 

histórica del mantenimiento, los beneficios que se pueden obtener con su 

implementación, antecedentes históricos y un amplio marco teórico.   

Por último, se realiza una conclusión de los resultados obtenidos con la implementación 

del TPM. 
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CAPÍTULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO 

5.- Introducción   

 

El mantenimiento productivo total (TPM) se implementó hace más de 30 años Japón 

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 producción 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 máximo de 

eficiencia posible de todo el proceso productivo, establece un sistema de administración 

de planta el cual previene las perdidas y logra la reducción de averías, tales como 

reducción de accidentes, reducción de defectos y reducción de fallas en los equipos 

involucrados en sistema de producción. 

 

El TPM fomenta la participación y la motivación, a través de la constitución de pequeños 

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 pequeños (actividades de mantenimiento autónomo) se basa 

en que la mejora debe involucrar desde los operadores hasta ingenieros en 

mantenimiento que más se adecue a las características de la maquinaria en términos de 

importancia en la línea de producción, disponibilidad y costo de repuestos, facilidad de 

mantenimiento y costo del equipo con el propósito de alargar la vida útil 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. 
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6. Descripción de la empresa u organización y del puesto o área del trabajo del residente. 

 

Sacred mexicana es una compañía 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 más. 

 

Sacred mexicana trabaja con un sistema de inyección 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 países: 

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 

aceleración, botas para el sistema de dirección, grommets (pasa cables) y 

amortiguadores. 

 

Enfocado en el área de mantenimiento, la norma iatf16949 hace el requerimiento de 

mudar del mantenimiento común, al mantenimiento dentro del área de manufactura. 

 

Misión de la empresa: 

Desarrollar, producir y entregar mezclas a base de elastómeros, así como piezas 

técnicas a base de hule y termoplástico para la industria automotriz mundial, lo más cerca 

posible del lugar de consumo, respetando el triángulo: calidad, costo y plazo de entrega. 
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7. Problemas a resolver, priorizándolos. 

 

Para el análisis y el planteamiento en las aéreas de producción primero debemos 

conocer las características principales de la empresa a la cual pertenece, de esa manera 

nos familiarizaremos con la cultura de este ambiente, además de obtener una visión más 

amplia y detallada de todos los aspectos que pudieran influir en el desarrollo del TPM, y 

por ende, en las aéreas de producción.  

 

Actualmente el principal problema que presenta la empresa es una mala organización en 

los procesos de producción, por lo cual no se cumple un buen mantenimiento 

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

 

 Además, el personal de producción no llena adecuadamente las hojas y reportes de los 

equipos en producción que presentan algún daño durante su operación.  

 

Otros de los problemas que se detectó en la empresa es la de los supervisores y 

operadores de producción por la falta de cooperación 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 documentación técnica de los diferentes 

equipos y maquinarias de las áreas de producción, de parte de los supervisores de 

producción, 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 

órdenes de trabajos cerradas; excepto la solicitud abierta generada por el supervisor 

de mantenimiento que se archiva. 

b) Paros de los equipos de producción. 
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 Los problemas más significativos en los paros de máquinas son por fallas 

mecánicas, eléctricas, electrónicas, y electromecánicas, estos no se registran para 

llevar un control de cuanto se pierde en producir por el tiempo parado. 

c) Desorganización de la producción. 

 La desorganización perjudica directamente al sistema de producción, es importante 

para una empresa tener una buena organización para un buen desarrollo de sus 

actividades productivas, esto ayudara a una buena relación con el departamento de 

mantenimiento en la coordinación, y planificación, y ejecución de los trabajos a 

equipos que son de mayor prioridad, y de los mantenimientos planificados que se 

presenten en el año para no parar la producción.  

d) Inadecuada capacitación del operario 

 La falta de capacitación de los operadores en equipos hacen que los paros del 

proceso sea más 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 requisición de materiales, equipos o herramientas 

a bodega.  

 

Se analizan las problemáticas mediante indicadores (Key Performance Indicators) 

de mantenimiento, estos indicadores valoran si las operaciones están cumpliendo los 

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

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fig. No.1 
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Fig. 2 

Formato de paros de máquina 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 

número de averías para la obtención del MTBF (tiempo medio entre fallas) 

 

Fig No.3 

Formato de paros, horas y número de averías 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 

número de averías para la obtención del MTTR (tiempo medio de reparación) 
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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 falla y se 

toma 1.24 horas en su reparación tomando esto como una principal problemática de la 

implantación del TPM 
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8. Justificación 

 

La implementación de TPM en las actividades de la compañía 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 averías 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 básicas de mantenimiento de la máquina como 

son la limpieza, lubricación, reparaciones pequeñas estas actividades van ayudar a 

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

 

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

como referencia el MTBF del trimestre pasado.  

 
Fig. 6 

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

MTBF de total de prensas del mes de octubre del 2020 

 

 
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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Fig.9 

MTTR de total de la prensas de septiembre del 2020  

 
Fig. 10 

MTTR de total de prensas del mes de Octubre del 2020 

 

 

 

 
Fig. 11 

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

 

 Implementar un sistema de mantenimiento que ayude a reducir: las averías, fallas, 

perdidas y mejorar la fiabilidad de los equipos. 

 

Teniendo como objetivos específicos:  

 

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

 Implementar el sistema de mantenimiento productivo total. 
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CAPÍTULO 3:  

10. Marco teórico 

El TPM nació de una empresa automotriz en Japón (Nippondenso Co., Ltda.) en el año 

1961, pero fue hasta 8 años más tarde en el año 1969 que empezó a lograr mejores 

resultados con la introducción de sistemas automatizados para ser más rápidos; este 

plan inicial fue nombrado como “Total Member Participation” (PM), lo que significa que 

requiere de la participación de toda la organización en el plan de mantenimiento 

preventivo. Esta compañía recibe un premio por los logros obtenidos de excelencia en el 

año 1971, aunque la compañía recibió este elogio por sus labores también es de nombrar 

el apoyo de varios institutos quienes participaron en la organización y ejecución 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 creación de los conceptos del TPM y líder en 

la organización empresarial. (Gomez Santos, ceroaverias) En la historia del 

mantenimiento desde el inicio en la prehistoria y entre sus tareas básicas se encuentra 

la afiliación de armas, el remiendo de piezas entre otros; más adelante en la revolución 

Industrial nace el mantenimiento correctivo debido a que se ocasionaron accidentes muy 

graves en las fábricas, en 1925 aparece el mantenimiento preventivo para así poder 

evitar algún tipo de interrupción en los procesos productivos, hacia los años 60 da su 

aparición el mantenimiento predictivo y actualmente se tiene un mantenimiento 

productivo total en el cual incluye calidad, seguridad e Higiene y Medio ambiente, hoy en 

día existen 4 tipos de mantenimiento que son correctivos, preventivos, predictivos y 

mantenimiento productivo total TPM. (Adolfo Crespo Márquez, 2004) En los años 80`s 

apareció 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. (Gómez 

Santos, cero averías) Aunque inicialmente el TPM fue un plan de mantenimiento para 

una empresa automotriz, hoy en día encontramos su implementación en cualquier 

organización independientemente de cual sea su actividad económica e inclusive en 
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empresas de servicios; la utilidad y beneficios 35 que este plan otorga a las empresas 

en cada una de sus áreas y/o departamentos, contribuyendo a la mejora de producción, 

calidad, tiempos, costos y la motivación, capacitación y cuidados del personal. (Gómez 

Santos, área tpm). 

 

El Tiempo Medio Entre Averías (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 averías en un 

mismo equipo. Cuanto más elevado sea el MTBF, más fiable es el funcionamiento de la 

máquina en cuestión – o, por otras palabras, menor su downtime o tiempo de inactividad. 

 

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

el tiempo perdido, dividiendo por el número de paradas.  

 

Mientras que el MTBF mide la fiabilidad, el MTTR es un fuerte indicador de la eficacia de 

la reparación. O sea, juntos, nos permiten obtener una previsión de cuánto tiempo está 

indisponible un determinado sistema. El análisis del MTBF y del MTTR en conjunto 

permite también hacer previsiones sobre la producción que, obviamente, se reduce o 

para completamente durante las averías. Podemos también hacer previsiones acerca de 

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

  

Con base en todos estos indicadores, el gestor de operaciones técnicas puede entender 

cuáles son los equipos menos fiables – es decir, que necesitan más mantenimiento o 

incluso sustitución. El objetivo debe ser implementar políticas de mantenimiento 

preventivas y, por consiguiente, reducir el número de averías. Un MTBF más elevado 

dará más credibilidad y confianza a su empresa, tanto a nivel interno como con sus 

clientes. ¡Enhorabuena! 

  

En cuanto al MTTR, el objetivo debe ser reducirlo. Reducir el MTTR pasa, por un lado, 

por el mantenimiento preventivo, para que el número de averías sea menor; por otro lado, 

hace falta, también, reducir el tiempo de reparación. Aquí, se trata de actuar rápidamente 

https://blog.infraspeak.com/es/que-es-mttr/
https://blog.infraspeak.com/es/como-reducir-el-mttr/
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y preparar a su equipo – cuanto más rápido respondan a una avería, más rápido todo se 

solucionará. 

  

Con un MTBF elevado y un MTTR bajo, tu sistema estará trabajando en su máxima 

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

 

 

CAPÍTULO 4: DESARROLLO 

  

11. Procedimiento y descripción de las actividades realizadas.  

  Implantación y la Consolidación. Estas fases se desarrollan en 12 pasos que son: 

 

Fase de Preparación. Esta fase comienza con el anuncio y la decisión de la alta dirección 

de introducir el TPM en la empresa y termina con la difusión inicial del plan del desarrollo 

del TPM. Esta fase consta de los pasos siguientes: 

 

1. Anunciar la decisión 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 intención de seguir el programa TPM hasta su 

finalización. Esto informa a los empleados y órganos empresariales que la alta dirección 

comprende el valor estratégico del TPM y que facilitará el apoyo físico y organizacional 

que sea necesario. 

 

 2. Educación introductoria sobre TPM: Antes de poner en práctica el programa de TPM 

debe comprenderse. Para garantizar que todos comprenden las características del TPM 

y la importancia del mismo. 

 

3. Establecer los objetivos TPM: Los objetivos TPM deben relacionarse con la 

planificación estratégica de la empresa, es decir, con los objetivos a medio y a largo plazo 

de la compañía acorde a la norma IATF16949.  
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4. Conocer la gestión actual de fallas principales dentro del área de manufactura y 

verificar las áreas de mejora mediante métodos cuantitativos. 

 

5. Diseñar un cronograma de trabajo para implementar el TPM: consiste en definir las 

actividades a poner en práctica dentro de los pilares tradicionales de TPM en un periodo 

de tiempo para lograr los objetivos propuestos, Es una visión de las mayores actividades 

de TPM en un periodo determinado. Es difícil estimar el tiempo requerido para 

implementar las diferentes actividades, debido que en esta parte aún no se tiene 

experiencia. Por esta razón el plan maestro debe servir primeramente como propósito 

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

 

Fase de Introducción. Esta fase se inicia cuando se ha aprobado el plan de TPM, y 

consiste en una reunión con todo el personal, donde la alta dirección confirma su 

compromiso de implementar el TPM, y expone el trabajo realizado en la fase de 

preparación, como formatos y metodóloga a realizar.  

 

Fase de Implantación. En esta fase se realizan actividades para lograr los objetivos del 

plan de TPM. Aquí se ajusta el orden y plazo de las actividades, y se adaptan a las 

características de la empresa. Esta fase consta de los siguientes pasos: 

 

Elaborar un formato de chek list de las tareas del estado de la máquina dependiendo del 

tipo de prensa en la que se encuentre, como limpiezas, lubricaciones, ajustes, y la 

reparación de pequeñas averías, este formato se basará mediante un diagrama de 

Ishikawa de las principales causas que hacen que el equipo falle. 
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Fig. 12 

 

El operador auxiliar se encargará de hacer la revisión que se encuentra la máquina 

basado en un formato de chek list, este formato está ubicado en todas y cada una de 

las prensas. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

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 que deberá llevar a cabo a lo largo de la semana. 
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Fig.15 

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 operación.  

 

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

 

Consolidar la implantación del TPM y mejorar las metas y objetivos: la corporación crece 

persiguiendo continuamente objetivos cada vez más elevados, objetivos que reflejen una 

visión de lo que la corporación 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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Imagen. 1                                                     Imagen. 2 

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

que tiene el equipo desde fallas mecánicas-eléctricas hasta orden y limpieza. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fig. 18 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

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. 

 

 

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 

Ene

ro-

2a 

Febr

ero-

1a 

Febr

ero-

2a 

Marz

o-1a 

Marz

o-2 

Abril 

– 1a 

Abril 

-2a 

Mayo 

1a 

Fase de preparación 
(Conocer la gestión 
actual de fallas) 

        

Fase de Introducción 
(Elaborar formato de 
check list) 

        

Fase Implantación 
(Implementar formato 
para operador auxiliar) 

        

Fase Implantación 
(Implementar formato 
para Técnico) 

        

Fase Consolidación 
(Verificar y llevar un 
seguimiento de las 
actividades de TPM) 
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CAPÍTULO 5: RESULTADOS 

12. Resultados 

 

Los resultados obtenidos en él un trimestre fueron favorables debido a la buena 

comunicación en las diferentes áreas, así como el trabajo en equipo y dedicación 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) 

 

 
Fig. 19                                                                             Fig. 20 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fig. 21 

Un promedio de 8.30hrs es decir el trimestre pasado cada 8.30h surge una falla en 

alguno de los equipos  

 

 

 

 

 

 

 

 

Fig. 22 

                                                                                                     Fig. 23 
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En el trimestre intermedio de Diciembre-Enero y Febrero empezaron a cambiar los 

resultados pero de manera muy mínima ya que el plan de TPM comenzó a tener 

resultados a finales de Febrero es por eso que los resultados son un poco visibles a 

finales del trimestre. 

 

 

                             Figura No. 24                                                                      Figura No. 25 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                                                                               Figura No. 26 
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Trimestre de Marzo Abril y Mayo 

 

Conforme pasan los meses el sistema TPM se consolida día con día por lo que los 

resultados son más notables  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

Fig. 27                                                                                    Fig. 28 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                                                                         Fig.29  

 

Teniendo como resultado un promedio de MTBF de 10.49 es decir que el tiempo entre 

fallas subió cerca de un 27% de 8.30h a 10.49h el tiempo entre fallas.  

  

 

 

 

 

 

 

Fig. 30                                                                     Fig. 31                      

 

Trimestre antes de TPM                                  Trimestre Después de TPM 

 

Los objetivos fueron cumplidos ya que se redujo las averías en las máquinas y el sistema 

de TPM quedo consolidado de manera efectiva. 
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CAPÍTULO 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 averías, 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 dirección 

desde un principio porque el TPM es una filosofía que se implementa a largo plazo, y 

esta actitud de los directivos se debe infundir en toda la organización para generar 

confianza y disposición por parte de los empleados y así mismo hacer más fácil el 

proceso de cambio de cultura. 

 

En este proyecto se presentan algunas dificultades, pero gracias al personal encargado 

de mantenimiento y de producción 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 dejó planteado, sin dejar atrás la posibilidad de nuevas 

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

 

14. Competencias desarrolladas y/o aplicadas.  

 

Al realizar este proyecto se desarrollaron algunas habilidades, competencias y análisis 

de información en quipos de inyección 

 

 Se aprendió el manejo y desarrollo de tratar e interactuar con personal desde nivel 

operador hasta nivel gerencial. 

 

 Aplique habilidades de análisis en sistemas de prensas con base en información 

prevista en clases. 

 

 Diseñe formatos de manera didáctica para personal poco capacitado pudiera 

comprender el manejo de ellos. 

 

 Se aplicó métodos cuantitativos de información de un Antes-Inter-Después de 

resultados. 

 

 Implemente un sistema de Mantenimiento Productivo Total. 
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