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Introduccion

Hoy en dia, cada vez mas organizaciones centran su atencion en coordinar sus
esfuerzos para lograr satisfacer, o en su caso, exceder las necesidades y
expectativas de sus clientes, a la vez que dirigen recursos para encontrar y eliminar
desperdicios que les generan pérdidas; esto con el objetivo de generar un impacto
econdmico positivo en sus finanzas. Para lograr esto, las compafiias sean de servicio
o transformacién, se apoyan en diversas herramientas que les ayudan a reducir
estos desperdicios, entre ellas la correcta administracion del mantenimiento de las

instalaciones.

El tema central de este trabajo sera la implementacion de los pasos uno y dos de la
metodologia del mantenimiento autonomo en el area de laser prensas de la empresa
CNH Componentes, con la finalidad de identificar las causas de paros de maquina
relacionadas con la falta de condiciones basicas de operacion del equipo, a su vez se
buscara la reduccion de tiempos de limpieza e inspeccion y la restauracion y

mantenimiento de las condiciones iniciales del equipo.

Trataré dentro de los limites que establece la metodologia y las condiciones bajo las
cuales se desarrollo este proyecto de mediante la implementacién del paso uno de la
metodologia encontrar la ruta para fijar los objetivos necesarios para lograr la
eliminacién de las pérdidas y mediante la aplicacion del paso dos establecer las

acciones necesarias para lograr la eliminacién de las pérdidas.
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1. Caracterizacion del Proyecto



1.1 Antecedentes

Conforme han transcurrido los afios desde el inicio de sus operaciones, CNH ha
dirigido sus objetivos hacia una mejora continua de sus procesos y productos, con el
fin de lograr satisfacer las expectativas de sus clientes. Para alcanzar estos
objetivos, la organizacion toma desde hace dos afios la filosofia MCM (Manufactura
de Clase Mundial) como el camino idéneo para lograr estos.

Al implementar la filosofia MCM como medio para la mejora continua, se pone en
marcha la cuantificaciéon de los desperdicios dentro de las diferentes areas que
componen a la empresa; de esta forma son identificados claramente los mayores
desperdicios, que son de gran impacto en el desempefio de los procesos. Resultado
de esto, son ubicadas las celdas de trabajo de cada area que representan los
mayores desperdicios; es asi como se identifica que la celda de laser representa
especificamente las mayores pérdidas por paros y averias dentro del area de laser-

prensas.

Por todo lo expuesto anteriormente nace la necesidad de tomar medidas para atacar
estos desperdicios, y debido a la naturaleza del problema, se pone en marcha la
implementacion del proyecto de MA (por sus siglas en espafiol Mantenimiento
Auténomo) para eliminar los paros o averias causadas por el deterioro de las

condiciones bésicas del equipo dentro del area.

1.2 Definicion del problema

Existencia de pérdidas ocasionadas por paros de maquina, generados por la

ausencia de un programa de mantenimiento autbnomo.



1.3 Objetivo general

Implementacion de los pasos uno (limpieza inicial) y dos (eliminacion de fuentes de

contaminacion) del mantenimiento autonomo.

1.4 Objetivos Especificos

e Restauracion de las condiciones iniciales.

e Detectar anomalias en la maquina.

e Eliminar el 80% de las anomalias detectadas.

¢ Identificacion de fuentes de contaminacion y areas de dificil acceso para la
limpieza e inspeccion.

e Generar contramedidas para eliminar, contrarrestar o contener las fuentes de
contaminacion.

e Eliminar las areas de dificil acceso para su inspeccion y limpieza.

e Disminucion del tiempo de limpieza e inspeccion.

e Elaborar estandar de limpieza preliminar.

1.5 Justificacion

La realizacion de este proyecto ayuda a la reduccion de las pérdidas por paros de
magquina ocasionadas por la falta de las condiciones béasicas de operacion del

equipo.

A su vez se busca la reducciéon de los tiempos de mantenimiento al procurar la

eliminacién de las areas de dificil acceso para su limpieza e inspeccion; los



beneficios de reducir estos tiempos se reflejan mediante horas hombre ahorradas y
su efecto positivo en el aspecto financiero de la empresa.

Ademas, se fomenta el involucramiento del personal en los proyectos de mejora,
también promueve la generacidon de sugerencias y mejoras tanto de sus centros de

trabajo como en otras areas de la empresa.

1.6 Delimitacion

El proyecto de implementacién del mantenimiento autbnomo fue realizado en la
magquina laser 1008 que esta situada dentro de la celda de corte laser la cual, a su
vez, pertenece al area de laser-prensas de CNH Componentes; la duracién del

proyecto esta comprendida en el periodo de enero a mayo del afio 2011.

Otras limitantes son las referentes a los recursos tanto humanos como financieros
que estaran determinados por el presupuesto asignado al proyecto, asi mismo, se
considera como limitante para el presente trabajo la resistencia del personal al

cambio y aceptacion de la metodologia.

1.7 Impacto

1.7.1 Impacto social

Con la aplicacién de la metodologia se crea en el operador un sentido de
responsabilidad hacia su maquina, es decir, se concientiza a éste acerca del cuidado
de su equipo; ademas de desarrollar en él valores como el compafierismo y trabajo
en equipo; asi mismo se hace un cambio en la cultura del personal a una con un

enfoque esbelto.



1.7.2 Impacto econdémico

La aplicacion de la metodologia del mantenimiento autonomo pretende reducir
pérdidas econdmicas, mediante la eliminacion de paros causados por falta de
mantenimiento autonomo, asi mismo la reduccion de los tiempos de limpieza e
inspeccion a través de la busqueda de soluciones para eliminar las zonas de dificil
acceso; todo esto en conjunto representa dinero ahorrado, ya que la reduccion de
tiempos implica horas de mano de obra y de equipo al afio destinadas directamente

al proceso del area.

Ademas de eso, al promover la participacion del operador en actividades de mejora
continua, se espera generar impactos econémicos positivos como por ejemplo el

ahorro de materia prima.



2. Descripcion de la Empresa



2.1 Nombrey razoén social

CNH Componentes S.A.

2.2 Ubicacion

CNH de México, S.A. de C.V. se encuentra ubicada en Av. 5 de febrero No. 2117, al
norte de la ciudad de Santiago de Querétaro, en el fraccionamiento industrial Benito

Juérez (figura 2.1) siendo la Unica planta de CNH en México.

Fechas de imagenesJuni3%2008 . X Alt. ojo  2%70kmi

Figura 2.1. Ubicacién geogréafica CNH México
(Fuente: Google Maps)



2.3 Giro

El giro de CNH de México es del tipo manufacturera.

2.4 Tamafho

La magnitud de CNH de México como empresa es catalogada como grande.

2.5 Rama

CNH de México pertenece al ramo metal-mecanica.

2.6 Historia de CNH México

CNH de México S.A tiene su origen en 1981 mediante la asociacién del Gobierno
Federal Mexicano por conducto de Nacional Financiera con Ford Motor Company,
quienes formaron la empresa Fabrica de Tractores Agricolas, S.A. de C.V. con una
relacion accionaria de 60-40.

En 1990, el Gobierno Federal transmite el paguete accionario de su propiedad al
grupo QUIMMCO, S.A. de C.V. En el afio de 1991 FIAT GROUP (figura 2.2) adquiere
de Ford Motor Company, la empresa New Holland Inc. y da origen a la empresa New
Holland Geotech, que posteriormente cambia su denominacion social por la de New
Holland N.V.



FIAT
GROUP

Figura 2.2. Anagrama de Fiat Group
(Fuente: FIAT GROUP)

En 1993 New Holland N.V. y QUIMMCO, S.A. de C.V. redefinen los términos de su
asociacion en la entonces “Fabrica de Tractores Agricolas, S.A. de C.V.” y toman el
acuerdo de cambiar la participacién accionaria, para pasar de una relacion de 60-40
a una de 50-50 y cambiando la razén social por la de “NEW HOLLAND DE MEXICO,
S.ADE C.V.".

En 1999 FIAT, S.P.A a través de su subsidiaria New Holland, N.V. adquirié el 71% de
la empresa estadounidense CASE-IH por 4,300 M.D.D. La combinacién de estas
empresas dio origen a una nueva empresa denominada CNH GLOBAL, N.V. (figura
2.3). Con todo lo anterior, CNH GLOBAL N.V. consolida el liderazgo que tiene a nivel
mundial dentro de los mercados de maquinaria agricola y se transforma sin duda
alguna, en una de las empresas mas importantes de la produccion de equipo

industrial y la construccién.

En el 2003, bajo el nuevo esquema de operacion, la sociedad tomé el nombre de
CNH de México S.A. de C.V. para ser el importador exclusivo de todos los equipos y
magquinaria agricola de CNH, incluyendo sus prestigiadas marcas CASE IH y New
Holland, asi como el fabricante exclusivo en México de los tractores agricolas New
Holland.



CGON-1

Figura 2.3. Anagrama de CNH GLOBAL
(Fuente: CNH GLOBAL)

Después de la fusién de las empresas New Holland y Case (figura 2.4) se da la
negociacion de un proyecto para obtener la fabricacién de componentes para los mini
cargadores Case y New Holland, los cuales se dejaron de fabricar en Belleville y
Whichita; durante la negociacion no participa el grupo mexicano QUIMMCO,
realizandose de manera independiente; se logra la obtencién del proyecto y se
comienza con el disefio del edificio en el afio 2000; posteriormente se inicia la

construccion en el afio 2001, terminandose al siguiente afio.

newnouano  newnouann CASE ’i’

CONSTRUCTION AGRICULTURE

CASE

CONSTRUCTION

Figura 2.4. Marcas que componen CNH
(Fuente: CNH GLOBAL)

Convirtiéndose en consecuencia CNH de México como la empresa encargada de
fabricar y comercializar las prestigiadas marcas de tractores y maquinaria para la
construccion Case y New Holland, ofreciendo la gama de productos al mercado
nacional de una manera enriquecida; transformandose en la empresa mas grande y

moderna de Latinoamérica.

CNH Componentes S.A. inicia operaciones con esta razon social el dia 1° de febrero

de 2004. Actualmente CNH cuenta con 38 plantas de manufactura en todo el mundo
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y 28 centros de investigacion y desarrollo, la ubicacion de lo antes mencionado se
puede apreciar en la figura 2.5.

Figura 2.5. CNH en el mundo
(Fuente: CNH GLOBAL)
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2.7 Organigrama general

El organigrama general de la empresa se muestra a continuacién en la figura 2.6.

CNH
COMPONENTES

| | | | | |
GERENTE DE GERENTE DE GERENTE DE 4 GERENTE DE ) GERENTE 4 GERENTE DE )
MANUFACTURA LOGISTICA RECURSOS PRPDUCCION FINANCIERO MANTENIMIENTO
INDUSTRIAL HUMANOS
. J G J
SUPERVISOR TECNICO DE
MANTENIMIENTO

OPERADORES ELECTRICO-

MECANICO

Figura 2.6. Organigrama general CNH Componentes
(Fuente: CNH COMPONENTES)

2.8 Vision

Construyendo el presente, cosechando el futuro.



2.9 Mision

CNH de México es una empresa socialmente responsable, lider en proporcionar
soluciones integrales para el mercado de maquinaria agricola y de construccion con
participacion en el mercado mundial, mediante la fabricacion de productos y servicios
que generan valor y satisfaccion para clientes, proveedores, empleados vy

accionistas.

2.10 Politicas

2.10.1 Finanzas

Llevar a cabo e implementar la planeacion financiera y fiscal de la empresa, el control
contable de sus operaciones y la determinacion de costos, el origen y la aplicacion
de los recursos; la auditoria financiera y administrativa. Mantener un sistema de
control interno que vigile la operacion de todas las areas de la empresa y el correcto

uso de los recursos financieros.

2.10.2 Operaciones
Proyectar y controlar con la maxima calidad y oportunidad el programa de produccion

de tractores e implementos. El desarrollo de los procesos de manufactura, el proceso

de mejora continua y especificacién del producto.
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2.10.3 Logistica

Controlar las érdenes de fabricacion provenientes de los diferentes mercados, asi
como elaborar el plan de produccion y realizar un control administrativo de la
evolucion de las compras y servicios. Presentacion para aprobacion de la Direccion
General, desarrollo y direccion de la implementacion y control de las actividades
relativas a los proyectos de la compafiia en lo que a productos y su ingenieria,
facilidades y medio ambiente de la producciéon se refiere, encaminados a la
incorporacion de nuevos productos, mejoras sobre los ya existentes y actualizacion

de tecnologia y métodos de manufactura y produccion.

2.10.4 Calidad

Nuestro compromiso es satisfacer a los clientes, manufacturando componentes para

equipo de construccién y agricola, a través de un sistema integral de mejora

continua.

2.10.5 Manufactura

Planear, desarrollar y mejorar continuamente, mantener la informacion y controlar la

ingenieria de los productos que la compafia produce, asi como disefiar, probar y

generar la informacién de la ingenieria de nuevos productos.

2.10.6 Recursos humanos

Programar, desarrollar, implementar, mejorar continuamente y controlar la

normatividad, metas, proyectos y actividades en materia de relaciones laborales,
14



prevencion de riesgos, medicina del trabajo, administracion e integracion del
personal, compensacion, organizacion, procedimientos administrativos, capacitacion

y desarrollo y asuntos juridicos.

2.11 Valores

2.11.1 Etica

Actuamos en todo momento con integridad, lealtad, honestidad, respeto y

transparencia, siendo congruentes con las lineas estratégicas y las politicas de la

organizacion.

2.11.2 Compromiso responsable

Respondemos con responsabilidad por nuestro desempefio particular y nuestros

resultados.

2.11.3Comunicacioén

Escuchamos y expresamos conceptos e ideas en forma efectiva, clara y oportuna

favoreciendo la integracion de los miembros de la organizacion.

2.11.4 Actitud de servicio

Entendemos y atendemos con entusiasmo y empatia las necesidades de nuestros

clientes internos y/o externos.
15



2.11.5Sinergia

Alineamos esfuerzos, teniendo un objetivo compartido con responsabilidad individual.

2.11.6 Pasion

Alcanzamos metas con energia y persistencia, disfrutando de las actividades que

desarrollamos.

2.12 Productos

2.12.1 Buckets para retroexcavadoras y mini cargadores

En la figura 2.7 se aprecia resaltado un bucket; SSL montado en un mini cargador de

la marca case.

Los tamafios de bucket se despliegan a

continuacion:

e SSL CASE
e TLB CASE
e SSLNH

e XT

Figura 2.7. Mini cargador CASE
(CNH)
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2.12.2 Componentes para mini cargadores New Holland y Case

Los componentes son para mini
cargadores como el que se muestra

en la figura 2.8.

e Ejes.

e Paneles.

e Puertas traseras.
e Parrillas.

e Couplers.

Figura 2.8. Mini cargador New Holland
(Fuente: CNH)

2.12.3Front end loaders

Los front end loaders son la parte frontal de los
tractores; en la figura 2.9 se puede apreciar el
aspecto de un front end loader y en la figura
2.10 se apreciar ensamblado en un tractor New
Holland.

Figura 2.9. New Holland Front End Loader
(Fuente: CNH)
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Figura 2.10. Tractor New Holland con Front End Loader
(Fuente: CNH)

2.13 Clientes

Al ser una empresa de manufactura de componentes, los clientes de CNH de

México, son otras plantas de CNH principalmente en EUA.

» CNH América LLC en:
o Wichita, Kansas.
o Burlington, lowa.

o Belleville, Pennsylvania.

» CNH Comercial.
o Exportpack, Milan.

18



2.14 Distribucion de planta

La distribucién de la planta de CNH componentes se muestra en la figura 2.11
resaltando el area donde se llevo a cabo el proyecto de MA (Mantenimiento
| para este caso es LASER — PRESAS.
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Figura 2.11. Distribucién de planta en CNH Componentes
(Fuente: CNH COMPONENTES)



2.15 Premios y/o certificaciones

ISO 9001:2000 certificacion en el disefo, fabricacion y ensamble de tractores,
otorgada el 3 de octubre de 2007, a continuacion dicha certificaciébn se muestra en la
figura 2.12.

Certificate MX07/569

The management system of

CNH Industrial S.A. de C.V.

Av. 5 de Febrero No. 2117
Zona Industrial Benito Juarez
Querétaro, Querétaro
C.P.76130

México
has been assessed and certified as meeting the requirements of

ISO 9001:2000

For the following activities

Disefio, Fabricacion y Ensamble de Tractores

Further clarifications regarding the scope of this certificate and the applicability of
ISO 9001:2000 may be i by the

This certificate is valid from 3 October 2007 until 2 October 2010
Issue 1. Certified since 3 October 2007

Authorised by

Jim Weaver m
/ 4 UKAS
QUALITY
MANAGEMENT
SGS United Kings Lid & C 005
ark Port Cheshire CH6S5 3EN UK
t+44 (0)151 350-6666 f +44 (0)151 350-6600 www.sgs.com

Page 1of 1

SG sﬂaﬁ;&‘&‘ﬂﬂ{

Figura 2.12. Certificacién ISO 9001:2000
(Fuente: CNH COMPONENTES)
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Certificacion OCIMA (Organismo de Certificacion de Implementos y Maquinaria
Agricola), otorgada el 26 de diciembre de 2007, a continuacion se muestra la

certificacion mencionada en la figura 2.13.

mlfap OCIMA

el d ; Organismo de Certificacién =
e Inv g >3
Forestalas Agricolas y Pecuarias. de Implementos y Maquinaria Agricola

CERTIFICADO

Otorgado a:

N2
\‘ CNH INDUSTRIAL, S.A. DE C.V.
Av. 5 de Febrero No. 2117, Zona Industrial Benito Juarez, C.P 76130
Querétaro, Qro.

NEWHOLLAND

Por haber demostrado la conformidad de sus productos:
Tractores Agricolas Modelos: TS 6020 Traccion Sencilla,
TS 6020 Doble Traccidn, TS 6020 Doble Traccidén Alto Despeje

Conforme al esquema: 002/04/TRA/OCIMA,
y ensayados con los métodos de prueba de las normas
NMX-0-169-SCFI-2002 y NMX-0-207-SCFI-2004

Vigencia:
12/26/07 al 12/25/10

Carlos Bal;ahzml Coronado Gabriela Hoyos Fernandez
Presidente del Comité Rector del Directora del OCIMA- INIFAP
OCIMA- INIFAP

Texcoco, Edo. de México, a 26 de diciembre de 2007

Numero de Certificado: 07/044/Ml

Figura 2.13. Certificacion OCIMA
(CNH COMPONENTES)
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2.16 Relacion de la empresa con la sociedad

México es un pais que se ha caracterizado por su gran participacion en el sector
agrario, aunado a esto, como pais contamos con una gran diversidad de climas y
suelos que propician la realizacion de esta actividad; debido a esto la agricultura es
una actividad que tiene una gran influencia en la economia del pais, por lo tanto, el
agricultor mexicano demanda cada vez mejores herramientas que le faciliten la
siembra y cosecha de sus campos; es por esto que en CNH se busca satisfacer las
necesidades del agricultor nacional y mundial mediante la fabricacion de maquinaria

agricola que haga sus actividades mas productivas y eficientes.

Dentro del sector de la construccion, CNH esta comprometida con la fabricacién de
una amplia gama de productos destinados a satisfacer las diversas necesidades de
éste sector, brindando asi a sus clientes finales mdultiples alternativas para la

realizacion de sus proyectos de construccion.

2.17 Areade realizacion del proyecto

La realizacién del proyecto se llevo a cabo dentro del espacio que comprende la
seccion de laser-prensas de la empresa CNH componentes, especificamente en el

area de laser.

2.18 Descripcion del area

El area de laser-prensas se encarga de producir la mayor parte de piezas para la

manufactura de los componentes que la planta fabrica. Esta integrada por siete
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centros de trabajo que compre troqueles, prensas dobladoras, corte plasma y
punzonado, oxicorte, corte laser y cizalla; estos estan encargados de realizar las

operaciones de corte y formado de los subcomponentes.

El &rea de interés del proyecto comprende un total de diez maquinas de corte laser
de la marca Trumpf, de las cuales, siete son modelos Trumatic L30-30 y las tres
restantes corresponden al modelo Trumatic L40-30. La realizacion de las actividades
laborales del area bajo condiciones de carga de trabajo normales esta limitada a dos
turnos; para el primero se cuenta con un total de cinco operadores y el segundo esta
constituido por 3 operadores.

2.19 Organigrama laser-prensas

En la figura 2.14 se observa el organigrama del area laser-prensas.

PRODUCTION B LASER, MACHINING SMALL &
LARGE WELD

| |
COTROLADOR DE PISO SUPERVISOR DE PRODUCCION

FERNANDO SAMANO ERICK U. MEJIA

[ OPERADORES ]

Figura 2.14. Organigrama del &rea laser-presas
(Fuente: CNH)
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2.20 Actividades

Las actividades que se realizan en el area de laser-presas es el de corte de nUmeros
de parte mediante maquinas corte laser, corte a plasma, oxicorte y cizalla, ademas
de formado de piezas a través de prensas dobladoras y troqueles. De igual forma se
realiza la limpieza de contornos de piezas para eliminar rebabas resultadas de la
operacion de corte.

Control de piso estd encargado de reportar la produccion diaria asi mismo los
tiempos muertos y otros desperdicios contemplados por la empresa, paralelamente
otra de las actividades que forman parte sus responsabilidades es la de cargar la
produccion para cada uno de los centros de trabajo, esto es, indicar la cantidad y
namero de parte a producir diariamente. El supervisor de piso estd encargado
también de realizar reuniones diarias con el personal con una duracion aprox. de 10
minutos, en la cual se habla acerca del desempefio del area igualmente de las

propuestas de mejora y sugerencia del personal.
Por su parte, el supervisor de produccién, estd encargado de revisar el correcto

desempeiio de los operadores, identificar problemas que se presenten durante el

turno asi como dar seguimiento a los proyectos en el area.
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3. Marco Teorico



3.1 MCM

La manufactura de clase mundial es sinbnimo de excelencia, es una filosofia de
trabajo que busca siempre un mejoramiento continuo, para lograr la satisfaccion total

de las necesidades del los clientes.

La manufactura de clase mundial significa también ser exitoso en el mercado que
participe contra cualquier otro competidor. Es también igualar o superar a cualquier
competidor en cuanto a calidad, tiempos de entrega, flexibilidad, relacion
costo/precio, servicio al cliente e innovacién. En pocas palabras es ser punto de

referencia para otras empresas a nivel global.

La metodologia esta sustentada por diez pilares figura 3.1 los cuales son igualmente

importantes y que en conjunto permitiran alcanzar los objetivos de la filosofia.

Figura 3.1. Diez pilares que soporta WCM
(Fuente: Prof. H. Yamashina, 2006)
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La implementacién de un despliegue de costos es de suma importancia para

desarrollar una metodologia de trabajo basada en el enfoque de WCM. Un correcto

despliegue de costos nos dara como resultado un programa de reduccion de costos

eficiente, ya que a través de éste se realizara la mejora continua de una manera

sistemética y con la direccion correcta.

El Profesor H. Yamashina, 2006; menciona que generalmente la implementacion

exitosa del WCM requiere como base los siguientes puntos:

0N

o

8.
9.

Un programa de seguridad, higiene y proteccién del ambiente de trabajo.
Mejora de la satisfaccion del cliente.

Despliegue de costos para reducir costos sistematicamente.

Una mejora enfocada para la eliminacién de las 16 grandes pérdidas para
mejorar la efectividad del equipo y la productividad laboral.

Eliminacion de defectos mediante un programa de control de la calidad.

Un programa de mantenimiento autbnomo.

Un programa de mantenimiento calendarizado para el departamento de
mantenimiento profesional.

Un programa de administracion temprana de equipo.

Desarrollo del personal.

10.Creacion de buenos ambientes.

(CNH GLOBAL) Principios corporativos del WCM

Seguridad de clase mundial es el fundamento del desempefio de clase
mundial.

Los lideres de WCM tienen pasion por las normas (estandares).

En una compaiiia de clase mundial la voz del cliente puede ser escuchada en

la linea.
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4. WCM no acepta pérdidas de ninguna clase, la meta siempre es “cero”
accidentes, defectos de servicio y calidad, inventarios y paros de linea.

5. Una rigurosa aplicacion de los métodos WCM garantiza la eliminacion de
perdidas.

6. En una planta de clase mundial todas las anormalidades son inmediatamente
visibles. (libre de basura y contaminacion, rutas, gréaficos de control, etc.).

7. WCM ocurre en el piso/campo, no en la oficina.

8. WCM se aprende mas efectivamente practicando las técnicas con los equipos
de trabajo en la planta.

9. El poder de WCM proviene del involucramiento de la gente.

10.Las compaiiias de clase mundial crean la energia de una crisis dirigido al éxito

continuo.

3.2 Mantenimiento Productivo Total (TPM)

La busqueda de excelencia mediante la implementacién de la filosofia MCM nos lleva
necesariamente a una correcta gestion de la produccion y del mantenimiento de la
maquinaria para alcanzar la calidad, productividad y rendimiento esperado. Es por
€s0 que es importante replantearse como debera ser llevado a cabo el programa de

mantenimiento dentro de la organizacion.

Por ello se ha dado lugar al desarrollo e implementacion del TPM o Mantenimiento
Productivo Total, que nacié en Japon dentro de las instalaciones del JIPM (Japan

Institute of Plant Maintenance).

Cuatrecasas y Torrell, 2010:28 dicen que: “EL TPM surge como resultado de la
evolucion de los sistemas de gestion del mantenimiento. EI TPM nace como la
adaptacion del mantenimiento preventivo americano a la industria japonesa. El

sistema americano separaba las funciones de produccion y mantenimiento,
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asignando cada una de ellas al departamento correspondiente. Posteriormente
gracias a la filosofia de involucrar a toda la organizacion y a la combinacion de las
tareas de mantenimiento llevadas a cabo entro los departamentos de produccion y

mantenimiento, da lugar al TPM.”

Evolucidon del mantenimiento hasta llegar al TPM

Cuatrecasas y Torrell (2010:28) comentan que: “Aunque en 1925 comenzé a
hablarse de aplicar el mantenimiento de forma preventiva a fin de evitar problemas vy,
en especial, averias en los equipos de produccién, no es hasta los afios cincuenta
gue se extiende su aplicacién, por lo que podemos decir que el periodo de tiempo
anterior a 1950 se caracteriza por la aplicacion del mantenimiento de reparacion
basado exclusivamente en la reparacién de averias. Solamente se llevaba a cabo
cuando se detectaba un fallo o averia y, una vez reparada, todo acababa aqui, y se

denominaba Mantenimiento Correctivo en la mayoria de empresas”.

“A partir de 1950 se establecen las bases del Mantenimiento propiamente dicho.

El Mantenimiento Preventivo (PM) se introdujo en Japén procedente de EE.UU, en
1951 por parte de Toanenryo Kogyo. Se buscaba la rentabilidad econémica por
encima de todo, en base a la maxima produccion, y, para ello, se establecieron
funciones de mantenimiento orientadas a detectar y/o prever posibles fallos antes de
que sucedieran. En esta época queda ya totalmente demostrada la relacion entre la

eficacia econdémica y el mantenimiento”.

Méas tarde, en los afios sesenta, se incorpor6 y desarroll6 el Mantenimiento
Productivo --identificado como PM--. De hecho ya se defendia su aplicacion desde
1954 en General Electric. Se trataba de un paso adelante respecto al Mantenimiento

Preventivo, ya que abarcaba los principios de aquél mas otros propios. Incluye el
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establecimiento de un plan de mantenimiento para toda la vida util del equipo sin
descuidar la confiabilidad (F) y la mantenibilidad (M).

El TPM o Mantenimiento Productivo Total comienza a implantarse en los afios
setenta en el Japdén. Es un programa de gestién del mantenimiento efectivo e
integrado que engloba a los anteriores, tal y como se aprecia en la Figura 1.1. Sus
diferencias basicas seran la incorporacién de conceptos innovadores. Destaca entre
ellos el Mantenimiento Auténomo, llevado a cabo por los propios operarios de
produccion, y la implicacion activa de todos los empleados, desde los altos cargos
hasta los operarios en planta, en alcanzar los objetivos propuestos por la empresa y
la creacién de una cultura propia que estimule el trabajo en equipo y eleve la moral

del personal.

30 El mantenimiento de los sistemas productivos. Evolucién hacia el TPM
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=2\ Y =
/ Mantenimiento Z ;3 Mantenimiento i
S Corrective ( > Preventivo
Z, \\,) 4 \,\
L Y
e el
/”/‘_ m o e T
\\\
Evolucion, en la que cada tipo
de mantenimiento absorbe ¢l
\, anterior y le anade valor -
\ // NG
~—— .//-’
M~/ - ~ -
t\\ ™~ \___7 .\\‘\If v\ .“’_7
T Mantenimicnto 1 o
<’ : k;‘i G . </ /X Mantenimuento <
Z Total <\ Z Productvo <
L I 7 X
AN AN

Figura 3.2. Evolucién de la administracion del mantenimiento
(Fuente: Cuatrecasas y Torrell 2010)
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Llegaremos asi a la filosofia del TPM, que adaptara el concepto de mejora continua
desde el punto de vista del mantenimiento a la gestion de equipos, de ahi que ya no
hablemos de Mantenimiento Productivo, sino de Mantenimiento Productivo Total, que
sera un nuevo concepto de mantenimiento. Sera en este momento, y mediante la
introduccién del Mantenimiento Autbnomo como parte integrante y primordial del
TPM, en el que conseguiremos el equilibrio total de las tareas de mantenimiento
gestionadas conseguiremos el equilibrio total de las tareas de mantenimiento

gestionadas de forma conjunta entre el personal de produccion y el mantenimiento.”

3.3 Mantenimiento Auténomo

De manera simple el mantenimiento auténomo consiste en involucrar a los
operadores en la realizacion de actividades basicas de mantenimiento en sus
equipos de manera rutinaria. Estas actividades comprenden la limpieza del equipo,
inspeccién de pardmetros basicos de operacion, reapriete de partes moviles o fijas y
la lubricacion de puntos de engrase del equipo; el objetivo de su realizacion es el de

eliminar los paros causados por fallas o averias.

El mantenimiento autbnomo no es una actividad especializada, esto permite que todo
el personal pueda realizarlo sin tener que llevar un entrenamiento formal en
mantenimiento. Esta metodologia nos permite administrar las instalaciones de
manera efectiva, puesto que procura no someter el equipo a un deterioro forzado y

prolongar asi la vida util del equipo.4

El deterioro de los equipos es inevitable, este puede darse bajo condiciones
normales, es decir un deterioro natural, las cuales implican el desgaste por uso
correcto de este y agentes externos como el clima, o bien, puede ser un deterioro

forzado, esto es, debido a un deterioro de las condiciones basicas del equipo por
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falta mantenimiento, falta de observacion de la condiciébn operativa o no reparar

anomalias.

(Francisco Sacristan, 2001:); considera que para una implementacion exitosa de un
programa de mantenimiento autbnomo es vital sensibilizar al personal acerca de la
importancia de la prevencion. Para ayudar a lograr la sensibilizacion acerca de la
prevencion, una buena practica es hacerles ver que la limpieza e inspeccién son
herramientas fundamentales para prevenir fallas, ya que, al mismo tiempo que se
realiza la limpieza de un equipo se inspecciona y en consecuencia se detecta

anomalias que puedan ser la causa de la deteccion de una averia.

Pasos parala implementacion

(CNH GLOBA,2009) La ruta de implementacién del mantenimiento autbnomo esta

compuesta por siete pasos los cuales se muestran en la figura 3.2.

Step 7
Step 6 Autogestion
del sistema
de
Formacion Mantenimient
Step 5 del sistema o Auténomo
de
Inspeccion Mantenimient
Step 4 auténoma y 0 Auténomo
mejoramiento
-—— Inspeccion de los
~ - = N Step 3 general y estandares
7 7 \ aplicacion de
4 \ Realizacion los
/ Step 2 V' delos estandares
II estandares
Atacar iniciales
I Step 1 fuentes de
\ contaminacio,
\ n “
Limpieza 4
N\ 7’
N z . . .
~ ~ — — = “Figura 3.2. Pasos para implementar el mantenimiento autbnomo

(Fuente: CNH GLOBAL)
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Paso uno: limpieza inicial.

Antes de comenzar se debe procurar la seguridad de todos los que participen en el
proyecto, se debe asegurar que la energia ha sido cortada, que se ha proporcionado
el equipo de seguridad necesario y de que no existe riesgos al realizar la limpieza

inicial, la seguridad esta antes que todo (CNH Global,2009).

El paso uno consiste en realizar la limpieza inicial del equipo, esto es, remover el
polvo y suciedad de todas las partes del equipo, ya que son la principal fuente de
deterioro de las maquinas. Durante la limpieza inicial se inspeccionara la maquina en
busqueda de anomalias, (Sacristan, 2001) los tipos de anomalias que pueden

presentarse son:

e Restos de material (viruta, polvo, etc.).

e Suciedad.

e Fugas y goteos.

¢ Elementos sueltos o ausentes (tornillos, tuercas, etc.).

e Juegos anormales.

e Partes golpeadas, choques, desgastes, oxidacion, etc.).

e Roturas, grietas, deformaciones, etc.).

¢ Vibraciones anormales, oscilaciones, ruidos extrafios, etc.).
e Calentamiento, olor extrafio, color alterado,

e Desalineaciones.

Asi también, se debe identificar las fuentes de contaminacién que exista en la
maquina, de igual forma, las areas de dificil acceso para su limpieza e inspeccion;
todas las irregularidades y anomalias, fuentes de contaminacion y areas de dificil

acceso deberan ser etiquetadas, esto es, adherir una tarjeta exactamente en el lugar
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donde fue identificada, posteriormente se debe enlistar cada una de las anomalias

encontradas.

El objetivo de elaborar una lista de las anomalias es tener una relacion de estas,
asignar un responsable para su solucién, fechas de solucion y para saber el
porcentaje de tarjetas solucionadas contra las generadas; la lista de anomalias que
se genere debera ser revisada por el equipo de trabajo en un salon de capacitacion,
a fin de establecer las acciones necesarias para la soluciéon de estas, asi como el

responsable de llevarlas a cabo.

Una vez hecho esto se debera aplicar la metodologia de las 5 S’s al lugar de trabajo
para crear orden y limpieza. Antes de dar como concluido este paso se debe contar
con un mapa de las fuentes de contaminacién y areas de dificil acceso que hayan
sido detectadas.

Un estandar preliminar de limpieza debera ser generado una vez terminadas las

actividades posteriores para mantener las condiciones logradas.

Los objetivos que se pretenden lograr en este paso es la restauracion de las
condiciones iniciales del equipo, identificar fallas, fuentes de contaminacién y areas
de dificil acceso, eliminar todos aquellos objetos innecesarios y crear orden y
limpieza y finalmente crear un vinculo de unién entre la maquina y el operador;
también, como se menciono anteriormente, se pretende que el personal aprenda que
la limpieza es inspeccion y mediante esta se practica la prevencion de fallas que

reduciran la vida atil del equipo.

Aplicando el paso uno se pretende atacar las pérdidas generadas por falta de
limpieza como lo son:
e Fallas.

e Defectos.
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e Reduccion de velocidad.

e Deterioro forzado.

Paso dos: contramedidas para fuentes de contaminacion

(CNH GLOBAL) El paso dos de la metodologia consiste en usar el mapa y el listado
de las fuentes de contaminacion y areas de dificil acceso, generados en el paso
anterior, para analizar y generar acciones para eliminar las causas de suciedad asi
como para las areas de dificil acceso, mediante esto, se podra reducir los tiempos de
limpieza e inspeccién. Otro de los objetivos que se pretende lograr durante este paso
es definir acciones de mejora para la reduccién de los tiempos de limpieza,
inspeccion, lubricacion y reajustes, enfocadas a facilitar la realizacion de estas
actividades.

De las fuentes de contaminacién detectadas durante el paso uno, podemos
clasificarlas en dos tipos, aquellas que son anomalias del equipo --tuberias rotas,
ausencia de guardas etc.-- y aquellas que forman parte del proceso --virutas, polvo,
vapor, chisporroteo, etc.--; clasificadas, se procede a realizar el analisis de cada una

de ellas para determinar su causa raiz y establecer las medidas para eliminarlas.

Cabe mencionar que la prioridad es eliminar las fuentes de contaminacion, pero en
ciertos casos, debido al disefio de la maquina o a la naturaleza misma del proceso,
no podran ser eliminadas, entonces el enfoque sera el de encontrar la mejor manera

para contener la fuente de suciedad a fin de facilitar la limpieza.

Para determinar eficazmente las causas raiz de las fuentes de contaminacion, se
recomienda hacer el analisis mediante el uso de las 5 W’s + 1 H y el del diagrama de
Ishikawa. El correcto uso de estas herramientas facilitara enormemente la

identificacion de las causas raiz de las anomalias.
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Una vez encontradas las causas raiz de las fuentes de contaminacion se debera
establecer un plan de accién, definiendo las acciones y los objetivos asi como él o

los responsables de darle cumplimiento.

Ya que las fuentes de contaminacion han sido atacadas, se procede a realizar el
mismo procedimiento pero con las areas de dificil acceso; para el caso de las areas
de dificil acceso a limpieza, se busca acumular la suciedad en lugares faciles de
limpiar, para las de dificil inspeccién se busca hacer visibles y accesibles los puntos
de inspeccién de igual forma para los puntos de lubricacion.

(Francisco G., 2005) menciona que una mejora simple que puede ser usada para
facilitar la inspeccién de piezas que requieran reaprietes, es la de establecer marcas
de pintura las cuales indiquen algun desajuste de tornillerias o montajes. En la figura

3.3 se muestra su ejemplo.

EJEMPLO DE SISTEMA DE INSPECCIONES VISUALES
DE APRIETOSENTPM

Marcas de
pintura

CORRECTO INCORRECTO

Figura 3.3. Ejemplo inspeccion visual
(Fuente: Francisco G 2005)
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El éxito de un programa de mantenimiento autbnomo depende en mucho de la
correcta realizacion y terminacion del paso dos, ya que éste es critico en la solucion
de las fuentes de contaminacion y por lo tanto en la reduccién de tiempos de limpieza

e inspeccion.

3.4 Principiodelas 5S’s

Las 5 S’s es una herramienta que nos ayuda a facilitar la realizacion de trabajos, asi
como prevenir accidentes por falta de orden; las 5 S’s ayudan a realizar actividades

de una manera mas eficiente.

(Alejandro Tovar, 2009:11) Las 5’s consisten en cinco términos en japonés que a

continuacion se enlistan:

1. Seiri — Seleccion: Separar lo que sirve de lo que no.

2. Seiton — Orden: Un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar.

3. Seiso — Limpieza: Mantener limpia el area de trabajo, maquinas e
instalaciones, no ensuciar y en caso contrario limpiar.

4. Seiketsu — Estandarizar: Mantener y elevar el nivel de las tres primeras “S” en
el area de trabajo, mejorar continuamente y crear reglas.

5. Shitsuke — Disciplina: Respetar las reglas y compromisos creados.

(Héctor V, 2004) Para aplicar las 5’s primero se debe llevar a cabo una clasificaciéon
con el propésito de retirar del area de trabajo todo aquel elemento que no sea
necesario para la realizacién de las operaciones inherentes al puesto de trabajo. Los
elementos que si sean necesarios se deben mantener cerca de la accion, mientras

gue los innecesarios se deben retirar del sitio o eliminar.
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El primer paso de la clasificacion es la identificacion de los elementos innecesarios,

para esto pueden ser implementadas las siguientes ayudas:

e Listado de elementos innecesarios: esta lista permite registrar el elemento
innecesario, su ubicacién, cantidad encontrada, posible causa y accién
sugerida para su eliminacion.

e Tarjetas de color: Este tipo de tarjetas permite evidenciar que el el lugar de
trabajo existe algo innecesario y que se debe tomar una accion correctiva.

e Plan de accion para la eliminacion de los elementos: Una vez visualizados y
marcados los elementos innecesarios, se tendra que decidir si sera trasladado

a una nueva ubicacion, si serd almacenado o bien eliminado.

Una vez realizada la clasificacion se procede a establecer un orden, con el objetivo
de ubicar los elementos necesarios en lugares que sean faciles de encontrar para su
uso y nuevamente regresarlos a su lugar correspondiente. Con esto lo que se desea
es mejorar la identificacion de los elementos que son necesarios en el area de
trabajo. Permite la ubicacion de materiales y herramientas de forma rapida, mejora la
imagen del lugar de trabajo creando asi un ambiente de trabajo agradable para el

operador y previene accidentes.

Después de establecer un orden en el lugar de trabajo se procede incentivar una
actitud de limpieza en el sitio de trabajo y la conservaciéon de la clasificacion y el
orden de los elementos. Mediante la limpieza del lugar de trabajo se asegura

mantener la clasificacion y orden del lugar de trabajo.

Después de la implantacion de la limpieza se realiza la estandarizacion, en esta
etapa se pretende conservar lo logrado aplicando estandares a la practica de las
tres primeras “S”. Esta cuarta “S” esta fuertemente relacionada con la creacion de los
habitos para conservar el lugar de trabajo en condiciones perfectas.
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Finalmente la practica de la disciplina pretende lograr el habito de respetar y utilizar

correctamente los procedimientos, estandares y controles previamente desarrollados.

39



4. Modelo de Aplicacion



4.1 Esquema del modelo de aplicacion

El modelo de aplicacién esta estructurado en seis etapas que se despliegan en la
figura 4.1.; posteriormente se explicara cada una de ellas.

Figura 4.1. Diagrama modelo de aplicacion.
(Fuente: Elaboracion propia)

41



4.2 Explicacion de las fases

A continuacién se explica cada una de las fases que compone el modelo de
aplicacion.

4.2.1 Fase uno: seleccion del area de oportunidad

1. Obtener andlisis de pareto para pérdidas por area

El paso uno de la primer fase consiste en obtener, a través del departamento de
costos, la grafica de pareto de pérdidas por area.

2. Identificar el area con mayores pérdidas por paros/averias

Usando el pareto de pérdidas se procede a identificar el area que genere el mayor
desperdicio por paros/averias, para encontrar esto se debe observar los bloques de
cada barra que representen a los paros/averias e identificar el mas grande;
posteriormente se debe analizar la cantidad que represente el bloque seleccionado
para afirmar que sea la mayor pérdida por paros/averias, esa informacion puede ser

analizada en la parte inferior del pareto.

En la figura 4.2 se presenta un ejemplo de como debe ser analizado el grafico.
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Grafico Matriz "C" Horas Cost Deployment 2do Ejercicio

o

20,000

Horas

Figura 4.2. Ejemplo de como analizar el gréfico
(Fuente: CNH COMPONENTES)

3. Ubicar la celda en donde radica la mayor pérdida

Una vez identificada el area de oportunidad se solicita al departamento de costos el
pareto de pérdidas por centro de trabajo, de la misma forma en que es seleccionada
el area de oportunidad se realiza la deteccion del centro de trabajo que represente el
mayor porcentaje de las pérdidas por paros/averias; una vez seleccionado el centro
se procede a elegir la maquina que presente las mayores pérdidas por paros/averias
causadas por MA. En la figura 4.3 se ejemplifica la seleccion del centro de trabajo y
en la figura 4.4 la seleccion de la maquina.

Grafica de Desperdicios por Centro de Trabajo de Laser - Prensas 7551
Periodo: Septiembre - Enero

Horas

ooooo
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Figura 4.3. Seleccion del centro de trabajo
(CNH COMPONENTES)
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Figura 4.4. Seleccién de la maquina
(Fuente: CNH COMPONENTES)

4.2.2 Fase dos: organizacion del equipo de trabajo

La fase dos consiste en la organizacion del equipo de trabajo, el cual, debe estar
integrado por un jefe de proyecto, el operador encargado de realizar las actividades
del proyecto y un mecénico de mantenimiento.

1. Asignar jefe de proyecto

Antes de iniciar la implementacién de la metodologia se debe asignar un jefe de
proyecto el cual tiene como responsabilidades dirigir y administrar los recursos que
se requieran para la correcta implementacion del proyecto.

2. Seleccion del personal que participara

Esta parte de la fase dos consiste en la seleccién de los operadores que formaran

parte del proyecto asi como un mecéanico del departamento de mantenimiento

profesional.
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4.2.3 Fase tres: evaluacion del equipo de trabajo

En esta fase el equipo de trabajo debe ser evaluado de acuerdo a su nivel de
conocimiento en ciertas herramientas necesarias para la aplicacion del
mantenimiento autonomo; las herramientas a evaluar son definidas por el
departamento de desarrollo de personal, asi como la manera de evaluar el

conocimiento.

La evaluacién consiste en aplicar al personal el formato que se observa en la figura
4.4; con base en la escala de niveles que se encuentra en la parte inferior del
formato el personal debera marcar con una “x” la casilla que corresponda a su nivel

de conocimiento de la herramienta.
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MNombre: Fecha: / J
Area:

Marcar con "X" el nivel de conocimiento que considera tener sobre cada herramienta de Ia lista

Desarrollo de Personas

Herramientas Niveles

1 2] 3] 4] s

5G

. 5W + 1H, 5Why

. TWCM tools

. Maintenance theory

. Machine classification based on CD

. Breakdown maps

_AM step 1

_AM step 2

_AM step 3

0. Correct evaluation of B and C for each step

. Machine classification based on P.Q.C.D.S M

. 4 categories of operators

. AM step 4

. Quick kaizen

_AM step 5

_AM step 6

. Machine data analysis

. Process data analysis

. Job cover matrix

0. Correct evaluation of B and C for each step

.AM step 7

. Elimination of workplace waste and losses

. Production data analysis

. Man-machine chart

. Layout modification

. Creation of MP information

. Design in_(Safety)

. Reliability and maintainability design

(=0 == N (=R PN E R Rl BT =0 =0 B T=R FO N F FCR RN Bl Tl =R =0 Rl [=20 F R S P L) B

. Designin (involve Op)

10. Correct evaluation of B and C for each step

Niveles de evaluacién

Falta de conocimiento= Mo conoce ni aplica
Conocimiento= Conoce pero no lo aplica
Comprensign= Conoce vy lo aplica esporadicamente

Aplicacién= Conoce y aplica siempre

L]

Dominio= Conoce, comprende, aplica v ensefia a otros

Figura 4.4. Formato para evaluar al personal.
(Fuente: CNH COMPONENTES)



Con los datos obtenidos de las evaluaciones se genera un gréfico de radar para
observar facilmente las herramientas con deficiencias respecto a lo requerido segun
el pilar de desarrollo del personal, de tal forma se identifica en qué puntos el personal
requiere de mayor entrenamiento. Al elaborar el grafico se recomienda asignar
colores distintos y llamativos para cada zona; como se puede apreciar en la figura
4.5 se utiliza el color rojo para representar el nivel de conocimiento requerido, verde

para el conocimiento actual y azul para el conocimiento inicial del personal.
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lartha Landaverde 2007 (iicial
et Landavert 200 )
et LencaverdeReueio [ 5 [ 5 [ 5[5 [s s[s][s]s]5]5

Radar Chart Francisc
i Produccon

1.

10. Correct evaluation 6
of B and C for each

5W+1H, 5Why |

step
9. AM step 3 3. TWCM tool
8. AM step 2 4. Maintenance theory
5. Machine
7. AM step 1 classification based on
CD

6. Breakdown maps

BFrancisco M. Requerido BFrancisco M. 2010 (Actual) BFrancisco M. 2007 (Inicial)‘

Figura 4.5. Grafico de radar
(Fuente: CNH COMPONENTES)
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4.2.4 Fase cuatro: Capacitacion del personal

Con la informacion obtenida de las evaluaciones se determina en que temas el
personal debe ser entrenado. Los cursos de capacitacion son proporcionados por el
departamento de desarrollo de personal. La capacitacion debe ser proporcionada
tanto en el aula como en piso, esto es, tanto tedrica como llevada a la practica en un

equipo del area, como parte del entrenamiento.

4.2.5 Fase cinco: Implementacion del paso uno de mantenimiento autbnomo

1. Limpiezainicial

El primer paso de la fase cinco es la limpieza inicial de la maquina, eliminando
cualquier rastro de suciedad y polvo; a la vez que se realiza la limpieza también se
debe inspeccionar en busqueda de condiciones anémalas al equipo; la limpieza se
dar& por concluida cuando todo el equipo se encuentre libre de suciedad, polvos y de
cualquier otro contaminante.

2. Tarjeteo de anomalias

Todas las anomalias que el equipo presente deberan ser tarjeteadas, esto es,

colocar una tarjeta roja con el objetivo de resaltar la anomalia y tenerla ubicada, en la
figura 4.6 se puede aprecia un ejemplo de tarjeteo de anomalias por falta de pintura.
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Figura 4.6. Tarjeta roja adherida en una anomalia.
(Fuente: CNH COMPONENTES)

3. Identificacion de fuentes de contaminacién y areas de dificil acceso

Durante la limpieza inicial, aparte de realizar el tarjeteo, deben ser identificadas las
fuentes de contaminacién a las que esta expuesta la maquina asi como las areas de

dificil acceso; una vez identificadas, estas deben ser ubicadas en un mapa de la
maquina y posteriormente enlistadas.

En la figura 4.7 y 4.8 se presentan el mapa y el formato en el que se deberan ubicar
y enlistar las anomalias.
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Figura 4.7. Mapa de maquina.
(Fuente: CNH COMPONENTES)

Lista de
Item Zona Descripcion
1 Colector de polvos Fugade polvos
en contenedor
Charolas
2 Parte lateral derecha de contenedoras de
magquina polvos metalicos
y escoria
3 Parte Iatergl |z_qU|erda de Salida de agua
maquina
Piso sucio por
4 Parte trasera polvos y escoria
metalica

Figura 4.8. Formato para lista de fuentes de contaminacion

(Fuente: CNH COMPONENTES)
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4.2.6 Fase seis: Implementacion del paso dos de mantenimiento autbnomo

La fase seis consiste en el analisis de las fuentes de contaminacion y areas de dificil
acceso para poder encontrar la causa raiz de cada una; una vez encontradas las
causas raiz se deben generar las contramedidas para poder eliminarlas o en el caso

de no ser posible, contenerlas.

1. Andlisis de las fuentes de contaminacién

Haciendo uso de la herramienta de 5W + 1H el equipo debe encontrar la causa raiz
de las fuentes de contaminacion y areas de dificil acceso, las preguntas deber ser
contestadas en equipo ayudandose de lluvias de ideas; en la figura 4.9 se muestra el

formato que debera ser llenado para llegar a la identificacion de la causa raiz.

2. Elaboraciéon de las contramedidas

Una vez encontradas las causas raiz de las fuentes de contaminacién y areas de

dificil acceso, se procede a la generacion de soluciones para poder eliminarlas, esto

se realiza con el apoyo del personal de piso debido a su continuo contacto con el

equipo.
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C“‘l SW + 1H (Definir y Caracterizar un Problema) e D-

What | ;Qué sucedio?

When |;Cudndo fue detectado?

Where | ;Dénde fue detectado ?

Whe | ;Quién detecté el problema ?

How | ;Cémo se derectd el problema?

Why | ;Porqué es un problema?

Fotografias, mostrando el Problema:

ESTANDAR O ESPECIFICACION SITUACION REAL

Figura 4.9. Formato 5W + 1 H.
(Fuente: CNH Componentes)

3. Implementacion de las contramedidas

Una vez que se han generado las contramedidas estas deben ser implementadas,
para esto es recomendable la elaboracion de un plan de accion en el cual se indique
fechas compromiso, responsable o responsables de la implementacion de las
contramedidas y fecha de cumplimiento; en la figura 4.10 se muestra el formato del

plan de acciones utilizado.
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A PROBLEMA - Fuent. Cont. Dif Ins y Limpieza |
PLAN DE ACCIONES EMISOR: | Fortino Galvan
3 i i FECHA AVANCE (%)
N Nivel PROBLEMA U OBSERVACION ACCIONES RESPONSABLE T FECHA REAL
7 Fuente Cont (Prior 1): Colocar correctamente Charolas y vaciar polvo
4 Mala Colocacion de Charola ) diariamente. Incluir actividad en Checlisy de Opsrador  Forino Gaivan Homaroe Homar-os
C |D / |contenedoras de polvos metilicos y  |Limpieza Generar ayuda visual.
escoria
K“‘F;\ Fuente Cont (Prior 2): Fuga de Polvos |Retirar Polvo semanalmente y colocar la tapa
5 por mal acomodo de tapa y refiro de  |de tambo comectamente. Realizar OPL o Poka Opsrador  Forano Gaivan 12mar0e 13mar0s
C [D /|polvos en tiempos largos Yoke
e B
> Fuente Cont (Prior 3): Ampliar charola de recoleccion de polvos y
3 Piso Sucio por polvo y escoria escoria Forino Galvan 16mar0e 16.mar-08
C |D / |metilica (Desague de la maquina)
Fuente Cont (Prior 6):
AP Desague de la Maquina
] =G Por definir Faciiiador de Manienimienio 20-mar-09 20-mar-09

Figura 4.10. Formato de plan de acciones

(Fuente: CNH COMPONENTES)
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5. Desarrollo Del Proyecto
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5.1 Identificacion del area de oportunidad

Para identificar el area de oportunidad, el departamento de costos realiza una serie
de graficos donde se genera un desglose de las pérdidas, que va de lo general a lo
mas particular, es decir, desde un area completa hasta llegar a un desglose por
centros de trabajo, de este modo se puede identificar facilmente los centros de
trabajo que seran las areas de oportunidad por su porcentaje de pérdidas que
representa.

En la figura 5.1 se observar que la celda resultante para realizar el proyecto de

expansion es la maquina laser 1008 para el area laser-prensas.

Pareto de perdidas (3er -Matriz “C” Componentes) “;.I
— oo ﬂ ’\gu o Dommereeron por Comere s Tremere o Loer - Promns 1551 ™
H ]

i i i R

300000 4 1000000\
2 oAM 900000
250000

A (20%) 800000 -
200000 - B (35%) 700000 -
600000 -|
150000 4 ’ 500000 -
400000 -|
100000 - 300000
200000 -|
50000 -
%3 48p000 1
0 T 0 -

-

g

IS

=}

Marzo 2009 CNH Querétaro México

Figura 5.1. Pareto de pérdidas
(Fuente: CNH Componentes)
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5.2 Organizacion del equipo de trabajo

Una vez que se tiene identificada el area de trabajo, se procede a la creacion del
equipo de trabajo. Esta actividad consiste en evaluar el nivel de conocimiento del
personal involucrado en el area, para identificar deficiencias en conocimiento tanto
tedrico como practico. También se tiene como objetivo el identificar al personal mejor

capacitado para la realizacion del proyecto y que requiera menor capacitacion.

Los puntos a evaluar para detectar las habilidades del equipo fueron los siguientes:

e 58S.

e S5 W+1H.

e 5 ¢;Porqué’s?

e 7WCM tools.

e Teoria de mantenimiento.

¢ Clasificacion de maquinas basada en despliegue de costos.
e Mapa de breakdown.

e MA paso 1.

e MA paso 2.

e MA paso 3.

e Correcta evaluacion de B y C para cada paso.
e 5G’s.

La ponderacion usada fue la siguiente:

e 1: Falta de conocimiento = No conoce ni lo aplica.
e 2: Conocimiento = Conoce pero no lo aplica.

e 3: Comprensién = Conoce y lo aplica esporadicamente.
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e 4: Aplicacién = Conoce y lo aplica siempre.

e 5: Dominio = Conoce, comprende, lo aplica y lo ensefia a otros.

Una vez realizada la evaluacion al personal se obtuvo el radar de habilidades del

equipo que se muestra en la figura 5.2.

Matriz de habilidades del equipo Cu

PRODUCTION SYSTEM

Radar Chart Francisco M.
Produccon

nnnnnnnnnnnnnnnnnnn

Radar Chart Pueblito A.
Mantenimiento

Radar Chart Fernando Samano.
Produccién

5, Machine classification based on CD

1 Average Required 1 Average Pillar 2010 (Current) B Average Pillar 2007

CNH Querétaro México 6

Figura 5.2. Radar de habilidades del equipo
(Fuente: CNH COMPONENTES)
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5.3 Entrenamiento

Una vez identificadas las deficiencias del equipo, se procede a la capacitacion del
personal en los puntos del radar de habilidades que presenten debilidad. Ademés de
dio capacitacion al personal en lo que a la metodologia del mantenimiento autdbnomo
se refiere. Esta capacitacion se realiz6 tanto en el aula como en el piso para procurar

una completa comprension de la metodologia. Obsérvese figura 5.3.

Figura 5.3. Capacitacién del personal
(Fuente: CNH COMPONENTES)

5.4 Implementacion del paso uno de mantenimiento autébnomo

Una vez que el personal recibid la capacitacion necesaria, se procedié a la aplicacién
del paso uno de la metodologia. La implementacién del paso uno consistié en la
limpieza inicial de la maquina y el tarjeteo de la misma. Esto se realiz6é con el objetivo
de restaurar las condiciones iniciales de la maquina, asi también para evidenciar las
anomalias que sean detectadas e identificar las fuentes de contaminacion y areas de

dificil acceso para limpieza e inspeccion.
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Otro resultado que se pretendia obtener al aplicar el paso uno de la metodologia fue
el de solucionar el 80% de las anomalias identificadas. Para dar solucién a estas se
procedié a establecer un plan de acciones con responsables asignados y fechas de

cumplimiento.

5.5 Limpiezainicial de maquina

La limpieza inicial de la maquina tiene como objetivo el involucramiento de todo el
equipo del proyecto en la eliminacion de todo rastro de suciedad y polvo que se
encuentre en la maquina. Esta actividad sirvié al equipo para inspeccionar el estado
de la maquina al mismo tiempo que se limpiaba y se identificaban las anomalias. En
la figura 5.4 se presenta la evidencia grafica de la participacion del personal en esta

actividad.

Step 1: Limpieza Inicial-Tarjeteo en Maquina @Cu'll

PRODUCTION SYSTEM

CNH Querétaro México 9

Figura 5.4. Participacion del personal durante la implementacién del paso uno
(Fuente: CNH COMPONENTES)
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5.6 Tarjeteo de la maquina

Al realizar el paso uno se encontraron anomalias en la maquina la cuales fueron
identificadas mediante la utilizacion de tarjetas rojas de AM, estas tarjetas rojas
fueron colocadas en el lugar exacto donde fue ubicada la anomalia, posteriormente
todas las tarjetas generadas fueron registradas en un listado (figura 5.5), el cual
contiene al responsable asignado para la solucion de la anomalia, la fecha
compromiso para la eliminacion de la misma, descripcion de la anomalia y medidas

de contencion o erradicacion segun el caso.

También se elaboré un mapa de las tarjetas rojas generadas (figura 5.6) a fin de

tener una herramienta visual la cual permita ubicar rapidamente las mas criticas.

mSEhy

PRODUCTION SYSTEM

Registro de tarjetas

m——ratat, CASER 008
" e . Dey Ll EXPANSION

Marzo 2009 CNH Querétaro México

Figura 5.5. Listado de las tarjetas rojas generadas
(Fuente: CNH COMPONENTES)
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Mapa de tarjetas Rojas maquina Laser 1008 ﬁ
PRODUCTION SYSTEM

v—— i
& Lol o (o]
)
W] =0i=c
= - b & [db

HIDRAULICA DEr]
UNIDAD BANDEJAS.

CHbRAULICA I
L - | - BANDEIAS l

- —=SNTROC DT

BRAZO DE
CARAGA

Al
A4

RESONADOR

CONTR

Marzo 2009 CNH Querétaro México

Figura 5.6. Mapa de tarjetas rojas en maquina laser 1008
(Fuente: CNH COMPONENTES)

5.7 Aplicacién de 5 S’s en el area de trabajo

En el area de trabajo se aplicé 5 S’s (figura 5.7.) con el objetivo de eliminar todo
aguello que fuera ajeno al proceso e innecesario, de este modo se logra obtener
orden y limpieza en el area; la aplicacion de las 5 S’s ayudd al equipo del proyecto a
la identificacion de las anomalias, ya que, al eliminar aquello que no era necesario y
establecer orden y limpieza se hacen mas evidentes las anomalias que permanecian

ocultas gracias a la falta de orden en la maquina y el &rea de trabajo.

OmCTOMO

Figura 5.7. Antes y después de la aplicacion de 5 S’s
(Fuente: CNH COMPONENTES)
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La delimitacion del lugar para cada herramienta ayudo6 en la disminucion de tiempo
muerto debido a la busqueda de las mismas, ya que a cada herramienta le fue

asignado un lugar, facilitando asi su ubicacion, identificacion y uso.

Del mismo modo, se delimitd el area de trabajo, ubicando cada elemento e
identificandolo, como se puede apreciar en la figura 5.8, donde estan delimitados y

ubicados los carros de esqueletos y material respectivamente.

g

4
@
:
4
s
>

Figura 5.8. Delimitacion del area de trabajo
(Fuente: CNH COMPONENTES)

5.8 Identificacion de areas de dificil acceso y fuentes de

contaminacion

Mediante la limpieza inicial de la maquina se encontraron areas que resultaron de
dificil acceso para su limpieza e inspeccion; estas areas fueron enlistadas y ubicadas
claramente, asi mismo, las fuentes de contaminacion encontradas, ya que ésta
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informacion servira para la implementacion del paso dos de la metodologia; en las

figuras 5.9 y 5.10 se puede observar el listado y el mapa generado.

Mapa de fuentes de contaminacion | LISTA DE FUENTES DE CONTAMINACION I daliall
PRODUCTION SYSTEM PRODUCTION SYSTEM
salidade Agua
parte lateral I Lista de fuentes de contaminacion I
Item Zona Descripcion ﬁ
1 Colector de polvos Fuga de polvos | ol
en contenedor
Charolas
2 Parte lateral derecha de contenedoras de
maquina polvos metélicos

y escoria

Parte lateral izquierda de

3 Salida de agua
Piso sucio por
4 Parte trasera polvos y escoria
metalica

D Numero de item de acuerdo al listado b 1 o
&

=7 Ubicacion de la fuente de contaminacion
20

CNH Querétaro México M CNH Querétaro México

Figura 5.9. Mapa y listado de las fuentes de contaminacion
(Fuente: CNH COMPONENTES)

Mapa de areas de dificil acceso e inspeccion. [l  LISTA DE AREA DE DIFICIL INSPECCION. i)
PRODUCTION SYSTEM PRODUCTION SYSTEM
q“ lista de areas de dificil inspeccion
3

for] Zoa | Descrpoion | Causa :
-
om —'
8| owee | oserismsescconce consons cesmsoss &
o
Ut | ereccon | PUERTAS L shame - InE—

o s | eunsrecoon nteroid

Y

1070 cuman | Ssmeaciecmen | cusRoRs ceReas
e e wsr [ =y
11| cseron | wees | cusmosscemus
| | Namero de item de acuerdo al listado. 12| o | o nemecsonoe am

=777 Ubicacion de la fuente de contaminacion ‘J
gde % 1

CNH Querétaro México

Figura 5.10. Mapa y listado de &reas de dificil acceso
(Fuente: CNH COMPONENTES)

5.9 Implementacion de estandar preliminar

Se elabor6 una lista de verificacion de limpieza e inspeccion preliminar para
mantener las condiciones basicas de la maquina; esta lista de verificacion fue

elaborada en conjunto con el operador ya que es €l quien esta en contacto directo
63



con la maquina y quien realiza las actividades, de tal forma, es €l quien determina el
equipo necesario para el cumplimiento de las actividades, asi también se establecen
los estandares, es decir, las condiciones en las que deben de estar el o los

componentes del equipo.

5.10 Implementacién del paso dos del mantenimiento autbnomo

Una vez terminadas las actividades del paso uno, se procedid a la realizacion del
paso dos, el cual consiste en generar las medidas para atacar las fuentes de
contaminacion y areas de dificil acceso detectadas durante la aplicacion del paso

uno.

5.11 Anadlisis de las fuentes de contaminacion

Para generar estas medidas, se realizd su respectivo analisis de cada una de las
fuentes de contaminacion y areas de dificil acceso, éste fue realizado mediante el

uso de la herramienta de 5W + 1H, como se muestra en la figura 5.11.

El andlisis se realiz6 mediante la respuesta de cada una de las siguientes preguntas:
¢, Cual es el problema?, ¢Cuéles son los tipo de problemas?, ¢Por qué es un
problema?, ¢ Ddénde se origina el problema?, ¢ Quién resuelve el problema?, ¢De qué
magnitud es el problema?, una vez resueltas las preguntas se toma esa informacion

y se genera el plan de accion para cada una de las problematicas.
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Fw 5W + 1H (Fuentes de contaminacion) -
y - -

What |, Cudl es el problema? fuente de suciedad

2 Cudles son los tipos de problemas?

Which

2Por qué es un problema ?

Why

Where |¢DOnde se origina el problema ?

¢Quién resuelve el problema 7?7

¢.De que magnitud es el problema?|

How Much | u5e de acer

Figura 5.11. Analisis de las fuentes de contaminacion
(Fuente: CNH COMPONENTES)

5.12 Aplicacion de contramedidas

Mediante los andlisis realizados se generaron las contramedidas y se asignaron
responsables para su aplicacion. La generacién de las medidas en contra de las
fuentes de contaminacion y areas de dificil acceso fue documentada mediante la
elaboracion de kaizen en los cuales se describié brevemente el analisis realizado con
anterioridad, las actividades a realizar, los costos que generaron estas actividades y

los beneficios obtenidos.

Una vez aplicadas las contramedidas, las fuentes de contaminacién fueron
monitoreadas para asegurar que las medidas tomadas realmente fueron efectivas y
gue la fuente de contaminacién ha sido controlada o erradicada. Para medir la

efectividad de las medidas tomadas se compararon los tiempos de limpieza antes de
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las medidas y después de ellas. Los resultados obtenidos reflejaron que al atacar la
causa de las fuentes de contaminacion y eliminar las areas de dificil acceso los
tiempos de inspeccion y limpieza se redujeron favorablemente teniendo asi un

impacto econdémico positivo.

5.13 Eliminacién de las areas de dificil acceso

Una vez terminada la implementacion de las contramedidas para atacar las fuentes
de contaminacion se procedio al analisis de las areas de dificil acceso, este analisis
se realiz6 de la misma manera que con las fuentes de contaminacion. De igual forma
que con las fuentes de contaminacion, se evalud el tiempo que se requeria para
realizar las actividades de limpieza e inspeccion antes y después de la
implementacion de las mejoras y contramedidas. Los resultados reflejaron una

disminucién del tiempo requerido para la realizacion de las actividades.

66



6. RESULTADOS OBTENIDOS
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6.1 Resultados obtenidos en los pasos uno y dos

Los resultados obtenidos al implementar el paso del mantenimiento autonomo fue en
primer lugar la restauracion de las condiciones iniciales de la maquina. Todo rastro
de suciedad y polvo fue eliminado. Se logro la participacion del equipo de trabajo en
la limpieza inicial del equipo. Se identificaron las fuentes de suciedad y las areas de

dificil acceso. Se registraron las tarjetas y se dio soluciéon al 83% de ellas.

6.1.1 Tarjeteo y eliminacion de anomalias

El objetivo del paso uno, era el tarjeteo de anomalias y la solucién del 80% de ellas;
el resultado fue la solucion del 83% de las anomalias encontradas en la maquina,

como se muestra en la figura 6.1.

100%
90%
80%
70%
60%
50%
40%

== Acum. Emitidas 30%

=& Acum. Eliminadas

== % Solucionado

20%

10%

Figura 6.1. Monitoreo de tarjetas
(Fuente: CNH COMPONENTES)
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6.1.2 Implementacién de 5 S’s en el area de trabajo

En el lugar de trabajo se logro establecer orden y limpieza mediante la satisfactoria
implementacion de las 5 S’s. Cada herramienta necesaria para la realizacion de las
actividades del lugar de trabajo fue ubicada en un lugar especifico asi también su
identificacion mediante la aplicacion de rétulos, para facilitar su identificacion como

se muestra en la figura 6.2..

OMCTOMO

Figura 6.2. Antes y después herramientas de trabajo
(Fuente: CNH COMPONENTES)

También se aplic6 5 S’s al gabinete del equipo de computo, creando un orden y

buena apariencia del lugar de trabajo, como se puede apreciar en la figura 6.3.

Figura 6.3. Aplicacion de 5 S’s en gabinete de equipo de computo
(Fuente: CNH COMPONENTES)
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Otro logro obtenido con la aplicacion de las 5 S’s fue la delimitacion del area de
trabajo, lo cual ayudo6 a crear orden, evitar accidentes y facilitar la identificacién de

los elementos que se encuentran en la zona de trabajo, como se muestra en las

figuras 6.4.y 6.5..

Figura 6.4. Delimitacion de la zona de trabajo
(Fuente: CNH COMPONENTES)

Figura 6.5. Delimitacion de la zona de trabajo
(Fuente: CNH COMPONENTES)

Las 5 S’s ayudaron a reducir los tiempos de busqueda de las herramientas de

trabajo, ya que ahora cada una tiene su lugar especifico.
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6.1.3 Identificacién de las fuentes de contaminacion y areas de dificil acceso

Durante la realizacion de la limpieza inicial fueran identificadas y ubicadas las fuentes
de contaminacion y areas de dificil acceso, las cuales fueron enlistadas y ubicadas
en un mapa de la maquina, respectivamente, que a continuacién se muestra en las

figuras 6.6., 6.7, 6.8., 6.9. y 6.10..

Mapa de fuentes de contaminacion mSs

PRODUCTION SYSTEM

Salida de Agua
parte lateral

Charolas Conten

D Numero de item de acuerdo al listado
%Ubicacién de la fuente de contaminacion
CNH Querétaro México

Figura 6.6. Mapa de fuentes de contaminacién
(Fuente: CNH COMPONENTES)
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LISTA DE FUENTES DE CONTAMINACION Cull

PRODUCTION SYSTEM
I Lista de fuentes de contaminacion
Item Zona Descripcion
1 Colector de polvos Fuga de polvos

en contenedor

Charolas
P Parte lateral derecha de contenedoras de
maquina polvos metéalicos
y escoria
Parte lateral izquierda de ;
3 alizq Salida de agua
maquina
Piso sucio por
4 Parte trasera polvos y escoria
metélica
CNH Querétaro México 12

Figura 6.7. Lista de fuentes de contaminacién
(Fuente: CNH COMPONENTES)

Mapa de areas de meso e inspeccion. cu
Parte fateral

PRODUCTION SYSTEM

D Numero de item de acuerdo al listado.

% Ubicacion de la fuente de contaminacion

Figura 6.8. Mapa de areas de dificil acceso
(Fuente: CNH COMPONENTES)
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LISTA DE AREAS DE DIFICIL ACCESO.

Lista de fuentes de contaminacién

Item Zona Descripcion
ES DIFICIL
LIMPIAR
5 MESA DE RODILLOS ENTRE MESA
DE RODILLOS
ENTRE
RODILLOS NO
6 MESADE RODILLOS HAY ACCESO . ‘
PARA LIMPIEZA
7 BANDEJA DE MAQUINA Salidade agua |p

CNH Querétaro México

Figura 6.9. Lista de areas de dificil acceso

(Fuente: CNH COMPONENTES)

mone,

PRODUCTION SYSTEM

LISTA DE AREA DE DIFICIL INSPECCION.

mEne,

PRODUCTION SYSTEM

lista de areas de dificil inspeccion

ften] Zona [ Descripcion | Causa
ZONADE | DIFICIL LA INSPECCION DE
8| eanoens CILINDRO GUARDAS CERRADAS
LATERAL PUERTAS DEL GABINETE
9 IZQUIERDA DIFILIINSPECCION TOTALMENTE CERRADAS

ZONA DEL ROBOT
10

DE CARGA

DIFICIL INSPECCION DE
SISTEMA ELECTRICO

GUARDAS CERRAS

LATERAL DIFIL INSPECCION DE

11| mueron NVELES GUARDAS CERRAS
PRTE FRONTAL |  DIFICIL INSPECCION DE

12| "oe waquina SISTEMA ELECTRICO GUARDAS CERRAS

Figura 6.10. Lista de areas de dificil inspeccion

CNH Querétaro México

(Fuente: CNH COMPONENTES)
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Una vez realizada la limpieza inicial se establece el estandar de limpieza para el
equipo mostrado en la figura 6.11..
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Figura 6.11. Estandar inicial
(Fuente: CNH COMPONENTES)
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6.1.4 Contramedidas de fuentes de contaminacion

Las contramedidas para las fuentes de contaminacion fueron implementadas en la
maquina y se logré la disminucion de los tiempos de limpieza en un 90%. A
continuacion se presentan las soluciones implementadas para las fuentes de

contaminacion.

Se encontré una fuga de polvos en el contenedor de polvos de la maquina, esto
provocaba que se ensuciara el piso del area de trabajo y elevaba los tiempos de
limpieza del mismo, la solucién que se le dio fue la aplicacién de cinta adhesiva en la

bolsa del contenedor para evitar fugas como se muestra en la figura 6.12.

FUGADE APLICACION DE

POLVOEN CINTA
ADHESIVA PARA

CONTENEDOR EVITAR FUGAS

omcuounmao

Figura 6.12. Eliminacién de fuga de polvos
(Fuente: CNH COMPONENTES)
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Otra fuente de contaminacion encontrada fue la del motor de la banda transportadora

al cual acumulaba escoria generada por proceso de corte, esta fuente fue atacada

mediante la fabricacibn de una cubierta para evitar la acumulacion de polvo y

escoria, como se muestra en la imagen 6.13.

POLVOY : ’.@; FABRICACION
ESCORIA DE CUBIERTA
SOBRE PARAEVITAR
MOTOR DE ACUMULACION
DEPOLVO Y
B%ﬁF\QNSPORTA DEPOLY.

Figura 6.13. Contramedida para acumulacion de escoria en motor eléctrico
(Fuente: CNH COMPONENTES)

omCcTumo

Otras fuentes de contaminacion atacadas se muestran a continuacion en las figuras

6.14. y 6.15.

PISO SUCIO AMPLIACION DE
PORPLACA BANDEJADE
CORTA POLVOY

ESCORIA

Ommcounmo

Figura 6.14. Fuente de contaminacién del piso
(Fuente: CNH COMPONENTES)
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AGUAEN PISO FABRICACION
POR DE DEPOSITO
DESAGUEDE DEAGUAPARA
MAQUINA DESAGUE

OmMCTOMO

Figura 6.15. Fuga de agua ensuciaba el piso
(Fuente: CNH COMPONENTES)

6.1.5 Eliminaciéon de las areas de dificil acceso

Debido al disefio de la maquina, se encontré con muchas areas de dificil inspeccion
debido a que se requeria retirar las cubiertas de los gabinetes; superando las
dificultades se corrigié cortando una ventanilla a la puerta que presentara problema
para efectuar dicha inspeccion; posteriormente se pretende evitar el polvo al interior
de los gabinetes y cubiertas, colocando acrilicos para evitarlo; dichas mejoras,
permitieron la reduccion de los tiempos de inspeccién hasta eliminar la accién de

retirar las cubiertas; como se puede observar en la figura 6.16.

SE COLOCARON MICAS PARA
FACILITAR LAINSPECCION

Figura 6.16. Eliminacién de areas de dificil inspeccion
(Fuente: CNH COMPONENTES)
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Las zonas de dificil acceso para su limpieza también fueron debidamente atacadas,
como es el caso de la eliminacion de una mesa de rodillos en el area de carga de las
laminas, esto permitid que el operador tuviera un facil acceso para limpiar las otras

dos mesas, esto se puede observar en la figura 6.17.

SE ELIMNAMESA DE
RODILLOS PARAFACILITAR LA
LIMPIEZA..

Figura 6.17. Eliminacién de mesa de rodillos
(Fuente: CNH COMPONENTES)

Con la eliminacion de la mesa de rodillos ademas de facilitar la limpieza también se

obtuvo una reduccion del tiempo necesario para realizar la actividad.

6.1.6 Reduccion del tiempo de limpieza e inspeccién

Otro de los resultados obtenidos es la reduccion en un 90% del tiempo de limpieza,

esto gracias a la eliminacién de fuentes de contaminacion, ademas de la eliminacion

de las areas de dificil acceso, en la figura 6.18 se puede apreciar el grafico donde se

reduce el tiempo de limpieza e inspeccion.
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MONITOREO DEL TIEMPO DE LIMPIEZA E INSPECCION
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Figura 6.18. Monitoreo del tiempo de limpieza e inspeccion
(Fuente: CNH COMPONENTES)

6.1.7 Auditorias aprobadas

Durante la implementacion de los pasos uno y dos se realizaron auditorias internas
para aprobarlos y certificarlos; éstas fueron satisfactoriamente realizadas,
presentadas a continuacion en las figuras 6.19. y 6.20.; obteniendo la escala minima

aprobatoria de 80.
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7.1 Conclusiones

Con la implementacién del mantenimiento autbnomo se restaurd las condiciones
iniciales de la maquina, asi mismo se identifico las fuentes de contaminacion, de las
cuales, se genero las contramedidas para erradicarlas o contenerlas segun fuera su
caso; de este modo se logré la reduccidén del tiempo de limpieza necesario para
mantener las condiciones iniciales de la maquina; mediante la implementacion de la

administracion visual del area de trabajo los tiempos de inspeccion fueron reducidos

A través de la limpieza inicial se gener6 orden y limpieza en las herramientas y area

de trabajo ya que se eliminaron los articulos innecesarios.

Los paros de maquina ocasionados por el deterioro de las condiciones iniciales
fueron eliminados a través de las actividades de mantenimiento autbnomo; asi

también se obtuvieron los estandares para la realizacién de mismas.

La reduccion de tiempos de limpieza e inspeccidn genero un impacto positivo en el
aspecto de los costos, ya que se obtuvo un ahorro en mano obra; la reduccién de

paros también reflejo una disminucion de pérdidas.

El nivel de conocimientos del operador en relacion al funcionamiento de su maquina,
herramientas visuales, analisis de fallas y otras herramientas fue incrementd

considerablemente gracias a la capacitacion y participacion en el proyecto.

El nivel de participacion del empleado en actividades de mejora continua se elevo, ya
qgue el namero de sugerencias y kaizenes elaborados por él se incrementé; otro
aspecto que se logro con el operador fue generar en él un cambio en su cultura

laboral.
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