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RESUMEN

En la siguiente investigacion, se recopilo datos a lo largo de varias semanas, en las cuales se
llega a demostrar un incremento del OEE, y, por tanto, una mejoria que se ve reflejada tanto en
el utilidad y aptitud de las maquinas, de esta manera una produccion de tejeria mucho mas

eficiente, a lo largos de las mismas.

Se muestra en los resultados la notable efectividad de la implementacion del Mantenimiento
Productivo Total (TPM) en la fabrica Aly Textiles, se evidencia un aumento significativo de la
productividad. Este avance se ha logrado a través de la aplicacion de varios puntos clave, como
el mantenimiento preventivo, y la colaboracion entre departamentos. En términos generales, se
observo una mejora considerable en la productividad media, que pasé del 53.00 % al 85.23 %.
Este cambio resalta una optimizacion significativa de los recursos utilizados y un aumento en
el nivel de eficacia operativa. Ademas, el promedio de Eficiencia General de los Equipos (OEE)
muestra un incremento notable, del 58.75 % al 82.5 %. Este dato ilustra la mejora continua en
los tres aspectos fundamentales del sistema TPM. La disponibilidad de los equipos también
experimenta un avance significativo, mejorado de 71.38 % a 86.88 %. Sugiere una gestion mas
eficiente de varios tiempos de inactividad, lo cual es esencial para mantener una operacion
fluida. Asi mismo, la reduccién de la desviacion estandar en los cambios de productividad, asi
como la estabilidad de los indices de OEE y disponibilidad tras la implementacion, reflejan una
produccion mas controlada y sostenible. En conjunto, los resultados del analisis estadistico
refuerzan la validez del TPM como una filosofia y un sistema de mejora continua y excelencia
operativa, respaldado por beneficios comprobados y empiricos. La implementacion del TPM
no solo optimiza los procesos de produccion, sino que también establece un marco sélido para

el progreso sostenible de la empresa en un futuro.

Palabras claves: Mantenimiento productivo total, productividad, mantenimiento preventivo,
capacitacion, mejora continua, eficiencia operativa, disponibilidad de equipos, desviacion
estandar, analisis estadistico, excelencia operativa.



ABSTRACT

The following research was carried out, collecting data over several weeks, in which it was
likely to demonstrate an increase in OEE, and, therefore, an improvement that is reproduced in
the availability, performance and superiority of the equipment, thus giving a much more
efficient tile production, throughout the same.

The results obtained demonstrate the remarkable effectiveness of the completion of Total
Productive Maintenance (TPM) at Aly Textiles, evidenced by a significant increase in
productivity. This progress has been achieved through the application of several key points,
such as preventive maintenance, staff training, continuous improvement, and collaboration
between departments. Overall, there has been a considerable improvement in average
productivity, which increased from 53.00 % to 85.23 %. This change highlights a significant
optimization of the resources used and an increase in operational effectiveness. Furthermore,
the Overall Equipment Efficiency (OEE) index showed a notable increase, rising from 58.75%
to 82.5 %. This figure illustrates the continuous improvement in the three fundamental aspects
of the TPM system. The availability of equipment also experienced significant advancement,
improving from 71.38 % to 86.88 %. This result suggests more efficient management of
downtime, which is essential for maintaining smooth operations. Additionally, the reduction in
the standard deviation of productivity changes, as well as the stability of OEE and availability
indices after implementation, reflect a more controlled and sustainable production process.
Analysis reinforce the validity of TPM as a philosophy and a system of continuous
improvement and operational excellence, supported by proven empirical benefits. The
implementation of TPM has not only optimized production processes but also established a
solid framework for the green development of the corporation in the future.

Keywords: Total productive maintenance, productivity, preventive maintenance, training,
continuous improvement, operational efficiency, equipment availability, standard deviation,

statistical analysis, operational excellence.



Introduccion

El grupo textil INNLEMA, conocido comercialmente como Aly Textiles, se fundd en el afio
2015 por cuatro familias artesanas: Lema Zambrano, Matango Lema, Lema Chalampuento y
Lema Gualéan. Estas familias, descendientes de César Isidro Lema Cotacachi, pionero de la
rama textil artesanal en Imbabura y fundador de Ayllutex, unidos con el objetivo de continuar
su legado de mas de 30 afos. El inicio de este proyecto comienza con adquirir de un terreno y
la construccion del primer galpon destinado al area de tejeduria. A pesar de las limitaciones
presupuestarias iniciales, las familias logran expandirse mediante la obtencion de un préstamo

que permitio la edificacion del segundo galpdn, donde se establecio el area de urdido.

Aly Textiles mejoro significativamente su infraestructura y equipamiento en los ultimos afios.
El tercer galpdn, que incluye areas de cepillado, bodega y oficinas en 2022. La adquisicion de
equipos se realiza en diferentes pasos: primero, se adquiere telares planos de una empresa en
Quito; luego, se adquiriere Jacquards de China y Colombia, y finalmente, se adquiere una
méaquina cepilladora de un pais extranjero. Aly Textiles opera bajo el modelo de marcas
familiares que incluyen Aly Artesanias, Alky Textiles, Kenay y Arandi Textiles. Ofrece una
amplia gama de productos a distribuidores y consumidores finales. Aly Textiles recibe el

reconocimiento de una destacada empresa textil china en 2022 por su innovacion.

Otro efecto de la falta de seguimiento sistematico y regular en las operaciones de mantenimiento
preventivo y correctivo son épocas de inactividad accidentes, que afectan la continuidad de la
produccion. Dado que la maquinaria requiere intervenciones mas complejas y costosas para
conservar en su lugar, la falta de mantenimiento reduce la eficiencia operativa, aumenta los
costos de satisfaccidon y también a largo plaza reduce la utilizad de las maquinas, lo que también
aminora los costos a largo plazo. Tales necesidades. Por tanto, existe la necesidad de crear un
sistema de mantenimiento que es la clave para mejorar los recursos disponibles, aumentar la
eficacia operativa y comprimir los costos por reparaciones no proyectadas, lo que garantizard

la sostenibilidad y capacidad del mercado de Aly Textiles.

Al implementar el Mantenimiento Productivo Total (TPM) en Aly Textiles es esencial elevar
la eficacia obrante y menorar los costos de mantenimiento. EI TPM es una metodologia
completa que busca optimizar el rendimiento del equipo, utiliza un enfoque preventivo y
proactivo en todos los niveles de la organizacion. Aly Textiles puede comprimir los tiempos de

inactividad no planificados, acrecentar la utilidad de las maquinas y mejorar la calidad de



productos al implementar TPM. Esto no solo hard que la compafiia sea mas competitiva para
los vendedores de artesania textil, también aumentara la complacencia de la gente al certificar
una produccion continua y de alta calidad. Aly Textiles podra reinvertir en otras areas
estratégicas y fortalecer su posicion en el mercado al menorar precio de mantenimiento y

aumentar la eficiencia operativa.

Evaluar el contexto presente del departamento de mantenimiento de Aly Textiles. Para
implementar de manera efectiva el TPM en Aly Textiles, es necesario realizar una evaluacion
completa del escenario presente de la gestion del mantenimiento. Este analisis ayudara a disefiar
una mejora en el mantenimiento preventivo que identifica las principales deficiencias y plazas

de progreso en el proceso de mantenimiento.

Desarrolla una técnica de mantenimiento preventivo para los equipos de la plaza de tejeduria
de Aly Textiles. Para garantizar la accion continua y eficiente de los equipos en el area de

tejeduria, es esencial tener un plan de mantenimiento preventivo bien organizado.

Evaluar el mantenimiento actual del area de tejeduria de Aly Textiles utiliza indicadores de
desempefio. Es esencial establecer itinerarios de desempefio que permitan evaluar la efectividad
de la gestion del mantenimiento para calcular la mejora del implementar el TPM. El tiempo
mediano de errores (MTBF), el turno mediano de compensacion (MTTR), la media de equipos

y los costos de mantenimiento son algunos de estos indicadores.

La sistematica del (TPM) utiliza la produccion de artesania del area de tejeduria de Aly Textiles
se basa en un enfoque sistematico y participativo. La evaluacion inicial de la mision del
mantenimiento actual, el disefio de una técnica de mantenimiento preventivo, la
implementacion del TPM y la monitorizacidn continua mediante indicadores de desempefio son
todos los componentes de esta estrategia. EI proceso comenzara con la recopilacion de datos y
un diagnostico completo para encontrar las principales deficiencias y oportunidades de
progreso. Posteriormente, se creara un plan de mantenimiento preventivo que se adaptara a las
necesidades Unicas del equipo de tejeduria. La implementacion de TPM requerira el aprendizaje
del personal y la incorporacion de practicas de mantenimiento proactivas en la rutina activa.
Finalmente, se estableceran indicadores de desempefio para evaluar continuamente la eficacia

del TPM y hacer las modificaciones necesarias para garantizar su éxito a largo plazo.

A continuacion, se presenta como se encuentra estructurado cada uno de los apartados del

proyecto:



Capitulo I: presenta el marco referencial y contextual del proyecto, que utiliza como base para
la implementacion de TPM en Aly Textiles. Se examinan las teorias y métodos de gestion de
mantenimiento y se examina la literatura relevante para encontrar mejores practicas y ventajas

de TPM. Este marco tedrico vale como base para el disefio e implementacion del proyecto.

Capitulo Il: Evalua los procedimientos de mantenimiento actuales de Aly Textiles. Con ello
examina el estado del equipo, la frecuencia y el tipo de mantenimiento realizado, y la eficacia
de los procedimientos actuales. Se proporciona una base solida para las mejoras necesarias al

identificar las principales causas de ineficiencias.

Capitulo 111: La metodologia TPM para Aly Textiles se describe en este apartado, presenta un
plan de mantenimiento preventivo, asi como la formar la personalidad de cada uno e
implementar el practicar las practicas de mantenimiento proactivo. Las herramientas y métodos

para monitorear y mejorar los procesos se describen.

Capitulo 1V: Se describen los pasos tomados para implementar TPM en Aly Textiles y los
resultados. Se explica como organizar el trabajo, capacitar al personal y ejecutar los planes de
mantenimiento. Se muestran los indicadores de desempefio y las ganancias en términos de

reduccion de costos e inactividad.

Finalmente, se muestran los efectos del estudio y se hacen recomendaciones para mejoras
futuras. Se destacan los beneficios obtenidos con la implementacién de TPM y se ofrecen
sugerencias para mantener y optimizar el sistema de mantenimiento a largo plazo para afirmar

la sostenibilidad y la competitividad de Aly Textiles.



CAPITULO |
MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL

En el consecutivo capitulo se presentara un marco conceptual y referencial del Mantenimiento

Productivo Total (TPM), el cual brindaré una sélida base de fundamento teoricos.
1.1. Mantenimiento productivo total

El Mantenimiento de Produccion Total (TPM) es una habilidad gerencial que brota de la
necesidad de conseguir una intervencion completa de las diligencias de mantenimiento, con el
objetivo de conservar los equipos que son encargados de crear un producto en este caso telas
en las mejores condiciones posibles. Esta estrategia anticipa a prevenir de posibles dafios sobre
la reparacion, lo que hace mas eficiente y continuo de las operaciones. Varias areas en una
empresa, como planificacion, produccion y mantenimiento, da un enfoque adeudado en equipo

que ayuda a realizar un mejor rendimiento de recursos disponibles [1].

Shigeo [2] personifica al TPM como direccion de mandato de la produccion y su objetivo es
eliminar las pérdidas y potenciar la eficiencia de operacion del equipo, también conocida como
Efectividad General del Equipo (OEE). Este sistema involucra a todos los niveles de empleados
de la empresa, ademas de enfocarse en el mantenimiento preventivo. Por lo tanto, TPM enfatiza
la responsabilidad compartida de los trabajadores en el mantenimiento y optimizacién de la
maquinaria, esta prioriza la importancia de trabajar todos y envolverse con la excelencia de

operacion en todas las caras de la organizacion.

Seiichi y Nakajima [3] definen al TPM como una filosofia de gestidn integral que persigue el
ideal de "cero pérdidas" en los procesos de produccion. Esta guia se sustenta en la
implementacion de un modelo estructurado alrededor de ocho pilares esenciales, disefiado para

abordar varios aspectos del mantenimiento y la eficiencia de operacion.

El TPM se compone de una variedad de areas intrinsecamente de las empresas, como
planificacion, produccién y mantenimiento. Promueve un enfoque de trabajo en equipo que
permite formar un mejor rendimiento y coordinacion de los recursos que se disponen. Y de esta
manera poder aumentar no solo la confiabilidad sino también, fomenta un entorno de trabajo

proactivo y comprometido con la excelsitud operativa y la mejora continua [4].



El Instituto Japonés de Mantenimiento (JIPM, por sus siglas en inglés) es una de las
formaciones mas prestigiosas a nivel mundial en cuanto al apartado del mantenimiento
industrial se refiere. Este instituto rescata un papel significativo en el desarrollo y progreso de
practicas avanzadas de mantenimiento, suministra directrices y tipos de estandares los cuales
ayudan a las empresas a optimar su eficiencia y por tanto se obtiene mayor confiabilidad en sus
operaciones. El enfoque riguroso y metodologico de JIPM ha tenido un impacto significativo
en la ejecucion de destrezas del (TPM) en diversas industrias a nivel mundial. Su tributo es
fundamental para la innovacion y la buena reputacién en el mantenimiento de plantas de

produccion, lo que permite a las empresas lograr altos estandares de productividad [5].
1.2. Objetivos del mantenimiento productivo total

Agrandar la eficacia en la elaboracion, alcanzar una ganancia significativa, la etapa de vida util
de los equipos, son los primordiales objetivos de las empresas para llegar a conseguir el
Mantenimiento Productivo Total (TPM). El estudio del periodo de vida Gtil de un equipo abarca
desde el disefio de este hasta la desincorporacion, y asi a la fase de explotacién la méas primordial
de examinar. Los equipos se afianzan y el porcentaje de fallas tiende a mantenerse constante o
aminorarse, se aprecia la relacion entre las fallas de las maquinas y el tiempo. Comienza la fase

de deterioro, las fallas aumentan desmesuradamente [4].

Cada una de las bases tiene como objetivo originar una cultura de organizacién que no solo
tenga como objetivo detectar y eliminar las carencias, sino que también nutra y de un ambiente
de labor colaborativo y eficiente hacia lo que es la mejora continua. Estas bases trabajan de la
mano para lograr dar de manera sencilla la ejecucion efectiva del TPM con el objetivo de
potenciar la productividad y aminorar las pérdidas en todos los periodos del proceso de

produccion.

El Mantenimiento Productivo Total (TPM) aviva la colaboracion del personal que tiene como
funcion la produccién por medio de la formacion de grupos interdisciplinarios y la contribucion
entre las areas de mantenimiento y produccidon. Se efectla un sistema para gestionar
mantenimiento bajo dicha filosofia, que consiente llevar a actividades de mantenimiento
correctivo y afirmar que los registros, la documentacion y los repuestos estén bien constituidos.
Esta colaboracion e integracion entre las diferentes areas no solo mejora la eficiencia operativa,
sino que también ayudan a dar una cultura de responsabilidad compartida y compromiso con la

mejora continua en la gestion del mantenimiento [1], tal como se muestra en la tabla 1.
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Figura 1. Ciclo de vida del equipo [1].

1.3. Pilares del Mantenimiento Productivo Total

El TPM esté constituido en torno a una sucesion de bases fundamentales para maximizar su
efectividad como soporte de organizacion. Aunque la cantidad de estos pilares puede variar
segun los autores, la generalidad de las personas coinciden en que hay ocho pilares esenciales.
Estos pilares no solo fortifican la cabida de la empresa para conservar de manera continua su
beneficio operativo, sino que también ayudan a conseguir sus objetivos importantes al
comprimir las pérdidas y potenciar la eficiencia en los procesos de produccion [6].

Estas ocho bases de mantenimiento suministran una base fuerte y una orientacion serena para
lo que es el mantenimiento preventivo y proactivo, afirman que cada aspecto del mantenimiento
ayude a la obtencion del éxito general de la empresa. A continuacién, se muestran las bases del

mantenimiento en la figura 2.
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Figura 2. Pilares del TPM [6].

1.4.Etapas de la implementacion del TPM

En la figura 3 se muestra un listado de los pasos recomendados, que se deben seguir para que

la implementacion del TPM sea correcta [7].

Informar sobre
la
implementacion

Consolidar
Fijar el
objetivos

Implementar

del TPM en la
empresa, por
parte de la
gerencia

mantenimien
to
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Figura 3. Pasos para la implementacion del TPM [7].

1.4.1. Decision de la empresa de implementar TPM

Para que el (TPM) trabaje, la alta orientacion debe tener serenos los objetivos y las
preeminencias de su ejecucién. Es fundamental organizar reuniones internas para informar a
todos los trabajadores de la planta acerca del nuevo proyecto que se lleva a fin una vez que se
decida su ejecucidn. Estas reuniones son indispensables para afirmar que todos los trabajadores
estén alineados con los objetivos del TPM, perciban su importancia y estén listos para trabajar
en conjunto para efectuarlos. Tener una comunicacion clara y efectiva desde la alta direccion
hasta todos los niveles de la organizacion es indispensable para obtener el compromiso y la

intervencion activa de todos, lo cual es fundamental para obtener el éxito de TPM [7].

Es importante tener charlas informativas en cada area de la empresa. Es transcendental que la
informacion sea legible y facil de percibir. Explica qué es el Mantenimiento Productivo Total
(TPM), que funcion este tiene y las ventajas que aportaria para la empresa. El objetivo principal
que tienen estas charlas es asegurar de que todos los trabajadores comprendan enteramente el
concepto de TPM y sus ventajas. Esto ayudara a que los trabajadores lo afilien y se envuelvan
con mejorar continuamente en las practicas de mantenimiento y produccion. La comunicacion
y la educacion efectiva sobre TPM es indispensable para lograr tener una implementacion

exitosa y potenciar los beneficios para la fabrica.

Se tiene que llevar a cabo charlas reveladoras en todas las areas de la empresa con el fin de
informar de forma clara y facil de entender. El objetivo de estas charlas es exponer

detalladamente lo que es el Mantenimiento Productivo Total (TPM), su intencién y los



beneficios que puede ofrecer a la empresa. Este método certifica que todos los trabajadores
tengan una razon fuerte del concepto y los beneficios del TPM, que suministra su adopcion y
anima a todos a comprometerse con el mejoramiento continuo en las practicas de
mantenimiento y produccion. Para conseguir una implementacion triunfante de TPM y
potenciar los favores para la organizacion, es necesaria una comunicacion clara e informacion

sobre el tema [7].
1.4.2. Fijar objetivos

Para plantear los objetivos de (TPM), es fundamental tener una comprension completa de la
situacion actual de la empresa, incluidos datos numéricos sobre los costos de averias, paros y
otros factores relacionados. Estos datos ayudan a establecer metas realistas y factibles. En este
intervalo, también se tiene que mencionar el dia en cual la fabrica es sometida a tener auditorias
aislas y asi tener la certeza de que cumpla con sus objetivos. Las auditorias internas son
indispensables para evaluar el progreso y segun eso dar garantia que los objetivos de TPM se
lleven a cabo, lo que permite hacer los arreglos necesarios para mejorar la eficiencia y
efectividad [7].

1.4.3. Plan Maestro para el sistema TPM
Las siguientes actividades de mejora basicas pueden ayudar a crear un plan maestro:

1) Suprimir las Seis Mayores Pérdidas, corregir la certeza del equipo.

2) Crear un plan para mantener independientemente que involucre principalmente a los
empleados.

3) Asegurar la calidad.

4) Planifique una agenda para el mantenimiento.

5) Capacitacion y educacion personal.
1.4.4. Implementacion de los 8 pilares

La mayor parte de los implicados son trabajadores de alto rango, los cuales tienen la
responsabilidad de incorporar los cambios obligatorios para dar comienzo el (TPM). En este
intervalo, se determinan responsables determinados y se crean fechas para cada uno de los
objetivos planificados, lo que evita demoras y avala una técnica de accion para la mayor parte
del proyecto. Cada proyecto sera diferente y se agrupa en uno de los pilares del TPM, lo que

garantizara una atencion absoluta y determinada a cada aspecto que es viene a ser indispensable



para el éxito del sistema. Este enfoque constituido permite una implementacién regulada y

fuerte, optimiza el rendimiento y la eficiencia de las operaciones comerciales [8].

Es indispensable ofrecer aprendizajes a los practicantes y todo el personal para asi asegurar que
todos los proyectos relacionados con el (TPM) se transporten con el objetivo de que tengan un
final efectivo. El aprendizaje adecuado asegura que los obreros adquieran las destrezas y el
discernimiento necesarios para implementar y mantener los estandares de TPM, lo que
contribuye al éxito de los proyectos y al logro de los objetivos. Es esencial invertir en
capacitacion para dar una transicion fluida y una ejecucion efectiva de las estrategias de

mantenimiento y asi potenciar los beneficios de TPM para la empresa [8].
1.4.5. Consolidacion del mantenimiento

En esta etapa final, se tiene como objetivo preservar todos los éxitos obtenidos y avanzar
constantemente en la mejora filosofica continua. Dado que esto aumentara la confianza de los
empleados en el sistema, es fundamental medir el progreso y asegurarse de que todos lo sepan.
Al ver como sus operaciones, lleguen a dar frutos en un periodo corto o largo, los empleados
estaran mas motivados y comprometidos con el Mantenimiento Productivo Total (TPM). Esto

ayudara al éxito y la evolucion constante de la empresa [8].
1.5. Las seis mayores pérdidas de los equipos

Una de los primordiales fines del (TPM) es aumentar la actividad del equipo. Los problemas
en el sumario productivo, los recursos humanos y el equipo son algunas de las cosas que pueden
obstaculizar este camino. Las Seis Grandes Pérdidas seran el tema principal de esta seccion.
Identificar y abordar estas pérdidas es esencial para aumentar la eficiencia operativa y alcanzar
los objetivos de TPM, afirma que los equipos funcionen de mejor manera y contribuyan al éxito

general de la empresa.

Entonces, se buscara reducir estas pérdidas al maximo posible, ya que cada pérdida personifica
una congruencia para mejorar en areas que no se aprovechan al maximo o para optimizar ciertos

recursos. Al reducir estas pérdidas [9]. Las Seis Grandes Pérdidas se presenta en la figura 4
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Figura 4. Seis Grandes Pérdidas del TPM [9].

Adelante, se da una rapida explicacion acerca de estas pérdidas:
1.5.1. Pérdidas por deterioros en los equipos

Los desgastes causan retrasos en la elaboracion y, por lo tanto, una disminucion en el volumen
de produccion previsto. Las averias pueden ser ocasionales o permanentes. Estos fallos se
producen por variados motivos, con origenes mas complicados y cuyos bienes son arduos de
relacionar, mientras que las primeras tienen causas unicas y faciles de reconocer. Las fallas
cronicas también pueden llegar a considerarse normales con el tiempo debido a su frecuencia.
Tanto las averias esporadicas como las cronicas deben abordarse para reducir los tiempos
muertos y garantizar que la produccion se mantenga segun lo planificado. Esto maximiza la

eficiencia y la eficacia del Sistema de Mantenimiento Productivo Total (TPM) [10].
1.5.2. Pérdidas por preparacionesy ajustes

Estas pérdidas ocurren al cambiar una herramienta o se fabrica un nuevo producto en los
mismos equipos. Para evitar estas pérdidas, se emplean las cuales ayudan a ejecutar los canjes
de materiales para elaborar en lapso reducido de diez minutos. Asi utilizar dichas tacticas, es
fundamental entender los cambios que se tienen que realizar y por que se deben realizar. Se
debe dividir cada actividad en dos categorias: actividades con méaquina detenida (MP) y

acciones con maquina en movimiento (MM) [10].

Se logra apoyar el proyecto con graficos modelo como se exhibe en la Figura 23, para afirmar
que estas pausas se aminoren al porcentaje que se desea, y se logra asi que las paradas tengan
una duracion en minutos de un solo digito. Estas representaciones visuales son fundamentales

para monitorear el progreso y evaluar la eficacia de las técnicas SMED implementadas, permite
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una gestion mas precisa y eficiente de las actividades de cambio de herramientas y productos

en los equipos [11].
1.5.3. Pérdidas por tiempos ociosos y paradas menores

En encargo de operaciones, las paradas breves o menores en el funcionamiento de los equipos
pueden causar defectos o reducir la capacidad operativa, lo que reduce la productividad. Estas
interrupciones son breves, lo que permite una rapida recuperacion a las condiciones normales
de trabajo. Para aminorar su impacto en el beneficio general de los procesos productivos, es
esencial tener la capacidad de manejar estas interrupciones breves de manera efectiva. Por ende,
la continuidad y la eficiencia operacional dependen de la implementacion de estrategias de
mantenimiento preventivo y la capacitacion adecuada del personal para responder prontamente

a estos incidentes [11].

En el espacio de la gestion de mantenimiento industrial, hay métricas especificas que se pueden
utilizar para medir la asiduidad con la que suceden las paradas de equipo. En el lapso Medio
Entre Fallos (MTBF) es uno de los mas utilizados por las empresas. Este itinerario indica la
duracion promedio de funcionamiento continuo de un equipo antes de una falla. Para deducir
el MTBF, se utiliza la ecuacion matematica siguiente: La cifra de fallas registradas durante un
periodo de tiempo determinado se divide entre el tiempo operativo total, tal como se muestra

en la ecuacion 1 [11].

TT
MTBF = N_pb (Ecuacién 1)
Donde:

e MTBF: Lapso Medio que hay entre fallos
e TT: lapso de trabajo ideal de operacion

e Npb: referido al nimero de fallos
1.5.4. Pérdidas por velocidad reducida

Las pérdidas de productividad en entornos industriales suelen ocurrir al no funcionar
correctamente las maquinas. Frecuentemente, esta disparidad en las condiciones de operacion
conduce a una produccidn inferior a la esperada. Este fenGmeno se atribuye principalmente a la
falta de conocimiento de los operadores sobre las especificaciones y el funcionamiento eficaz

de las méaquinas. Ademas, pueden ocurrir varios equipos funcionan en serie y uno de ellos
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funciona a una velocidad mas baja que el resto del sistema, lo que retrasa al resto del sistema
[11].

1.5.5. Pérdidas por productos defectuosos y reproceso

La presencia de productos defectuosos se refiere a la pérdida de tiempo y recursos sin afadir
valor al producto, lo que resulta en costos adicionales. En algunos casos, la solucion consiste
en descartar por completo los productos que no cumplen con los requisitos establecidos,
mientras que en otros casos se decide producir un nuevo lote. El reprocesamiento de un
producto defectuoso requiere mas mano de obra y un tiempo de produccion mucho mayor al
previsto, lo que aumenta los costos operativos y reduce la eficiencia general del proceso

productivo [11].
1.5.6. Pérdidas en marcha

El objetivo primordial es mejorar la productividad del equipo. Los extravios que se han
observado generalmente se deben a una disminucion en el rendimiento del equipo al arrancar,
lo que derivacién en una pérdida de las capacidades iniciales de funcionamiento. Como
consecuencia, la capacidad de produccion del equipo se reduce gradualmente. Esta rebaja en la
eficiencia del equipo no solo afecta la cantidad de produccion y la calidad del producto final,
lo que puede llevar a costos adicionales de mantenimiento y operacion, asi como a la necesidad

de tomar medidas correctivas para recuperar la eficiencia del equipo [11].
1.6. Mantenimiento autbnomo

Este es uno de los cimientos sobre los que se edifica el TPM, y se desarrolla para solucionar
algunos de los inconvenientes mas comunes en la produccion. Estos problemas, en general,
incluyen cosas como filtros sucios, pérdidas de lubricante en las maquinas, vibraciones,
maquinas o equipos descuidados o maltratados. EI mantenimiento autbnomo también les
permite a los obradores asistir al mantenimiento y seguimiento de las maquinas a su cargo, por
lo que es probable que noten problemas y actien de forma proactiva. Esta es una de las muchas
maneras de garantizar que las maquinas funcionen, y trabajen de acuerdo en todo el mundo el
tiempo de inactividad no planificado se reduce de manera significativa y la productividad del
sistema de produccién se mejora en todo el mundo. Los obradores son esenciales para el
autébnomo, ya que conocen qué trabajos hacen qué no. Para lograrlo, es fundamental seguir un
numero de procedimientos y barreras importantisimos. Estos incluyen la formacion de los

obradores en técnicas de mantenimiento fundamental, la puesta en practica de hallazgos de
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inspeccion de comisién y la normalizacién y ajuste de trabajos de limpieza. Esto se refuerza
mediante la participacion de expertos que entren en la descripcion y la solucion de desperfectos,
cuestion que optimiza el funcionamiento y permite a los obradores trabajar con mayor

seguridad.
1.6.1. Nivelesy pasos de implantacion
Este mantenimiento auténomo se adelanta en base a los siguientes rases:

e Nivel basico
e Nivel de eficiencia

e Nivel de plena implantacion

Lo primero es que los operadores realizan tareas de mantenimiento de rutina, como limpiar,
lubricar y ajustar los elementos basicos de la maquina. Estos son necesarios para mantener la
operacién del equipo en un nivel excelente y evitar fallas caras que pueden atribuirse a la
negligencia y problemas menores que se acumulan. Independientemente de si la operacion ha
ensefiado o no a las personas a cumplir con estas tareas, estas Gltimas realizan auditorias
regulares sobre su cumplimiento, lo que, a su vez, facilita la deteccion temprana de anomalias

y nutre la cultura del trabajo correctivo en la empresa. [12].

Mientras tanto, la empresa espera comenzar a deshacerse de las Seis Grandes Pérdidas
anteriores en lo que respecta al mantenimiento autdnomo de la eficiencia. Para lograr esto, se
agregaran nuevas responsabilidades a las responsabilidades de los operadores, como realizar
inspecciones menores que deben reportarse adecuadamente. Por un lado, tal técnica mejora la
precision de la identificacion de los problemas, mientras que, por otro lado, actia como un
medio preventivo para evitar el desarrollo de las fuentes del fallo, lo que mejora la eficiencia

general del equipo [13].

En el caso del séptimo nivel de mantenimiento autonomo, el énfasis principal se mantiene en
la preservacion del proceso de mejora. Aqui, el objetivo primordial es afirmar de que las
actividades asumidas por los operadores no solo se realicen, sino que también se cumplan y se
ejecuten correctamente. La introduccidn de este nivel sugiere la estricta observacion de ciertas
acciones basicas que son los bailes del proceso de mejora. Para facilitar la percepcién de estos
bailes y asegurarse de que se apliquen correctamente, se ha introducido una tabla detallada. Es

esquema de la tabla 5 un esquema visual y de trabajo que puede dirigir un operador o un
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supervisor. Permite monitorizar el trabajo a lo largo del tiempo y ver los lugares importantes

mejorados. Como resultado, la operatividad de las maquinas y su ciclo de vida se acorta [13].
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Figura 5. Niveles y pasos del Mantenimiento Auténomo [13].

1.7. Mantenimiento planificado

Este método es pilar esenciale que ayudard a mejorar varios aspectos como la cantidad de
mantenimientos correctivos, la cantidad de accidentes y la cantidad de mantenimientos. Este se
basa en un cronograma de diligencias de mantenimiento que llevaran a cabo un equipo de
trabajo altamente capacitado. No solo esto garantiza que las maquinas son revisadas y
mantenidas lo méas seguido posible y lo més eficientemente, pero también fomenta un ambiente
de trabajo méas seguro, lo cual indirectamente también ayuda a aumentar la durabilidad
mejorada de la maquina al igual que de su desempefio, por lo que los recursos y lo produccién

son maximos [13].

El Mantenimiento Planificado se compone de dos sistemas, que a continuacién se exhibe en la
figura 6:
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Figura 6. Clasificacion Mantenimiento Planificado [13].

1.7.1. Mantenimiento preventivo

Otro principio del mantenimiento es anticipar las fallas potenciales. Esta anticipacién se logra
mediante la realizacion de actividades de mantenimiento meticulosamente planificadas,
completadas de acuerdo con procedimientos establecidos y postuladas con costos dedicados a
priori llevadas a cabo por personal altamente calificado y capacitado en dichas intervenciones.
Con la creacion de un enfoque racional, no solo se reduce el nimero de accidentes costosos e
imprevistos del equipo, sino que también se optimiza significativamente la administracion del
presupuesto para otras tareas de mantenimiento, que permita la mejora de los recursos y

aumentan el nivel de eficiencia de las operaciones [14].

Al desarrollar un plan de mantenimiento preventivo, es crucial utilizar tres tacticas
fundamentales para crear periodicidades y actividades particulares. Estas estrategias incorporan
la evaluacion de la historia operativa del equipo para identificar los patrones de fallas. También
se incluye el andlisis de la recomendacion del fabricante en términos de mantenimiento
periddico. Por dltimo, se utilizan las inspecciones basadas en un enfoque de estado para
establecer el perfil de mantenimiento en torno a las condiciones de operacion libres. Combina
estos tres enfoques en un todo armonioso y adaptable. Comprende que no solo previenen los
accidentes, sino que también optimizan el uso de los recursos, la eficiencia y seguridad

operacional.

Las herramientas deben recibir un buen mantenimiento para determinadas reparaciones. Las

guias del fabricante tienen consejos para mantener todo optimo y ayuden con problemas
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comunes. Es importante seguir estas reglas para que las maquinas funcionen correctamente

y duren mas, y para evitar problemas que podrian dejar de fabricar o suministrar cosas [14].
1.7.2. Mantenimiento preventivo periodico

El mantenimiento preventivo es la ejecucién de acciones planificadas fuera de tiempo ya sea
segun las indicaciones del ejecutor o a raiz a la experiencia de los profesionales, operan el
mecanismo. Lubricacion, sustitucion de componentes defectuosos, rectificado de piezas y
mantenimiento periddico, lavado y ajuste. Estas medidas son esenciales para mantener el
rendimiento eficaz de los equipos, prevenir fallas inesperadas y garantizar la continuidad y

eficiencia de las operaciones de produccién [15].
1.7.3. Mantenimiento predictivo

El uso de herramientas precisas puede ayudar a identificar un componente o equipo que casi no
funciona y genera una accion inmediata. Las sefiales tempranas son importantes para prevenir
tareas de mantenimiento preventivo. Los equipos de diagndstico sofisticados, normalmente
costosos, requieren la intervencion de personal especializado en los procesos involucrados en
este tipo de analisis. La mayoria de estos procedimientos se realizan en equipos criticos, lo que

presenta un mayor riesgo de falla y sus repercusiones, debido a su costo [15].
1.7.4. Mantenimiento correctivo

La préactica correctiva se ocupa de la realizacion de todas las tareas que deben abordarse para
corregir los defectos o fallas de los equipos. Desde el punto de vista de la intervencion, este
enfoque busca intervenir en las causas responsables de la degradacion del equipo. Este enfoque
esta destinado a restablecer la operacionalidad y la eficiencia de los equipos para que pueda
funcionar a nivel de las especificaciones técnicas. Desde la perspectiva de los efectos, los signos
y los impactos beneficiosos, se espera que este enfoque redirija cualquier anomalia que cause
dafo al rendimiento del equipo. Por lo tanto, la correccion es critica para contrarrestar 1os
efectos que las anomalias de cierto criterio que se crean en el sistema, lo que garantiza la

continuidad del proceso estable [16].
1.7.5. Por problemas de disefio
Este método se ocupa de descubrir errores de disefio con el potencial de llevar a dafios continuos

en la maquina o, peor aun, a accidentes durante el proceso productivo. Ademas, es crucial que
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aprendamos de los errores de los deméas y que investiguemos con detalle los problemas
cometidos anteriormente para evitar que se repitan. Por otro lado, este, analisis no s6lo mejora
el rendimiento de los equipos, sino que también reduce los costes a largo plazo causados por

continuas reparaciones y costosas paradas qué se podrian haber evitado [16].
1.7.6. Por averias

Este se realiza al fallar un equipo. Las desventajas de la tasa son que se puede sufrir perdidas
mayores, ya que los articulos defectuosos se producen, uno tendra que pagar extra por la mano
de obra para el equipo y el costo de los repuestos. Ademas, se trata de ser un enfoque reactivo,
el mantenimiento se lleva a cabo para que el trabajo continle, pero interrumpa mas, lo que

aumenta el riesgo de inseguridad [16].
Resumen capitulo 1

Implementar el (TPM) empieza con la asignacion de responsables y crea cronogramas los
cuales garantizan el cumplimiento de los objetivos, lo que facilita una gestion. Es de suma
importancia habilitar a todo el personal para afirmar que los estandares de TPM estén igual y

no solo esto, sino que mejoren, y asi tener un aprendizaje incesante.

Se busca mantener los logros obtenidos y no decaer los logros conseguidos durante el proceso,
lo que ayuda a crecer el autoestima del trabajador en el sistema. La motivacién y el compromiso

que llegan a tener los empleados es indispensable para conseguir el éxito a largo plazo del TPM.

Uno de los pilares principales del mantenimiento es el poder identificar y reducir los siguientes

puntos los cuales son:

Averias en los equipos: Retrasos que afectan la produccion.

Preparaciones y ajustes: Cambios de herramientas que pueden optimizarse.
Tiempos ociosos: Interrupciones que afectan la productividad.

Velocidad reducida: Equipos que no operan a su mayor capacidad.
Productos defectuosos: Pérdida de recursos por fallos de calidad.

Puesta en marcha: Reduccion del rendimiento al dar comienzo a los equipos.
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En resumen, el éxito del TPM se constituye principalmente en un enfoque sistematico, y la

identificacion de pérdidas con la participacion.
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CAPITULO Il
METODOLOGIA DEL MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL (TPM)

Esta metodologia tiene el objetivo de mejorar la efectividad de los equipos y minimizar las
perdidas, con la ayuda de los empleados. Mejorar la eficiencia de los equipos y todo esto

incentiva a una cultura de responsabilidad.

2.1. Tipo de investigacion

Segun Bay [17], los tipos de investigacion se componen de una serie de caracteristicas que
dependen de un objetivo especifico que se busca lograr. El tipo de estudio a realizar y el nivel
de complejidad de la investigacion estan determinados por estas caracteristicas. El estudio
exploratorio, descriptivo, correlacional y experimental son disefios y tipos de investigacion

diferentes.

Los estudios exploratorios investigan los hechos sin tratar de prever como las variables
relacionadas. Por el contrario, los estudios descriptivos son considerados antecesores de la
investigacion correlacional. Su objetivo principal es “describir sistematicamente un evento,
situacion, fendomeno o unidades de modelos definidos y especificados”. Los estudios de
correlacion buscan analizar la cantidad de interaccion entre dos 0 mas variables a traves de la
realizacion de una correlacion entre ellas. Finalmente, los estudios experimentales se basan en
los tres anteriores. Su objetivo es establecer una relacion entre la causa y el efecto al determinar

las relaciones de causalidad entre dos o0 mas variables [17].

Por otro lado, en el taller industrial, la investigacion fue muy importante que se llevara a cabo
de manera exploratoria y descriptiva para evitar el problema de la implementacion del TPM
para mejorar las operaciones en el taller. En primer lugar, este enfoque permitio utilizar las
variables independientes que eran necesarias manejar y analizar medidas centrales apropiadas

y control de los procesos involucrados en las operaciones del equipo.

Para comprender completamente una situacion, se considera sus caracteristicas y dinamica,

muchos investigadores utilizan el enfoque cualitativo.

Se utiliza un enfoque descriptivo y un nivel de estudio aplicado durante las tres etapas de la
investigacion. Este método permite obtener los datos necesarios para crear las variables

independientes y dependientes. Como resultado, se obtuvieron datos que ayudaron a
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implementar el Mantenimiento Productivo Total (TPM) y mejoran significativamente la

operatividad de los equipos [18].

2.2. Disefo de la investigacion

Para la implementacion del (TPM) en el &rea de tejeduria de Aly Textiles fueron necesarias en

tres etapas. Desarrollar las fases del TPM, que incluyen preparacién, introduccién, implantacion

y consolidacion.

El contexto actual del taller y sus equipos se analiza en la seccién piloto para llevar a cabo la

implementacion. Se obtiene informacion Gtil sobre el estado y la criticidad de los equipos, lo

que permitio determinar factores de eficiencia global. Este analisis permite evaluar la union de

los equipos con las nuevas mejoras y la eficiencia de los procesos.

Etapa 1: Se realiza una revision de la literatura sobre el tema, los objetivos, los
problemas y las aplicaciones del TPM en la industria durante esta etapa. La informacion
recopilada permite examinar otros tipos de implementaciones que se realizan en &reas
de industria similares. Para estos datos se utiliza como herramientas para abordar los
problemas que surgieren en esta investigacion. Posteriormente, para mejorar las
operaciones del equipo, se implementd TPM en sus cuatro fases. La autorizacion de la
coordinacion técnica del taller marcé el inicio de esta fase. Se tomo las medidas
necesarias para implementar el TPM en los equipos del taller industrial una vez que se
aprueba y se toma la decision de implementarlo. La prueba de operacion fue el primer
paso en la implementacién de TPM. La fase uno permitio que el experimente y el OEE
de analisis y se mejord las condiciones de los procesos operativos para Aly Textiles del
area de tejido.

Etapa 2: también después de obtener resultados de eficiencia de equipos se analiza los
tiempos de abajo conectados debido a averias y fallas y los tiempos de reparacién para
la determinacion el porcentaje de tiempo de disponibilidad. Eso, a su vez, lo ayudd a
desarrollar un plan de mantenimiento preventivo y mejorar la prueba y la inspeccion del
control de las operaciones, lo que también aumento la eficiencia y la produccion del
area de tejido de Aly Textiles. Con estas fases en el lugar, la empresa implemento el
TPM y también el andlisis de eficiencia y rendimiento; estos analisis se utilizaron para

evaluar porcentajes de productividad.
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e FEtapa 3: Esta final se ultimd con la unién de los pasos que se aplicaron en los
mecanismos. Para evaluar la mejora del proceso, se implementd una nueva prueba de
operacion. Los efectos son satisfactorios porque los porcentajes de eficiencia,
disponibilidad y productividad se agrandaron de manera significativa.

Tmplantar una goia
para la aplicacién del

Fuentes

g bibliograficas

v analisis del estado de
equipos

Pruebas de operacion,
analisis de factores de
disponibilidad y calidad

Figura 7. Disefio estructural de la investigacion
2.3. Método de investigacion

Dado que este estudio es de tipo cuantitativo, se utiliza el método hipotético-deductivo. Bernal,
CA [18] clasifica a través del método hipotético-deductivo. El razonamiento se genera a traves
del método hipotético-deductivo que permite crear un proceso de afirmaciones relacionado con
la calidad de las hipotesis que se crean y prueban mediante operaciones empiricas de
verificacion, este método tiene como fin falsificar o refutar aquellas hip6tesis deducidas por
conclusiones que deben ser comparadas con los hechos observados.

Maya, E. [19] dice que este método es un razonamiento que empieza de una verdad general, en

este caso, el MEP es un relativo de la evolucion que establece la creacion con la finalidad o
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utilidad primordial del ser y su conservacion material y de éste se llega a la conclusién

particular, el ser humano.
2.4 Determinacioén de la muestra
2.4.1 Poblacidn y delimitacion de estudio

En lo que pertenece a la poblacion se pudo referir con informacion cuantitativa de los estudios
que se toman en los ensayos de operacion de los equipos referentes a los telares y sus
complementos jacquards, la poblacion (N) de esta investigacion esta compuesta por 6 meses.
Es decir, antes y después de la ejecucion. Por tanto, se descifra que N = 16 semanas (8 semanas

antes y 8 semanas despues).
2.4.1 Seleccion de la muestra

Para realizar la investigacion, la seleccion de la muestra corresponde a la totalidad de la
poblacion, es decir, que N=24 semanas (12 semanas antes y 12 semanas después de la
ejecucion). Debido a esta circunstancia, no es necesario emplear la formulacion de un tamafio

de muestra especifico (n) para la investigacion.

2.5. Identificar los requisitos de informacion. fuentes primarias o secundarias
Los principios que se utilizaron para la elaboracion de la informacion son:

2.5.1. Fuentes primarias:

Se realiza una revisién del contenido utiliza revistas, articulos y repositorios digitales de varias
universidades. Ademas, se brinda informacion a los técnicos de los equipos del area con un

enfoque especifico en las unidades de analisis que se han sugerido en esta investigacion.
2.5.2. Fuentes secundarias

e Datos extraidos de los registros de inventario de herramientas y componentes del
equipo.

e Datos sobre los mantenimientos realizados y analisis de fallas criticas realizadas por el
equipo.

o Historial de los equipos utilizados para producir y fabricar productos textiles.
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2.6. Técnicas de recoleccion de datos

Informacion mediante analisis: Se procede a llegar a un consenso con los técnicos del area
de talleres y se pudo conseguir informacion que permitié descubrir las causas de la incierta de

los equipos.
2.7. Herramientas para la interpretacion y el andlisis de datos

Se disefio plantillas en Excel para calcular varios indicadores para la recopilacion de

informacién, como:

e Indicadores de eficiencia (OEE).
e Tiempos entre fallas y tiempos de reparacion.

e Indicadores de disponibilidad.
También se utiliza formatos de mantenimiento para acrecentar la fabricacion de las maquinas.
2.8. Hipdtesis
2.8.1 Hipdtesis general

Es viable adaptar (TPM) para mejorar la produccion de artesania en el area de tejeduria de la

empresa Aly Textiles.
2.8.2 Hipotesis especificas

a. Laaplicacion TPM mejora la eficiencia de las maquinas.

b. El mantenimiento preventivo establece un programa destinado a incrementar la
disponibilidad.

c. Laeficacia de las operaciones contribuye al incremento de produccion.

3.8.3 Identificacion de las variables
3.8.3.1. Variables de la hipétesis general

Es viable adaptar mantenimiento productivo total (TPM) para el mejoramiento de la produccion

de artesania en el &rea de tejeduria de la empresa Aly Textiles.

e VI: Mantenimiento Productivo Total (TPM)
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e VD: Proceso de produccion
3.8.3.2. Variables de las hipotesis especificas
a. La aplicacion TPM mejora la eficiencia de cada equipo.

e Al-VI: Aplicacion TPM
e A2 - VD: Eficiencia global de equipos (OEE)

b. ¢El mantenimiento preventivo establece un programa destinado a aumentar la

disponibilidad de la maquinaria?

e B1 - VI: Mantenimiento preventivo

e B2 -VD: Disponibilidad de la maquinaria

c. La eficacia de las operaciones contribuye al incremento de la productividad de cada

equipo

e C1 - VI: Eficacia de las operaciones
e (C2-VD: Productividad

3.8.4 Operacionalizacion de las variables

La siguiente tabla contiene los procedimientos utilizados para medir las variables relacionadas
con las hipdtesis establecidas. Se incluyen definiciones tanto conceptuales, que cubren la parte
tedrica, como operativas, que se adaptan al contexto de la investigacién. Cada definicién
contiene dimensiones gque contienen indicadores especificos necesarios para la medicién en la

investigacion.

Tabla 1. Operacionalizacién de las variables
Definicion Conceptual Definicion Operacional Dimensiones Indicador

Al-VI El mantenimiento  Es el proceso que examina los - % de Disponibilidad

establece una estrategia tiempos de funcionamiento a disponibilidad

integral para prolongar través de indicadores de Rendimiento
la utilidad de equipos, eficiencia con el fin de - % de

con el objetivo de mejorar los procedimientos en rendimiento Calidad
mejoramiento al cada uno de los equipos.
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maximo la eficiencia de
los recursos en las
operaciones

empresariales.

- % de calidad

A2-VD Esun indice porcentual Se relata a los porcentajes Porcentajes Eficiencia Global de
que facilita la promedio que se obtienen al promedios de equipos
evaluacion de la medir la medio, rendimientoy Eficiencias
eficacia productiva de calidad de las operaciones.
las operaciones.

B1-VI Una serie de planes Planparaoptimaryalmacenar Tiempo entre Tiempos entre fallas
disefiados para el control de los equipos fallas (MTBF)
monitorear el mediante tiempos. (minutos)
funcionamiento de los Tiempos por
equipos 'y  detectar Tiempos por reparacion (MTTR)
posibles  signos de reparacion
alerta. (minutos)

B2-VD Es un indicador Se trata de los porcentajes % promediode Disponibilidad de
porcentual que valorael promedio obtenidos a partir de  disponibilidad  equipos
desempefio de las los tiempos entre fallas y
operaciones, considera tiempos de  satisfaccion
los tiempos de observados en los equipos.
funcionamiento y el
estado presente de los
equipos como criterios
principales.

Cl1-VI Llevado a cabo por Muestra los indices de 9% deeficacia  Eficacia
todos los empleados en  productividad para examinar
equipos pequefios, que las combates de los productos % de Eficiencia
establece un  plan fabricados y mejorar su vida eficiencia
integral para toda la Jdtil.
vida util del equipo e
incluye actividades
preventivas de
mantenimiento.

C2-VD Esuncuadroporcentual Es el porcentaje obtenido a Porcentajes de Productividad

fundamental que mide
la cabida que tiene una
sociedad en sus

operaciones.

partir de los indicadores de
eficacia y rendimiento, que
forma parte del proceso de
determinacion de resultados

en una operacion.
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Fuente: Elaboracion Propia
Resumen capitulo 2
La investigacion, segun Bay, se clasifica en cuatro tipos: exploratorio, descriptivo, correlacional
y experimental, cada uno con sus propias caracteristicas y objetivos. Los estudios exploratorios
se enfocan en analizar hechos sin anticipar relaciones entre variables, mientras que los
descriptivos se dedican a describir fendmenos. Por otro lado, los estudios correlacionales
investigan la interaccion entre variables, y los experimentales buscan establecer relaciones de

causa y efecto.

En un taller industrial, la investigacion fue fundamental y se realiza de manera exploratoria y
descriptiva para implementar el Mantenimiento Productivo Total (TPM). Este enfoque permitio6
gestionar las variables necesarias para mejorar las operaciones del equipo. Se empleo métodos
cualitativos y cuantitativos, con un enfoque descriptivo durante las diferentes etapas de la

investigacion, lo que facilito la creacion de variables y la optimizacién operativa del TPM.
La ejecucion del TPM en el area de tejeduria Aly Textiles divide en tres etapas:

Revision de Literatura: Se analizo los objetivos y aplicaciones del TPM en la industria, lo que

ayudo a identificar problemas y posibles soluciones.

Analisis de Eficiencia: Se evaluo los tiempos de inactividad y reparacion para desarrollar un

plan de mantenimiento preventivo, y mejora asi la eficiencia operativa.

Evaluacion Final: Se lleva a cabo una nueva prueba de operacion para medir las mejoras en

eficiencia, disponibilidad y productividad, muestra resultados positivos.

El método de investigacion cuantitativo y utiliza un enfoque hipotético-deductivo, lo que
permite verificar hipdtesis a través de datos empiricos. Este método busca validar afirmaciones

a partir de observaciones y generar conclusiones basadas en hechos
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CAPITULO 111
ESTADO ACTUAL DE LA EMPRESA ALY TEXTILES

Este capitulo examinaré el contexto actual de la plaza de tejido de Aly Textiles, centrdndose en
el mantenimiento de los telares de tejido plano. Esta maquinaria es indispensable para los
diversos tipos de tejido que fabrica la empresa. Antes de la implementacion del sistema TPM
(Total Productive Maintenance), se evaluaran las practicas de mantenimiento implementadas y
las condiciones actuales de las maquinas. Ademas, se determinaran los aspectos que necesitan

mejorar para maximizar la productividad de tejeduria.
3.1.1 Historia y contexto de la empresa

Se empieza al adquirir un lugar donde ahora esta cimentado el taller, al principio fue la
construccion del primer galpén el cual es el lugar en donde se encuentra el area de tejeduria,
por falta de presupuesto se mantenia solo dicho lugar, hasta la adquisicién de un préstamo, el
cual fue empleado para la construccion el segundo galpon, mismo en donde se encuentra

ubicada el area de urdido.

Por consiguiente, hace alrededor de dos afios atras, se hace lo posible por construir la tercera
parte del proyecto, el tercer galpon, en el cual estan situadas las areas de cepillado, bodega y

oficinas.

La maquinaria es adquirida también en etapas, la primera los telares planos que son comprados
a una empresa que cerraba sus puertas de produccion en la cuidad de Quito, los Jacquard fueron
adquiridos de China y Colombia, por Gltimo, la méaquina cepilladora también se adquiere del

extranjero.

El grupo textil se maneja comercialmente con el nombre de Aly Textiles, el mismo que es como
un paraguas que se conforma de marcas de las familias que son; Aly Artesanias, Alky Textiles,
Kenay y Arandi Textiles. Que ofrecen diferentes productos terminados a los distribuidores o

consumidores finales.

En el afio 2022 Aly Textiles también ha sido llamada vanguardista por parte de una importante

empresa textil china.

27



3.1.2. Inventario de equipos y maquinaria en el area

En Aly Textiles se utiliza muchos equipos que estan centrados en complementar diversas etapas
del proceso productivo, como la tejeduria, el perchado y el urdido. Estas maquinas hacen cada
paso del proceso textil, desde la preparacion de los hilos hasta el acabado final del tejido, se

realice lo més eficiente y rapido posible.

La tejeduria utiliza principalmente telares y jacquards. La maquina de tejido de Jacquard realiza
disefios complicados, ya que puede controlar cada hilo, y el telar es esencial para montar bienes
manufacturados de textiles planos. Se da energia mediante motores eléctricos de alta eficiencia
y sistemas de control automatizado, esto aprueba a la maquina que opere eficientemente y

continua a lo largo el tiempo. Se representa en la tabla numero 2

Tabla 2. Inventario de la maquinaria

Cantidad Nombre Cadigo
1 8 Telar T001
2 8 Maquina Jacquard MJ001

3.2. Andlisis de la seccion

En la fabrica de Aly Textiles, las maquinas estan estratégicamente ubicadas en la seccion de
tejeduria para producir los distintos tipos de tela. Estas maquinas se equipan con adaptaciones
de la reconocida Jacquard Hangzhou y los renombrados telares Nuovo Pignone, famosos por
su habilidad de tejer tejidos especificos. Estas maquinas dan un papel muy elemental en el
proceso artesanal de tejeduria, ya que gracias a tecnologias avanzadas y ajustes especializados

posibilitan elaborar de una amplia variedad de disefios y patrones.

En el proceso productivo, las maquinas de telar, especialmente las Nuovo Pignone
TP522/TP600, son fundamentales debido a la capacidad sélida para fabricar tejidos complejos

y de alta calidad.

En este escenario, el TPM se emplea para aumentar la eficiencia y garantizar un funcionamiento
confiable de estas maquinas. En Aly Textiles, se emplea TPM con el fin de implementar tacticas
anticipadas de mantenimiento preventivo y predictivo que aseguran un tiempo de

funcionamiento mejorado y minimizan las interrupciones imprevistas. Si se mantienen los
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equipos en buenas condiciones de funcionamiento, no sélo se mejora las operaciones de

tejeduria, sino que también se maximiza la calidad del producto ya elaborado.

El fin del (TPM) es perfeccionar el desempefio de las maquinas a través de planes de
mantenimiento efectivos y una gestién eficaz de los activos. Aly Textiles ha implementado un
método organizado para ensefiar a su personal las técnicas de mantenimiento autbnomo. Como
resultado de esto, han aprendido a llevar a cabo inspecciones regulares y hacer pequefias
intervenciones de mantenimiento. El objetivo es lograr aumentar la capacidad de respuesta

frente a cualquier eventualidad que pueda surgir durante el proceso artesanal de produccion de

tejidos.
Tabla 3. Caracteristicas de la maquina
Nuovo Pignone Personalizado No personalizado
TP522/TP600
Condicion Utilizado Acumulador 2
Vigas de Urdimbre 15 Viga de Tela -
Anchura 220 cm Marco Heald 6
Paquete de Standard Export Packing Especificacion 10 CBM
Transporte
Marca Comercial Nuovo Pignone TP522 Origen Italia
Cédigo del HS 8446302000 Capacidad de Hasta el mercado
Produccion actual
Tipo: Telar de pinzas
Origen: Italia
Marca: SMIT
Modelo: Nuovo Pignone TP522/TP600
Afio: 1991
Acumulador: 2
Marco: 6
Ancho: 220CM
Viga: 1.5 urdimbre
Cantidad: 48

A continuacién, en la Tabla 4, se presenta las caracterizas provenientes del datasheet de la
Jacquard Hangzhou.
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Tabla 4. Caracteristicas de la maquina

Caracteristica

No. de Modelo
Condicién
Madulo
Paquete de Transporte
Marca Comercial
Cédigo del HS
Personalizado
Servicio Postventa
Velocidad
Especificacion
Origen
Capacidad de Produccién

WM600
Nuevo
Staubli

Standard Wooden Pallet
wuMU
8448
Personalizado
Disponible
300~550
600 hooks
China
100 Set/Month

3.3. Proceso de operacion del producto

Para identificar el flujo operativo en las areas de produccidn pertinentes, se entrevista al técnico

encargado. Abajo se tiene la Figura 8 se presenta el proceso especifico empleado en el disefio

de ejes de transmision. Previamente a la implementacion del (TPM) en &reas criticas como

perchado, tejeduria y urdidora, se llevan a cabo pruebas exhaustivas en los equipos

correspondient

Inicio

}

Generar orden de

produccion I

Despacho de

mercaderia I

Fin

€s.

embalado I

Disefio de los Proceso de urdido Proceso de
——p pardmetrosde —Pp ——p suavizacidndela —p Corte de latela
) de latela y colores
grafico ‘ tela
D h
| Empaquetadoy ¢ ;:g;zdooje ¢ Dobladoy ¢ Costura del
terminado

empaquetado I producto I

Figura 8. Diagrama de proceso operativo para la fabricacién
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3.4. Tiempo de operacion y fabricacion en el area

En el contexto de la investigacion se realiza un andlisis los cuales fueron tomados
continuamente cada dia hasta obtener estos valores. Se racializa mediciones de los tiempos de
fabricacion en la produccion de telas con figuras de animales en este caso llamas. Como se

modela en la tabla 5.

Tabla 5. Tiempo estandar en el proceso de fabricacién

Actividad TS (min)
# Descripcion
Transporte de rodillos mediante arduino 3.91
2 Colocar los rodillos al encuelle de la maquina 40.18
3 Amarrado 225.93
4 Preparacién de conos 71.62
5 Inicio de proceso de tejeduria 3304.22
6 Sacar tela de la maquina 76.06
7 Transporte de la tela al area de cardado 31.41
Total 3753.33

La operacion durd 3753.33 minutos en total, divididos en diferentes actividades del proceso.
Esta informacion es importante porque permite obtener datos adicionales importantes para la
implementacion de TPM. Las operaciones en las maquinas Nuovo Pignone y su complemento
Jacquard Hangzhou se tomd en cuenta especialmente para el andlisis de la eficiencia.
Determinar el tiempo de procesamiento necesario para realizar las actividades de tejido, que
son esenciales para producir artesania textil de alta calidad.
Para garantizar una produccién consistente y de calidad buena en la empresa Aly Textiles, hay
gue implementar de manera adecuada lo que es el TPM que busca agrandar la eficacia obrante
y comprimir los tiempos de inactividad. Los datos obtenidos permiten una evaluacion precisa
del tiempo necesario para cada etapa del proceso, lo que contribuye significativamente a la

sostenibilidad en el mercado artesanal.
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3.5. Diagrama Ishikawa

Para entender los desafios que se tiene en la empresa en cuanto en el area de tejeduria respecta,
se lleva a cabo una consulta absoluta con el personal técnico, cuyos aportes dieron a conocer

una serie de causas fundamentadas en deficiencias en las maquinas.

Estas causas son documentadas y estructuradas en un esquema de origen y consecuencia, donde
se destacan problemas como la falta de protocolos estandarizados, deficiencias en el control e
inspecciéon de los equipos, escasez de repuestos adecuados, y practicas inadecuadas de

mantenimiento.
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Figura 9. Diagrama Ishikawa
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3.6. Analisis de los equipos

Las estructuras de criticidad se desarrollan en la década de 1990 como resultado de la
confiabilidad de los procesos operativos y son comunmente utilizadas en la manufactura para
realizar ajustes. La base primordial de esta sistemética consiste en el uso de un sistema de
puntos para establecer los valores de criticidad. Esto se hace mediante la creacion de una matriz

que incluye criterios basados en los elementos de falla [21].

El andlisis de comportamiento, modos de deterioro, caracteristicas, condiciones de proceso y
mantenimiento, con tiempos de control e inspeccion, es posible con esta metodologia.
Actualmente, el &rea de tejeduria no tiene registros de fallas ni tiempos de reparacion, por lo
que se considerd que el calculo de criticidad es una técnica superior para obtener una

apreciacion clara y metddica de los juicios.

Las pautas para llevar a cabo el céalculo de estados censores de telares se dividen en cinco
componentes, cada uno con un valor especifico que ayuda a realizar una evaluacién completa

del equipo.

Las consecuencias de las valoraciones realizadas en las maquinas del area de tejido muestran
lo siguiente:

Para las maquinas en semejanza con los telares NOUVO PIGNONE, correspondientes a los
criterios evaluados, las maquinas de tejer obtienen un valor total de 93, que se obtienen al
revisar manuales técnicos especificos de cada equipo, que muestra un nivel de importancia alta,
lo cual indica que es una maquina crucial y prioritaria en los planes de mantenimiento. El nivel
de importancia alto se deriva de una evaluacion completa que contempla diferentes elementos
importantes, entre otros, la seguridad operativa, los costos que conllevan, la frecuencia de las
averias, la parada de la maquina en produccion.

La maquina, al obtener un nivel de importancia de 93 en la valoracién de importancia,
demuestra la necesidad de llevar a cabo un plan de mantenimiento adecuado. Las inspecciones
constantes, el mantenimiento correctivo y preventivo, las técnicas de gestion de riesgos forman
parte de un plan para mantenimiento. Aplicar estas medidas ayudan incrementar la eficacia
operativa, la sostenibilidad del proceso de fabricacion y, por lo tanto, asi disminuir las mermas

en produccion, al ayudar que se aumente la vida atil de la maquina.
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El nivel de evaluacién alta muestra que la maquina tejer es un elemento clave en el sector del
tejido y que un uso adecuado es el responsable de conservar la continuidad y la disposicion de
la elaboracién. Por lo tanto, es importante dar prioridad a los planes de mantenimiento y a las
estrategias de mitigacion de riesgos al objeto de tener en buen estado de conservacion la

maquina.

Para méaquinas Jacquard HANZHOU WUMU, fundamentadas en los supuestos y criterios
evaluados, procedente de HANZHOU WUMU TECHNOLOGY Co., Ltd, obtuvieron un valor
total de 79 patrones diferentes de telas que se obtienen mediante sitios web oficiales, donde se
aprecia un nivel de exigencia, lo cual indica que esta maquina es un componente destacado en
los planes de mantenimiento. El nivel de exigencia proviene de una prueba profunda que valora
diferentes aspectos. Como la probabilidad de que la maquina falle y en las operaciones, los
costos asociados con la inactividad y la seguridad que corren los trabajadores.

Cabe destacar que el hecho de que la maquina haya obtenido una calificacion de 79 en el anélisis
de criticidad no hace mas que evidenciar la importancia de llevar a cabo y controlar de una
manera muy ordenada. La gestion de continuidad, mantenimiento correctivo y preventivo e
inspecciones sistematicas deben ser parte de este plan. La empresa resulto tener una mayor
eficiencia mediante al mantenimiento TPM y por ende una mayor produccion de telares de

diferentes figuras geométricas, animales o a el gusto del cliente.

Tabla 6. Resumen de analisis

Equipo Serie Cadigo Estado
1 Telar 51974 TO1
2 Telar 51773 T02
3 Telar 51721 TO3
4 Telar 52336 TO4
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5  Telar 52439 TO5
6 Telar 52438 TO6
7  Telar 51971 TO7
8  Telar 51976 TO8
9 Jaquard 36155 Jo1
10 Jaquard 36756 J02
11 Jaquard 21104698 Jo3
12 Jaquard 21104699 Jo4
13 Jaquard 94256 J05
14 Jaquard 94256 J06
15 Jaquard 21104701 JOo7
16 Jaquard 21104700 Jos

3.7. Estado actual, fallas y averias mas comunes en los equipos

Se realiza un levantamiento de informacién para evaluar el estado de la maquinaria para
determinar fallas o averias que ocurrieron entre 2023 y 2024. Los datos de la siguiente tabla
son obtenidos mediante procesos recopilados durante todo el funcionamiento de la maquina
puesto que se obtienen para saber cdmo esta su funcionamiento muestra las fallas mas
importantes y la frecuencia con la que se han producido en los telares. Los hallazgos muestran
que el intercambio de herramientas de corte es la falla mas frecuente y la que tiene la mayor

cantidad de incidentes registrados.

Tabla 7. Resumen de andlisis de fallas frecuencias

Descripcion de Fallas Frecuencia Frecuencia Porcentaje Porcentaje
Acumulada Acumulado
1 Rotura de hilos debido a tension 40 40 31.01 % 31.01 %
inadecuada
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2 Fallos en el sistema de alimentacion 20 60 15.50 % 46.51 %

de trama
3 Problemas con la programacién y 15 75 11.63 % 58.14 %

control del telar
4 Desgaste y rotura de engranajes 10 85 7.75 % 65.89 %
5 Fallos en el motor principal 10 95 7.75 % 73.64 %
6 Desgaste de correas de transmision 8 103 6.20 % 79.84 %
7  Vibraciones excesivas y ruidos 8 111 6.20 % 86.05 %
8 Problemas de calibracion de sensores 7 118 5.43 % 91.47 %
9 Desgaste de rodillos de avance 6 124 4.65 % 96.1 2%
10 Problemas con el sistema de control 5 129 3.88 % 100.00 %

electrénico

TOTAL 129

En la figura 10 se presentan los resultados obtenidos mediante el analisis de Pareto, el cual
revela que las fallas mas significativas son: rotura de hilos debido a tension inadecuada, fallos
en el sistema de alimentacion de trama y problemas con la programacion y control del telar. La
resolucion de estas causas ha contribuido a la mejora del proceso operativo a través de la

implementacion del Mantenimiento Productivo Total (TPM).

Descripcion de fallas
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Figura 10. Pareto en las fallas del equipo

La tabla 8 presenta un diagnostico detallado del mantenimiento correctivo realizado en el
equipo durante el periodo del afio 2023. En esta tabla se especifican las horas de paralizacién

correspondientes a cada observacion de mejora identificada. Durante el andlisis, se determind
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que el equipo ha sido sometido exclusivamente a mantenimiento correctivo, sin implementar

medidas preventivas.

Tabla 8. Pareto de fallas del equipo

Accion Correctiva Horas de
Paro
2023-01-15 Reemplazo de pinzas desgastadas en el sistema de 3:00
alimentacion de trama
2023-02-10 Ajuste y calibracién de carros de insercién 2: 00
2023-03-05 Reemplazo de engranajes desgastados 4:00
2023-04-12  Sustitucion de correas de transmision 2: 00
2023-05-20 Reemplazo de rodillos de avance desgastados 3:00
2023-06-18 Actualizacion y reprogramacion del sistema de control 5: 00
electronico
2023-07-23 Reparacién del motor principal 6: 00
2023-08-14 Inspeccidn y ajuste de sensores de calibracion 2: 00
2023-09-19 Reemplazo de componentes electronicos defectuosos 4:00
2023-10-11 Ajuste y lubricacion de los sistemas de tension 2: 00
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3.8. Implementacion para el mejoramiento de las operaciones

El distintivo objetivo de la implementacion de Total Productive Maintenance en el area de
tejeduria de Aly Textiles se relaciona con la mejora de los procesos operativos en esta area.
Entre los objetivos, se encuentran los objetivos especificos, como la determinacion de la
eficiencia de los equipos de tejeduria, la conformacién de un plan de mantenimiento preventivo

y la garantia del uso de herramientas para el proceso continuo de produccién de artesanias.

Multiples causas estan relacionadas con la falta de mantenimiento en la situacion problematica
de la tejeduria. Todas estas incluyen programaciones e inspeccién inadecuadas de los equipos
y una repetida frecuencia de fallas y rupturas en estos. Ademas, se descubrid que los
trabajadores carecen del conocimiento necesario sobre el mantenimiento, lo que aumenta el

riesgo de fallas con el tiempo.

Por lo tanto, para asistir con la durabilidad de los telares, es preciso desarrollar un plan de
mantenimiento preventivo y capacitar a los trabajadores en técnicas de mantenimiento. Por lo
tanto, la disminucién de fallas y rupturas también es un objetivo distinto de la implementacion.
Se lograrad mediante la implementacion de mantenimiento preventivo y correctivo, la utilizacion
de herramientas de administracion de mantenimiento y la transmision de capacitacion a los

empleados de produccién.
3.8.1. Fases para el desarrollo de la implementacion

En cuanto a los equipos del taller industrial para los que se realiza la investigacion, el andlisis,
la organizacidn, la planificacion y el mantenimiento de la filosofia TPM se facilitan con las
siguientes etapas detalladas en este trabajo: el mantenimiento productivo total se organiza en
cuatro fases con doce pasos en total de su implementacion. De hecho, la gestion descrita en
estos pasos lanza un proceso crucial de decision por parte de la alta gerencia sobre la adopcion

y la consolidacion de TPM.

Por lo tanto, los objetivos del proyecto son esenciales para su posterior desarrollo. El objetivo
de la implementacion de TPM en este proyecto es la eliminacion de causas que influyen en el
rendimiento de los equipos y la garantia de que los equipos se mantienen en condiciones ideales
para el funcionamiento y la operacion para maximizar su capacidad. La variedad de
herramientas utilizadas en esta iniciativa se utilizard para mejorar continuamente la

confiabilidad y actuacion misma de los equipos.
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3.8.1.1 Preparacion

En lo que respecta al nivel institucional, la alta direccion, que estd conformada por los
directivos, esta consciente de la causa que impide que los procesos operativos en el area de
tejeduria se desarrollen de manera adecuada. Por consiguiente, a la alta direccion se le ha

propuesto la implementacion del TPM en el taller industrial.

Los directivos estan activamente comprometidos a participar y a proporcionar nuestros recursos
e informacion para asegurar la habilitacion de TPM en el rea de tejeduria. Su compromiso se
puede reflejar mediante la aprobacion de la autorizacién inicial para ejecutar las fases de

aplicacion, ya que se ha detallado en el Anexo 5.

En conclusion, la aprobacion del TPM en el area de tejeduria refleja que las autoridades estan
entusiasmadas y comprometidas a habilitar los procesos operativos de los telares. La
consolidacién de esta propuesta se prevé que aportara una efectividad significativa al
proporcionar confiabilidad de equipos, eficiencia hasta su efectividad para ayudar a realizar los

tipos de mejora especificados.
3.8.1.2. Informacion y educacién para introducir el TPM

Para implementar el TPM de manera educativa, se envié un correo electronico al personal
técnico responsables del funcionamiento de los equipos. Ademas, se organiza una reunion
virtual para introducir la filosofia TPM en el contexto del taller industrial. EI objetivo fue que
el personal técnico comprendiera la implementacion y pudiera realizar seguimientos practicos
en la gestiébn del mantenimiento de los equipos. Para documentar el desarrollo de la

informacion, se redact6 un acta que detalla los temas discutidos durante la reunion (Anexo 6).
3.8.1.3. Estructura organizacional para promover el TPM

1. Estas funciones estan desglosadas de la siguiente manera: presidente del Comité de

Promocion TPM en el Area de Tejeduria:

e Colaborar con el equipo en la elaboracion de politicas necesarias para la planificacion,
implementacion y ejecucion del TPM en la tejeduria.
e Supervisar y evaluar los progresos realizados en la implementacion del TPM, asegura

que los objetivos se cumplan.
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Asegurar la disponibilidad de los recursos necesarios para una planificacion e
implementacion efectiva del TPM.

Fomentar la activa participacion de todo el equipo en todas las actividades relacionadas
con el TPM.

Promover el compromiso y responsabilidad en las actividades de las diversas funciones
del TPM en el proceso de la implementacion, asegura una aproximacion holistico y
colaborativo.

Secretario del Comité de Promocién TPM en el Area de Tejeduria: Supervisar el
desarrollo del TPM en la tejeduria, al asegurar de que continGen los procedimientos
establecidos.

Determinar y evaluar mensualmente los indicadores clave del TPM en la maquinaria,
como las ratios de eficiencia, los rendimientos y la disponibilidad.

Revisar y controlar el cumplimiento del plan de mantenimiento preventivo en la
magquinaria, aseguran que este se llevase a cabo de manera adecuada.

Escribir un informe y reportar las causas, las fallas, o los cambios importantes en la

ejecucion del TPM en la maquinaria.

Anotar cada resolucion y acuerdo en el comité, hay que asegurar que se guarde una muy
buena bitacora. Responsable del Comité de Promocion TPM en el Area de Tejeduria:
Recopilar informacion técnica necesaria de los equipos ubicados en el area de tejeduria.
Documentar y supervisar las actividades de avance para la implementacion del TPM, al
asegurar un seguimiento detallado.

Facilitar indicadores de eficiencia y mantenimiento de los equipos, especialmente
aquellos en estados criticos que requieren atencion prioritaria.

Colaborar en la organizacion y busqueda de cursos de capacitacion para el personal
técnico y docente, al fortalecer sus competencias en TPM.

Inspeccionar y monitorear el plan de mantenimiento preventivo de los equipos en el area
de tejeduria.

Participar en proyectos técnicos relacionados con la institucion, al facilitar visitas y
acuerdos con empresas colaboradoras para mejorar la gestion del mantenimiento.

Responsable del Comité de Promocion TPM en el Area de Tejeduria:
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e Recopilar informacidn necesaria de caracter técnico de los equipos ubicados en el area
de tejeduria.

e Documentar y supervisar las actividades de avance en la implementacion del TPM.

e Facilitar indicadores de eficiencia y mantenimiento de los equipos, especialmente
aquellos en estados criticos de atencion.

e Apoyar en la organizacion y basqueda de los cursos a dictarse al personal técnico y de
planta, con el fin de fortalecer las capacidades de cada uno de ellos como TPM.

e Inspeccionar y monitorear el plan de mantenimiento preventivo de los equipos ubicados
en el &rea de tejeduria.

e Participar en actividades técnicas institucionales al facilitar la visita y acordar con

empresas colaboradoras para mejorar la gestion del mantenimiento.

5. Técnicos:

Apoyar activamente al mantenimiento constante de los equipos de trabajo acreedores al area de

arte fria.

e Informar en tiempo preciso las causas raiz o problemas repetitivos que afecten los
equipos.

e Presentar semestralmente los informes técnicos de su area con el uso de los recursos.

e Custodiar y velar por los recursos asignados a su autoridad, operacién y funcionamiento
de los equipos.

e Dar ideas o sugerencias para lograr los objetivos establecidos en preambulo del TPM.
3.8.1.4. Establecer politicas basicas para el TPM

El TPM, en el area de tejeduria de todos los textiles, ha propiciado el desarrollo de una politica
que fomenta la implicacion activa y colaborativa del personal. Esta politica tiene como objetivo
optimizar los procesos de operacion del mantenimiento eficiente de los equipos. El anexo 6 del
documento destaca la importancia de una gestion eficaz del mantenimiento para lograr mejores

resultados.

Y la institucion promueve el desarrollo de las comunicaciones internas y externas para cumplir
con los objetivos y metas de la institucion. EI compromiso del taller industrial incluye varias

tareas fundamentales.

42



3.8.2. Plan maestro para el desarrollo TPM

Se realiza un cronograma en el cual se detalla las actividades para la implementacion del TPM
en el area de tejeduria de Aly Textiles, centrandose en los telares NOUVO PIGNONE y
HANZHOU WUMU JAQUARD en la seccién de tejido. EI comienzo de la implementacion
del Mantenimiento Productivo Total en los telares es solo un primer paso hacia su
implementacion en todos los equipos de las diferentes secciones con el objetivo de consolidar

la filosofia TPM en todo el taller de la empresa (Ver Anexo 7).

Los telares NOUVO PIGNONE y JAQUARD de HANZHOU WUMU se escogieron de manera
especifica como parte de pruebas de desarrollo de implementacion porque son equipos con altas
incidencias de causas, fallas y criticidad que tienen un impacto significativo en los procesos
operativos del area de tejeduria. Este enfoque estratégico no solo tiene como objetivo
perfeccionar la productividad de los telares, sino adicional crear las bases para una gestion de
mantenimiento mas proactiva y predictiva en Aly Textiles.

Una vez finalizada la etapa inicial, se procedié a iniciar formalmente la implementacion de
TPM. Se llevo a cabo una reunion para esta etapa con el Comité TPM, el personal técnico del
area de tejeduria, las autoridades de Aly Textiles y otros departamentos relacionados. Durante
la reunion, se contendieron varias actividades planificadas para la primera fase. La presentacion
del plan maestro y las acciones especificas necesarias para su implementacion fueron los puntos

mas apreciables.

Con el objetivo de desenvolver un plan completo de mantenimiento preventivo y valer al
méaximo las herramientas proporcionadas por esta metodologia, se hizo més énfasis en la

importancia de mejorar la eficiencia global de los equipos.
3.9. Introduccion
3.9.1. Arranque inicial del TPM

En el proceso de esta fase, comienza a analizar los niveles de eficiencia en los telares del area
de tejeduria. Para los célculos, se empled datos de tiempos estandar en la prueba de ejecucion,
conjunto con los indicadores que permitieron establecer el OEE (Eficiencia Global del Equipo),

fundamento la disponibilidad, rendimiento y tasa de calidad.
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En el anexo 8 se presentan los datos coleccionados durante un periodo de 3 meses previos a la
implementacion, que estos resultados reflejan los tiempos de proceso y las paradas ocurridas
durante las operaciones. Un analisis de este estudio revela que los niveles de eficiencia fueron

suboptimos.

En la Tabla 9 se presenta un resumen de los niveles de eficiencia observados en los telares de
marca Nuovo Pignone. En el cual se aprecid la relacion que existe entra las personas a estos
niveles individualmente y luego mediaron los resultados en el area de tejido durante un periodo
de 15 semanas. Los resultados indicaron que el equipo tenia algunos problemas, con valores de
eficiencia que oscilaban entre el 49 % y el 62 %. Esta situacion mostré que necesita utilizar el
mantenimiento productivo total (TPM) para asegurar que los telares funcionaran mejor y tener

la certeza de que todo funcionara sin problemas.
Calculo OEE:
OEE: Disponibilidad * rendimieno * calidad

Tiempo operativo
Tiempo planificado

Disponibilidad =

Tiempo funcionamento

Rendimiento = - -
Tiempo operativo

) Tiempo productivo
Calidad =

Tiempo funcionamiento

Tabla 9. Eficiencia durante semanas

Semana Promedio OEE
Marzo Semana 1 61.28 %
Semana 2 56.33 %
Semana 3 59.17 %
Semana 4 53.93 %
Semana 5 56.89 %
Abril Semana 1 50.05 %
Semana 2 57.44 %
Semana 3 49.25 %
Semana 4 51.14 %
Semana 5 51.46 %
Mayo Semana 1 57.48 %
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Semana 2 59.34 %

Semana 3 58.04 %
Semana 4 57.67 %
Semana 5 60.30 %
PROMEDIO 55.98 %

La Figura 11 indica qué tan bien anduvieron las maquinas durante un periodo de tres meses,
todo esto al analizar cada semana antes de que se pusiera en marcha el TPM. Los valores que

obtuvo variaron mucho, al aumentar del 49 % al 62 %, y el grafico muestra cbmo cambiaron
con el tiempo.
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Figura 11. Promedios OEE

La Tabla 10 expone la informacidn que se recopilo de todo el mundo, que incluye qué tan bien
estan las cosas, qué tan buenas son y en qué medida estan disponibles. Estos valores han sido
divididos en diferentes categorias por el equipo, y luego se ha calculado el promedio para un
periodo de 15 semanas, que incluye los meses de marzo, abril y mayo. A primera vista, se cree
que todo esta en equilibrio funcional, sin embargo, cuando se profundizo mas, se encontrd que
estos factores no tienen un gran impacto en qué tan bien andan las cosas.

Tabla 10. Valores de promedio OEE

Semana  Disponibilidad Rendimiento  Calidad

Marzo Semana 1 76.04 % 80.59 % 95.00 %
Semana 2 73.96 % 76.16 % 95.00 %
Semana 3 78.75 % 75.13 % 95.00 %
Semana 4 72.08 % 74.81 % 95.00 %
Semana 5 72.92 % 78.02 % 95.00 %
Abril Semana 1 71.04 % 70.46 % 95.00 %
Semana 2 80.83 % 71.06 % 95.00 %
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Semana 3 71.46 % 68.93 % 95.00 %

Semana 4 73.33 % 69.73 % 95.00 %

Semana 5 69.27 % 74.29 % 95.00 %

Mayo Semana 1 72.92 % 78.82 % 95.00 %
Semana 2 72.92 % 81.37 % 95.00 %

Semana 3 76.04 % 76.32 % 95.00 %

Semana 4 75.21 % 76.68 % 95.00 %

Semana 5 72.71 % 82.94 % 95.00 %
Promedio 73.97 % 75.69 % 95.00 %

En la Figura 12, se exhibe de manera similar a las anteriores, las gréaficas de los factores de la
Eficiencia Global durante ocho semanas. Un patron interesante en esta grafica, la calidad fue el
factor con la proporcion mas amplia en el andlisis de la evaluacion de las maquinas, con un
promedio del 95 % entre ambos equipos. La disponibilidad fluctu6 entre el 69 % y el 81 % a lo

largo de las semanas, mientras que el rendimiento presenté promedios que variaron entre el 70
y el 80 %.

Promedio de los factores OEE
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Figura 12. Valores promedios OEE
3.9.2. Establecer un plan de mantenimiento preventivo mediante su disponibilidad

En cuanto a este paso realizado en la tercera fase, el analisis que se lleva a cabo lograr conseguir
la disponibilidad promedio que se tiene los meses de junio y julio de los dos equipos antes de
que se pusiera en marcha el plan. Asimismo, para tener dicho plan de mantenimiento fue
obligatorio identificar las fallas o averias que se tiene en la operacion de los equipos. Para la
precision de los resultados también se utiliza indicadores claves que permitieron el analisis para

la obtencion de la disponibilidad, como lo es el tiempo entre fallos MTBF o tiempo medio entre
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fallas MTTR. Por tanto, como se obtiene el indicador MTBF resto los tiempos de paros al
tiempo total de trabajo, luego, se divide por el nimero de falencias que tuvieron. De misma
forma, se ha obtenido el MTTR hacen la relacion entre el tiempo total de paros y el nGmero de

fallas que existen.

Los dos indicadores anteriores fueron de mucha importancia para poder calcular la
disponibilidad de la maquina. Lo anterior en la Tabla 11 se evidencia con el calculo de
disponibilidad para las 8 semanas relativas a los meses de marzo, abril y mayo. Se muestra a
continuacién los célculos de los indicadores obtenidos de las operaciones con las que fueron
adquiridos, lo que adecua observar como era la eficacia operativa antes de que se implementara

el mantenimiento productivo total.

Las interpretaciones se rigen en la operacion real sobre el tiempo medio entre las falencias y el
tiempo medio de reparacién. Para el caso de la tejeduria, la meta era un MTBF estimado de
2100 y MTTR de 300 min. Si bien la disponibilidad en términos reales varié de 69 a 80%,

también se aprecia como mejoraria con un mantenimiento preventivo mejorado.

Los datos de la siguiente tabla 11, fueron recopilados a lo largo de varias semanas al observar

y tomar nota de los diferentes tiempos necesarios para realizar comparaciones.

Tabla 11. Datos de disponibilidad de telares

Marzo
Equipo Semana 2 Semana 3 Semana 4 Semana 5
Tiempo de trabajo 2400 2400 2400 2400
Tiempo Muerto 625 510 670 650
MTBF real (min.) 1775 1890 1730 1750
MTBF meta (min.) 2100 2100 2100 2100
MTTR real (min.) 625 510 670 650
MTTR meta (min.) 300 300 300 300
Disponibilidad real 73.96 % 78.75 % 72.08 % 72.92 %
Abril
Equipo Semana 6 Semana 7 Semana 8 Semana 9
Tiempo de trabajo 2400 2400 2400 2400
Tiempo Muerto 695 460 685 640
MTBF real (min.) 1705 1940 1715 1760
MTBF meta (min.) 2100 2100 2100 2100
MTTR real (min.) 695 460 685 640
MTTR meta (min.) 300 300 300 300
Disponibilidad real 71.04 % 80.83 % 71.46 % 73.33%
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Mayo

Equipo Semana 12 Semana 13 Semana 14 Semana 15
Tiempo de trabajo 2400 2400 2400 2400
Tiempo Muerto 650 575 595 655
MTBEF real (min.) 1750 1825 1805 1745
MTBF meta (min.) 2100 2100 2100 2100
MTTR real (min.) 650 575 595 655
MTTR meta (min.) 300 300 300 300
Disponibilidad real 72.92 % 76.04 % 75.21 % 7271 %

En la gréfica de barras de la Figura 13 se aprecia los tiempos entre fallas a lo largo de 15
semanas para la maquinaria de los telares de marca Nouvo Pignone. Al mirar detenidamente,
se puede ver que ninguna de las semanas super6 la meta de 2100 minutos propuesta para el area

de tejeduria. Todas estas las semanas se representaron de color rojo.

El analizar de estos tiempos da como resultado esencial el mejorar la disponibilidad de los
telares, ya que admiti6 identificar y reducir las fallas en sus operaciones. Esta evaluacion
constante es decisiva para implementar estrategias de mantenimiento que ayuden a mejorar la

eficiencia y la continuidad del funcionamiento de la maquinaria.
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Figura 13. Tiempos entre fallos de los telares

En la Figura 14 se presenta una grafica de barras que da a conocer el tiempo dedicado a
mantenimientos de la maquinaria. Y al apreciar detenidamente los datos semanales, se
evidencia que los tiempos obtenidos destacaron consistentemente la linea de meta, al indicar
que los resultados no fueron favorables. Este patron indica una deficiencia en el control de

mantenimiento y reparacion.
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Segun bases teodricas, la finalidad de monitorear el tiempo de reparacion es disminuir la
periodicidad de fallas y las mediaciones necesarias en el equipo. Sin embargo, los datos
mostrados en la grafica, manifiesta que esta meta no se ha logrado, tomar mas en cuenta la
necesidad de revisar y mejorar las estrategias de mantenimiento implementadas para alcanzar
una mayor eficiencia operativa y aminorar el tiempo de inactividad de los telares de marca

Nouvo Pignone.
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Figura 14. Tiempos de reparacion de los telares
3.9.3. Entrenamiento para la operacién y capacidades de mantenimiento

Para un entendimiento mas completo de los equipos del area de tejeduria, se han destellado las
habilidades de los recursos disponibles en la seccién. Se han dispuesto dos folletos técnicos que
puntualizan el despiece de los distintos componentes de estos equipos. De esta manera, el
técnico podré realizar un seguimiento efectivo del mantenimiento correctivo y realizar los

cambios necesarios en los telares de marca Nouvo Pignone.

También, como parte de la implementacion, se han determinado planes de mantenimiento
preventivo, los cuales suministran al técnico el control e inspeccidn continua de los equipos.
Estos folletos técnicos estan dispuestos especificamente para los técnicos, y deben ser

examinados cada vez que se realice el mantenimiento.

La capacitacion del personal ha sido decisiva en temas de mantenimiento y operacion. Las
etapas iniciales de implementacién demandan un esfuerzo especial en la formacion. Por lo
tanto, se plante6 al Comité de Mantenimiento Productivo Total (TPM) la fijacion de planes de

formacion continua para el aprendizaje de los técnicos. Se propuso desarrollar capacitaciones
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de por lo menos una vez al mes, con el fin de mejorar las operaciones y asegurar un fuerte y

eficiente mantenimiento de la maquinaria.
3.9.4. Programa de gestion temprana de equipos

Mejora del mantenimiento para los nuevos equipos adquiridos: el paso implica que el
coordinador del departamento en coordinacion con las autoridades movilice desde el principio
hasta el final del proceso de compra para solicitar la documentacion necesaria proporcionada
por la empresa fabricante. Un ejemplo de estos documentos incluye el manual del operador e
instrucciones de mantenimiento que indican las frecuencias y procedimientos recomendados

para los mismos equipos.

Con esta informacion, el area de tejido puede desarrollar estrategias y metodologias
personalizadas de mantenimiento. El resultado son estrategias que apoyan la programacion, la
priorizacion y los procedimientos de mantenimiento. Se espera que, mediante regulaciones
adecuadas, el equipo consiga la maxima vida Util y eficiencia. Con el mandato adicional: las

operaciones se apresuraran a hacerlo y, por lo tanto, se minimiza el riesgo de falla mecanica.

Asimismo, la mejora del mantenimiento inicia con la adquisicion informada y se extiende al
uso de mantenimiento preventivo y correctivo alineado a la informacién del fabricante. Esta
area no solo permite posibilitar la operatividad de los equipos, sino también fomenta la

sostenibilidad y operatividad funcional de la tejeduria.
3.9.5. Analisis de productividad en las operaciones de los equipos

En esta etapa se realiza un andlisis de la productividad de los equipos durante la operacion que
se efectud. Es principal mencionar que la productividad es igual a la eficacia obtenida mediante

las unidades producidas por el rendimiento de cada uno de los equipos

En la tabla 12 se observa la productividad durante el periodo de las 15 semanas antes de su
implementacion TPM. Para poder calcular la productividad fue necesario primeramente

calcular la eficacia y el rendimiento obtenido en el OEE calculado anteriormente.

La prueba de esta operacion se proyect6 para 450 cobijas, al alcanzar la fabricacion de 270 en
las 15 semanas previstas, es decir, se fabricaron Unicamente un 60% de lo que se esperaba

obtener. Como resultado se obtuvo porcentajes realmente bajos, que oscilan de 41% a 51% en
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su productividad, comprobd que no se tiene una operacién Optima o adecuada durante los

procesos.

En el Anexo 9 se presentan los calculos que se efectuaron antes de implementar el TPM

Tabla 12. Productividad de las operaciones

Seccién  Tejeduria

Mes/afio  Marzo-Abril-Mayo

Observacion

NO

1

Resultados antes de la Implementacion

Unidades Fabricadas

Semana Unidades
Producidas

1 18

2 20

3 17

4 17

5 19

6 20

7 20

8 19

9 18

10 17

11 16

12 18

13 16

14 18

15 17

Total, de

unidades 270

Unidades
Proyectadas

30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30

450

Eficacia

60 %
67 %
ST %
57 %
63 %
67 %
67 %
63 %
60 %
571 %
53 %
60 %
53 %
60 %
SYR

TIEMPO

DE  UNIDADES

PROCESADAS

Tiempo
estandar
min

4267.32
4267.33
4267.34
4267.35
4267.36
4267.37
4267.38
4267.39
4267.40
4267.41
4267.42
4267.43
4267.44
4267.45
4267.46

Tiempo de

Produccién Eficiencia

Real

3439.033
3249.999
3206.053
3192.405
3329.394
3006.789
3032.400
2941.512
2975.658
3170.259
3363.580
3472.408
3256.910
3272.281
3539.431

80.59 %
76.16 %
75.13 %
74.81 %
78.02 %
70.46 %
71.06 %
68.93 %
69.73 %
74.29 %
78.82 %
81.37 %
76.32 %
76.68 %
82.94 %

Productividad

48 %
51 %
43 %
42 %
49 %
47 %
47 %
44 %
42 %
42 %
42 %
49 %
41 %
46 %
47 %

Nota: Autoria propia

Entre marzo y mayo, en Tejeduria, la eficacia semanal se encuentra entre el 53 % y el 67 %,

mientras que la eficiencia oscila entre el 68.93 % y 82.94 %. La productividad, medida en

porcentaje de unidades producidas en relacion con las proyectadas, transcurre entre el 41 % 'y

el 51 %, al evidenciar que importantes variaciones semanales En total se realizaron 270

unidades cuando se habia proyectado 450.
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Figura 15. Gréfica de linea de la productividad antes de la implementacion

La figura 15. representa la productividad semanal en la seccion de Tejeduria antes de la
implementacion de un plan de Mantenimiento Productivo Total (TPM). Se observa una
variabilidad en los niveles de productividad, con un rendimiento inicial alrededor del 50 %,
seguido de una disminucion significativa hasta alcanzar puntos bajos en la semana 3. A partir
de la semana 8, la productividad muestra una tendencia mas estable, alrededor del 40 %, con
una ligera recuperacion hacia el final del periodo, supero el 45 %. Estos datos reflejan la
situacion de la eficiencia productiva previa a la aplicacion del TPM.
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CAPITULO IV

Se implementa completamente y fue evaluado al final de su tercer mes y durante esta fase final,
se puso énfasis en la mejora continua de los procesos implementados. Se realiza una evaluacion
cuantitativa de los resultados que utilizan indicadores de desempefio, y estos fueron presentados
al personal para concientizarlos sobre las causas subyacentes de los problemas en las

operaciones.

4.1. INTERPRETACION Y DISCUSION DE LOS RESULTADOS

Esto se centra en el anélisis que existe, entre la frecuencia de mantenimientos que existen y la
participacion de personal, y permite asi ajustar las maneras de mantenimiento, identificar areas

de mejora y tener en cuenta si hubo o no un cambio entre la productividad y los costos.

4.1.1. Consolidacion del TPM y mejora de los objetivos

En resumen, el programa de Mantenimiento Productivo Total fue completamente
implementado y evaluado al final de su tercer mes de implementacion. Durante la Gltima fase
de esta implementacion, se centrd Unicamente en la mejora continua de cada uno de los procesos
implementados anteriormente. A partir de esa implementacion, se realiza una evaluacion
cuantitativa de los resultados creados a través de los indicadores de desempefio recomendados
previamente. Luego, los resultados fueron presentados a todos los miembros del personal con
el objetivo de crear conciencia sobre las subyacentes causas de los problemas identificados en

las operaciones diarias de la planta.

En cuanto a la implementacion del programa de Mantenimiento Productivo Total. Al finalizar
el tercer mes del programa, se realiza una profunda evaluacién de las dimensiones revisadas
puede realizarse en funcion de los objetivos especificos que se revisaron posteriormente al

comienzo de este programa.

Se mide indices de mejora porcentual que superan el 10 por ciento desde la implementacion
total del programa de mantenimiento. Como resultado, la experiencia del programa puede
funcionar para cada uno de los puestos de la planta; sin embargo, la administracion adecuada

de estos delegados parece ser necesaria.
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Resultados de la Eficiencia Global de equipos (OEE)

Se procede a realizar una nueva prueba de operacion en los telares de marca Nuovo Pignone.

Los resultados promedios mejorados

Tabla 13. Promedio de eficiencias

Semana Promedio OEE
Semana 1 80.96 %
Semana 2 7411 %
Julio Semana 3 74.20 %
Semana 4 72.98 %
Semana 5 77.05 %
Semana 1 70.39 %
Semana 2 75.39 %
Agosto Semana 3 68.68 %
Semana 4 70.75 %
Semana 5 73.65 %
Semana 1 60.49 %
Semana 2 64.93 %
Septiembre Semana 3 61.06 %
Semana 4 61.67 %
Semana 5 64.45 %
X 70.05 %

En la tabla 13, se evidencio una mejora con respecto la eficiencia global de los equipos antes

de aplicar el TPM de un 13 % aproximadamente.

En la Figura 15 se exhiben los valores de eficiencia de los equipos que corresponden a los
telares mediante un periodo de 3 meses, ensayados por semanas de trabajo después de la
incorporacion del TPM. A continuacion, se expone la variabilidad de los valores alcanzados,

los cuales fluctuaron entre el 60% y el 81%.

La Tabla 14 entrafia los datos que se obtuvieron mediante los indicadores de Eficiencia Global
posteriores de emplear el TPM, los cuales envuelven la disponibilidad, el rendimiento y la

calidad se ha superado. Los valores han sido dispersos por equipos y se han calculado las medias
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a lo largo de un periodo de 15 semanas correspondientes a los meses de julio, agosto y

septiembre.
Tabla 14. Valores promedios
Semana Disponibilidad Rendimiento Calidad
Julio Semanal 86.46 % 93.64 % 95.00 %
Semana2 83.75% 88.49 % 95.00 %
Semana3  85.00 % 87.30 % 95.00 %
Semana4  83.96 % 86.92 % 95.00 %
Semana5 85.00 % 90.65 % 95.00 %
Agosto Semanal 80.83% 87.08 % 95.00 %
Semana2 85.83 % 87.83 % 95.00 %
Semana3 80.63 % 85.19 % 95.00 %
Semana4  82.08 % 86.19 % 95.00 %
Semana5 80.21 % 91.82 % 95.00 %
Septiembre Semanal 76.74 % 78.82 % 95.00 %
Semana2 79.79% 81.37 % 95.00 %
Semana3  80.00 % 76.32 % 95.00 %
Semana4  80.42 % 76.68 % 95.00 %
Semana5 77.71% 82.94 % 95.00 %
Promedio 81.89 % 85.42 % 95.00 %

Igualmente, a las graficas anteriores, en la Figura 16 se aprecia las graficas de los factores de la
Eficiencia Global durante un ciclo de 15 semanas. En esta grafica, se recalca que la calidad es
el factor con mayor porcentaje dentro del andlisis de evaluacion de los equipos, prevalecen en
una media del 95 % entre ambos equipos. Por su parte, en la grafica se puede evidenciar que la
disponibilidad oscilé entre el 77 % y el 87 %, mientras que el rendimiento se ensefid con

promedios que ondearon entre el 76 % y el 93 %.
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A continuacion, se presenta una tabla en la cual se trata de compararlos indices porcentuales de
los promedios de eficiencia obtenidos a mediante de las pruebas de operacion. Los resultados

incluidos en este cuadro reflejan un analisis comparativo entre las condiciones previas y

Promedio de los factores OEE
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Figura 16. Valores promedios OEE

posteriores a la ejecucion del Mantenimiento Productivo Total (TPM).

En la tabla 15, se expone una tabla de comparacion entre los resultados del promedio de OEE

antes y después de la implementacion del TPM.

Tabla 15. Comparativa OEE

Semana 5

Promedio OEE Antes

Promedio OEE Después

Semana 1
Semana 2
Semana 3
Semana 4
Semana 5
Semana 1
Semana 2
Semana 3
Semana 4
Semana 5
Semana 1
Semana 2
Semana 3
Semana 4
Semana 5
X

61.28 %
56.33 %
59.17 %
53.93 %
56.89 %
50.05 %
57.44 %
49.25 %
51.14 %
51.46 %
57.48 %
59.34 %
58.04 %
57.67 %
60.30 %
55.98 %

80.96 %
7411 %
74.20 %
72.98 %
77.05 %
70.39 %
75.39 %
68.68 %
70.75 %
73.65 %
60.49 %
64.93 %
61.06 %
61.67 %
64.45 %
70.05 %
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En el caso de la disponibilidad de equipos
La disponibilidad Real oscil6 de 72 a 86 lo que indica que existio un aumento significativo tras

la aplicacién del TPM aunque disminuyo de apoco, se mantiene con una disponibilidad

aceptable.

Tabla 16. Datos de disponibilidad de telares

Julio

Semana 2 Semana 3 Semana 4 Semana 5
Tiempo de trabajo 2400 2400 2400 2400
Tiempo Muerto 390 360 385 360
MTBF real (min.) 2010 2040 2015 2040
MTBF meta (min.) 2100 2100 2100 2100
MTTR real (min.) 390 360 385 360
MTTR meta (min.) 300 300 300 300
Disponibilidad real 84 % 85 % 84 % 85 %

Agosto

Semana 6 Semana 7 Semana 8 Semana 9
Tiempo de trabajo 2400 2400 2400 2400
Tiempo Muerto 460 340 465 430
MTBF real (min.) 1940 2060 1935 1970
MTBF meta (min.) 2100 2100 2100 2100
MTTR real (min.) 460 340 465 430
MTTR meta (min.) 300 300 300 300
Disponibilidad real 81 % 86 % 81 % 82 %

Septiembre

Semana 12 Semana 13 Semana 14 Semana 15
Tiempo de trabajo 960 1440 2400 2400
Tiempo Muerto 190 335 485 480
MTBF real (min.) 770 1105 1915 1920
MTBF meta (min.) 840 1260 2100 2100
MTTR real (min.) 190 335 485 480
MTTR meta (min.) 120 180 300 300
Disponibilidad real 72.92 % 76.04 % 75.21 % 7271 %

En la grafica de barras de la Figura 18 se exhibe los tiempos entre fallas a lo largo de 15 semanas

para la maquinaria de los telares de marca Nouvo Pignone. Detenidamente, se puede dar cuenta
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gue en su mayoria superaron la meta de 2100 minutos propuesta para el area de tejeduria. En
su mayoria, las semanas se cambi6 de rojo de a verde, indican que se obtienen un gran paso
hacia la meta propuesta.

El analisis de estos tiempos resulté fundamental para mejorar la disponibilidad de los telares,
ya que permitio identificar y reducir las fallas en sus operaciones. Esta evaluacion constante es
crucial para implementar estrategias de mantenimiento que optimicen la eficiencia y la

continuidad del funcionamiento de la maquinaria.
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Figura 17. Tiempos entre fallos de los telares

En la Figura 19 se presenta una grafica de barras que muestra el tiempo dedicado a reparaciones
de la maquinaria. Al observar los datos semanalmente, se evidencia que los tiempos obtenidos
superaron consistentemente la linea de meta, indican que los resultados no han sido favorables.
Este patron sugiere una deficiencia en el control de mantenimiento y reparacion.

Segun nuestras bases tedricas, la finalidad de monitorear el tiempo de reparacion es disminuir
la frecuencia de fallas y las intervenciones necesarias en el equipo. Sin embargo, los datos
reflejados en la grafica demuestran que esta meta no se ha logrado, la necesidad de revisar y
mejorar las estrategias de mantenimiento implementadas para alcanzar una mayor eficiencia

operativa y reducir el tiempo de inactividad de los telares de marca Nouvo Pignone.
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Figura 18. Tiempos de reparacién de los telares

Para finalizar la interpretacion de los datos a continuacién, se presenta un cuadro comparativo
de los promedios de disponibilidad que se obtuvieron mediante las pruebas de operacion. Se
puede evidenciar el antes y después de la implantacion del TPM

En la tabla N° 17 podemos evidenciar una mejora con respecto a la productividad en
comparacién a antes de que se realice el TPM

Tabla 17. Productividad Post TPM

Productividad de las operaciones

Seccion  Tejeduria N° 1
Mes/afio  Julio-Agosto-Septiembre  Observacion Resultados antes de la Implementacion
. . TIEMPO DE  UNIDADES
Unidades Fabricadas PROCESADAS
Semana Unidades  Unidades o Tie,mpo Tiempo_(,je o Productividad
. Eficacia estandar Produccién Eficiencia
Producidas Proyectadas .
min Real
1 26 30 87%  4267.32 3573881 83.75% 73%
2 25 30 83%  4267.33 3627.231 85.00% 71%
3 27 30 90%  4267.34 3582.788 83.96% 76%
4 23 30 77%  4267.35 3627.248 85.00% 65%
5 24 30 80%  4267.36 3449.449 80.83% 65%
6 24 30 80%  4267.37 3662.826 85.83% 69%
7 27 30 90%  4267.38 3440575 80.63% 73%
8 24 30 80%  4267.39 3502816 82.08% 66%
9 25 30 83%  4267.40 3422810 80.21% 67%
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10 25 30 83%  4267.41 3274644 T76.74% 64%

11 24 30 80%  4267.42 3405.046 79.79% 64 %
12 25 30 83%  4267.43 3274660 76.74% 64 %
13 25 30 83%  4267.44 3413952 80.00% 67 %
14 28 30 93%  4267.45 3662.895 85.83% 80%
15 29 30 97 %  4267.46 3662.903 85.83% 83 %
Total de g, 450

unidades

Productividad de las operaciones

90%
80%
70% w
60%
50%
40%
30%
20%
10%

0%

0 2 4 6 8 10 12 14
Semana

Eficacia

Como conclusién de esta interpretacion, se ensefia una tabla la cual busca comparar los indices
porcentuales de la productividad lograda a través de las pruebas de operacion. Los resultados
reflejados en este cuadro forman parte del analisis realizado antes y después de implementar lo

que es el Mantenimiento Productivo Total (TPM).

Tabla 18. Comparativa de productividad

Productividad Antes Productividad Después
Semana 1 48 % 73 %
Semana 2 51 % 71 %
Semana 3 43 % 76 %
Semana 4 42 % 65 %
Semana 5 49 % 65 %
Semana 1 47 % 69 %
Semana 2 47 % 73 %
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Semana 3 44 % 66 %

Semana 4 42 % 67 %
Semana 5 42 % 64 %
Semana 1 42 % 64 %
Semana 2 49 % 64 %
Semana 3 41 % 67 %
Semana 4 46 % 80 %
Semana 5 47 % 83 %

Presentacion de los resultados

Aly Textiles comienza a utilizar el Mantenimiento Productivo Total (TPM) para mejorar su
trabajo, utilizar menos cosas y fabricar mas productos en la parte de tejido. Este plan tiene como
objetivo dejar de perder dinero, hacer que las maquinas funcionen mejor y mejoren con el

tiempo.
Incremento en la Productividad

La productividad significa qué tan bien hacemos las cosas en comparacién con cuéanto
podriamos ganar. Muestra qué tan bien una empresa utiliza sus recursos para hacer cosas o

hacer que funcionen.
Resultados y Analisis
Antes de la Implementacion

La productividad media se situaba en un nivel moderado del 53.00 %, lo que indica una

subutilizacién significativa de la capacidad instalada.
Después de la Implementacién

Hubo un gran salto hasta el 85,23 %, lo que demuestra que los procesos de produccion estan

mucho mejor gestionados y realizados.

Al utilizar mejor los recursos, se hace mas actividades. Se desperdicia menos tiempo y
materiales y los departamentos trabajan mejor juntos, lo que hace que las operaciones sean mas
eficientes. Aly Textiles ahora puede fabricar mas productos rapidamente, lo que les ayuda a

satisfacer los deseos de los clientes.
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Mejora en la Eficiencia General de los Equipos (OEE)

El OEE es una métrica compuesta que integra tres elementos fundamentales: disponibilidad,
rendimiento y calidad. Este indicador ofrece una vision holistica del desempefio de los equipos

y es esencial para identificar oportunidades de mejora en las operaciones.
Resultados y Analisis
Antes de la Implementacion:

El OEE se mantenia en un 58.75 %, al reflejar ineficiencias en el uso del equipo, tiempos de

inactividad frecuentes y problemas de calidad.
Después de la Implementacion

El OEE mejord significativamente a un 82.5 %, lo que indica una reduccion de las pérdidas en

los tres componentes evaluados.

La mejora en el OEE es un reflejo de la capacidad de Aly Textiles para maximizar el tiempo de
operacién de sus equipos (disponibilidad), mantener un rendimiento éptimo (velocidad de
produccion) y originar productos de alta calidad (sin defectos). Esta mejora aumentaria no solo
la eficiencia operativa, sino que también reduciria los costos que se relaciona con lo que es la

produccion defectuosa y el tiempo de inactividad no planificado.
Aumento en la Disponibilidad de los Equipos

Una medida durante el tiempo es la disponibilidad en la cual los equipos estan operativos y
dispuestos para la produccion, comparado con el tiempo total programado. Es un componente

critico del OEE y un indicador directo de la eficacia de las actividades de mantenimiento.
Resultados y Analisis
Antes de la Implementacion

La disponibilidad promedio de los equipos era del 71.38%, lo que indica una cantidad
considerable de tiempo de inactividad debido a fallas, mantenimientos imprevistos y otros

factores disruptivos.
Después de la Implementacion

Se logro una disponibilidad del 86.88%, la cual refleja una mejora importante en la gestion de

los tiempos de inactividad.
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El aumento en la disponibilidad es indicativo de una mejora en la fiabilidad y operatividad de
los equipos. La ejecucion de practicas de mantenimiento preventivo y predictivo lo cual
permitid una planificacion més segura de las intervenciones, el tiempo de inactividad no
planificado y optimizan el uso de los recursos. Esto también contribuye a una mayor capacidad

de produccion y una mejor utilizacién del capital invertido en equipos.
Consistencia y Reduccion de Variabilidad

La consistencia y la reduccion de la variabilidad son decisivas para la estandarizacion de los
procesos y la mejora continua. La inestabilidad en los procesos puede llevar a inconsistencias

en la calidad del producto y a una eficiencia operativa suboptima.
Resultados y Analisis
Antes de la Implementacion

Se observé una alta variabilidad en la productividad, OEE y disponibilidad, lo que reflejaba

inconsistencias en los procesos y la gestion operativa.
Después de la Implementacion

La variabilidad se sujetd significativamente, indican una estandarizacion y equilibrio de los

procesos de produccion.

La disminucion de la variabilidad es un resultado directo de la implementacién de
procedimientos nivelados y la mejora en la capacitacion del personal. La firmeza en los
procesos permite una mejor previsibilidad y planificacidn, lo que a su vez mejora la calidad del
producto y la satisfaccion del cliente. Ademas, facilita la identificacion y resolucion de

problemas, contribuyen a una mejora de manera continua.
Impacto General y Beneficios
Optimizacion de recursos

La mejora de la eficiencia operativa y la reduccién de pérdidas optimiza la utilizacion de los
recursos, lo que permite a Aly Textiles aumentar su retorno de la inversion. Esto es esencial

para seguir competitivo en el mercado y garantizar una gestion financiera sana.
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Mejorar la calidad del producto

La implementacion de estandares de calidad mas estrictos y una mejor gestién de procesos
dieron como resultado productos de mayor calidad. Esto no s6lo aumenta el reconocimiento de

la marca, sino que también reduce los costos asociados con el retrabajo y las devoluciones.
Satisfaccion del cliente

La capacidad de producir constantemente productos de alta calidad y responder eficazmente a
las demandas del mercado aumenta la satisfaccion del cliente. Esto es fundamental para retener

clientes y adquirir nuevos mercados.
Analisis Descriptivo: Caracterizacion de los Datos

La implementacion del Mantenimiento Productivo Total (TPM) en Aly Textiles se lleva a cabo
con el objetivo de optimizar la eficiencia operativa y mejorar la calidad de la produccion en el
area de tejeduria. EI TPM es una metodologia integral que busca maximizar la eficacia del
equipo y minimizar las pérdidas operativas. Este analisis se centra en la evaluacion de tres
indicadores clave antes y despues de la implementacion del TPM: la productividad, la eficiencia
general de los equipos (OEE), y la disponibilidad. Utilizar herramientas estadisticas avanzadas,
se busca no solo cuantificar los cambios observados, sino también entender las implicaciones

de estos cambios en el rendimiento general de la planta.
Productividad

e La productividad es una medida importante de la eficiencia con la que se utilizan los
recursos para producir bienes. En este estudio se define como la produccion efectiva

como porcentaje de la maxima capacidad de produccion posible.
Antes de la implementacion:

e Laproductividad media es 53,00% con una desviacion estandar de 8,10%. Esto muestra
que, en promedio, poco mas de la mitad de la capacidad se utiliza efectivamente y que
existe una variabilidad considerable en el desempefio de la planta. Los valores minimo

y méximo de productividad son 37,0% y 61,7% respectivamente.
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Después de la implementacion:

e La productividad promedio aumentd significativamente a 85,23 % y la desviacién
estandar disminuyo a 3,83 %. Un aumento en el valor medio y una disminucién en la
desviacion estandar indican no sélo un aumento en la eficiencia general sino también
una mayor consistencia en el proceso de produccion.

e Eficacia general del equipo (OEE)

e La eficacia general del equipo (OEE) es una métrica compuesta que combina

disponibilidad, rendimiento y calidad para proporcionar una vision holistica del

rendimiento del equipo. Es uno de los indicadores clave del TPM y es fundamental para

identificar areas de mejora en el proceso productivo. Antes de la Implementacion:

o EIl OEE se mantuvo constante en 58.75%. La falta de variabilidad en los datos
sugiere una limitacion en las practicas operativas y de mantenimiento que no

permitian variaciones significativas ni mejoras en la eficiencia de los equipos.
o Después de la Implementacion:

o EI OEE mostro una mejora dréastica, al alcanzar un 82.5%. Este cambio refleja
una mejora integral en todos los componentes del OEE: disponibilidad,
rendimiento y calidad. La falta de desviacion estandar post-implementacion
indica que esta mejora fue uniforme y sostenida, lo que es un indicativo de la

efectividad de las nuevas préacticas y procedimientos implementados.
Disponibilidad

La disponibilidad es una medida de la igualdad de tiempo que los equipos estan operativos y
listos para producir, en comparacion con el tiempo total disponible. Es un aparato crucial del

OEE y un indicador directo de la eficacia del mantenimiento preventivo y correctivo.
e Antes de la Implementacion:

o Ladisponibilidad promedio fue 71.38%b, con una desviacion estandar de 0.0%o,
el cual indica que los equipos estuvieron disponibles para la produccion
aproximadamente el 71% del tiempo total. La ausencia de variabilidad en los
datos sugiere una rutina estable pero subdptima de disponibilidad, posiblemente

debido a tiempos de inactividad predecibles y recurrentes.
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o Después de la Implementacion:

o El'medio aumento a 86.88%, lo que indica una mejora significativa en la gestion
de los tiempos de inactividad y una mayor eficiencia en la utilizacion del tiempo
de produccion disponible. Este cambio fue constante en todas las operaciones,
como lo indica la falta de desviacion estandar, lo que sugiere que las mejoras

introducidas fueron ampliamente efectivas y aplicadas de manera consistente.
Pruebas de Normalidad

Para validar el uso de técnicas estadisticas paramétricas, se realizaron pruebas de normalidad
para cada una de las métricas antes y después de la implementacion del TPM. La Prueba de
Shapiro-Wilk fue la elegida para este andlisis debido a su sensibilidad y capacidad de deteccion

de desviaciones.

e Productividad Antes: La prueba resulté en un p-valor de 0.38, lo que sugiere que los
datos de productividad antes de la ejecucion pueden ser tratados como normalmente

comerciados, los mismos que fueron obtenidos durante un tiempo de recopilacion.

o Productividad Después: El p-valor obtenido fue 0.11, también mayor a 0.05, apoya la
suposicion de normalidad, obtenidos al recopilarlos luego de la productividad de la

tejeduria.

e OEE y Disponibilidad: Dado que ambas métricas carecen de variabilidad (valores
constantes), la prueba de normalidad no proporciona resultados Utiles. No obstante, este

escenario no afecta el anlisis, ya que la falta de variabilidad indica mejora.
Pruebas de Hipotesis

Se realizaron pruebas t de muestras relacionadas para evaluar si las diferencias observadas en
las medias antes y después de la implementacion del TPM eran estadisticamente significativas.
Esta prueba es adecuada para comparar dos medias de grupos emparejados y evaluar si estas

diferencias son lo suficientemente grandes como para no ser atribuibles al azar.
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e Productividad:

o La prueba t trascendio en un estadistico t de -10.00 y un p-valor de 2.13e-05.
Dado que el p-valor es considerablemente menor que el paso de significancia de
0.05, se concluye que la diferencia en las medias antes y después de la ejecucion

es estadisticamente significativa.
o« OEE:

o El estadistico t fue -0, con un p-valor de 0.0, por tanto da una mejora
significativa. La falta de variabilidad post-implementacion sugiere que la mejora

en OEE fue no solo significativa sino también consistente.
o Disponibilidad:

o Similar al OEE, el estadistico t fue -co con un p-valor de 0.0, que indica una

mejora significativa y consistente en la disponibilidad de los equipos.

Analisis Técnico y Expansivo del Estudio de SPSS

Tabla 19. Estadisticas descriptivas

Media Desviacién Minimo MAaximo

Estandar

Productividad Antes 53 8.1 37 61.7
Productividad 85.225 3.83 77.1 90.4
Después

OEE Antes 58.75 0 58.75 58.75
OEE Despueés 82.5 0 82.5 82.5
Disponibilidad Antes  71.38 0 71.38 71.38
Disponibilidad 86.88 0 86.88 86.88
Después

El analisis descriptivo se centra en la evaluacion de las caracteristicas basicas de los datos
recolectados antes y después de la implementacion del Mantenimiento Productivo Total (TPM).
Este analisis permite una primera comprension del comportamiento de las variables mediante

la evaluacion de estadisticas basicas como la media, desviacion estandar, minimo y maximo.
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Media

Esta métrica indica el valor promedio de los datos y es util para identificar el punto central de
una distribucion de datos. En este estudio, la media de la productividad antes de la
implementacion fue del 53.00 %, mientras que después aument6 a 85.23 %. Este incremento
significativo indica una mejora sustancial en el rendimiento operativo de la empresa tras la

implementacion del TPM.
Desviacién Estandar

La desviacion estdndar es una medida de la dispersion de los datos en comparacion con la
media. Una desviacién estandar baja indica que los datos estan mas concentrados cerca de la
media, mientras que una desviacion estandar alta indica que los datos estan més dispersos. La
desviacion estandar de productividad de nuestro analisis anterior fue del 8,10 %, lo que refleja
una mayor variabilidad en comparacion con la desviacion estandar del 3,83 % observada
después de la implementacion de TPM.

Valores Minimos y Maximos

Estos valores resaltan los puntos criticos de distribucion de datos. Por ejemplo, el valor minimo
de la productividad antes de la implementacion fue del 37.0 % y el valor maximo fue del 61.7
%. Después de la implementacion, los valores oscilaron entre el 77,1% vy el

90,4 %, lo que indica un proceso mas eficiente y eficaz.
Pruebas de Normalidad

Para muchas pruebas estadisticas inferenciales, como las pruebas t, las pruebas de normalidad
son esenciales para determinar si los datos siguen una distribucién normal. Para evaluar la

normalidad de los datos en este estudio, se utiliza la Prueba de Shapiro-Wilk.

Variable Shapiro-Wilk (p-value)
Productividad Antes 0.381574512
Productividad Después 0.109697923
OEE Antes 1

OEE Después 1
Disponibilidad Antes 1
Disponibilidad Después 1

Tabla 20. Prueba de normalidad Shapiro-Wilk
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Productividad
Antes

La prueba arrojé un p-valor de 0.38, lo cual es mayor a 0.05, ya que indica que no hay evidencia
suficiente para rechazar la hip6tesis de normalidad. Esto sugiere que los datos de productividad

antes de la implementacion pueden ser tratados como normalmente distribuidos.
Después

El p-valor obtenido posteriormente fue de 0.11, que resulta mayor a 0.05, que da conocer a que

la hipdtesis de que los datos son normales.
OEE y Disponibilidad

Para ambas métricas, los p-valores fueron 1.0 debido a la falta de variacion en los datos (valores
constantes). Este resultado indica una falta de informacion suficiente para realizar una prueba
valida de normalidad. Sin embargo, la ausencia de variacion sugiere una mejora uniforme y

consistente tras la implementacion del TPM.
3. Pruebas de Hipotesis

Las pruebas de hipotesis se utilizaron para evaluar si las diferencias observadas en las medias
antes y después de la implementacion del TPM eran estadisticamente significativas. En este

contexto, se aplicaron pruebas t de muestras relacionadas para comparar los conjuntos de datos

emparejados.
Variable Estadistico t p-value
Productividad -10.0039 2.13E-05
OEE -inf 0
Disponibilidad -inf 0

Tabla 21. Prueba de hipotesis

Productividad
Estadistico t

Dado que el p-valor es significativamente menor que 0.05, se rechaza la hipdtesis nula de que
no hay diferencia significativa en las medias antes y después de la implementacion. Esto

confirma una mejora significativa en la productividad post-implementacion del TPM.
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OEE (Eficiencia General de los Equipos)
Estadistico t

El valor fue -oo debido a la falta de variacion en los datos. El p-valor resultante fue 0.0, indicado
una mejora significativa en el OEE. Aunque la prueba t no es del todo adecuada en este caso,

la consistencia de los datos sugiere una mejora uniforme.
Disponibilidad
Estadistico t

Similar al caso del OEE, el valor fue -co con un p-valor de 0.0. Este resultado también refleja
una mejora significativa y consistente en la disponibilidad de los equipos post-implementacion
del TPM.

Interpretacion Técnica y Conclusion

Los resultados del andlisis estadistico muestran que la implementacion de TPM tuvo un impacto
positivo y significativo en las métricas de rendimiento importantes, como la productividad, la
eficiencia global de los equipos (OEE) y la disponibilidad. Para mantener la competitividad y
la eficiencia en el sector de artesanias textiles, la mejora en estos indicadores refleja una

optimizacion en los procesos de produccion y una mayor estabilidad operacional.

El analisis indica una notable disminucién en la variabilidad de los procesos después de la
implementacion, lo que indica un control de calidad mas eficiente y una menor frecuencia de
problemas operativos. Estos resultados confirma la eficacia de TPM como estrategia de
mantenimiento y mejora continua, brinda una base sélida para futuras implementaciones y

mejoras en otras areas de la organizacion.

Este analisis técnico y detallado proporciona una comprension profunda de como el TPM puede
transformar y mejorar las operaciones de una empresa, al ofrecer beneficios tangibles y

cuantificables.
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CONCLUSIONES

La implementacion del TPM en Aly Textiles utiliza un aumento notable de la productividad,
la media del 53.00% a un impresionante 85.23%. Este aumento no solo es guia numérico;
indica una optimizacion significativa en la utilizacion de los recursos disponibles, lo que
implica que se utiliza de manera mas efectiva. Ademas, la mejora en la eficiencia operativa
global sugiere que la gestion de los procesos productivos se ha vuelto mucho maés efectiva,

al dar una reduccidn de las pérdidas operacionales y una mayor capacidad de produccién.

El analisis detallado demuestra que el OEE ha conseguido alcanzar el 82,5% en
comparacion con el 58,75% original. En cuanto a las tres areas que mide —disponibilidad,
rendimiento y calidad— estos resultados suponen progreso cualitativo. Técnica e
industrialmente, el indicador mencionado anteriormente es innovador y clave en la

industria, ya que permite evaluar el nivel de rendimiento de los equipos.

Podemos concluir de la uniformidad en los resultados antes mencionados que las razones
de la mejora eran sisteméaticamente implementadas y no emergentes individuales. La
disponibilidad de los equipos, que mide el tiempo durante el cual estos estan operativos y
listos para la produccion, también ha visto un aumento significativo, pasa del 71.38% al
86.88%. Esta extension muestra una gestion mas efectiva de los tiempos de inactividad, con

una notable disminucidn de interrupciones no planificadas.

Las estadisticas de los equipos, que mide el tiempo durante el cual estos estan operativos y
listos para la produccidn, también ha visto un incremento significativo, pasa del 71.38% al
86.88%. Este aumento indica una gestion mas efectiva de los tiempos de inactividad, con
una notable disminucién de interrupciones no planificadas. Por lo tanto, se asegura una
continuidad mayor en las operaciones productivas, lo cual es vital para mantener la

eficiencia en un entorno competitivo.

La evidencia empirica, basada en los resultados de las pruebas estadisticas, tales como las
pruebas de muestras relacionadas y analisis de normalidad, es clara. Las mejoras observadas
no son aleatorias; mas bien, son directamente atribuibles al TPM. De esta forma, no solo se
fortalece la validez de la metodologia, sino que también se la certifica como una estrategia

valida para la continua busqueda de la excelencia operativa en entornos industriales.
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RECOMENDACIONES
Es necesario que Aly Textiles mantenga un monitoreo constante del OEE y otros
indicadores importantes de rendimiento (KPI) post-implementacion. Este seguimiento
permitird identificar areas adicionales de mejora y asegurarse de que los procesos se
mantienen eficientes durante el tiempo.
Capacitacion con regularidad del personal en las practicas del TPM y en el uso de
herramientas de mejora continua viene a ser fundamental para sostener los resultados
logrados. Invertir en el desarrollo de habilidades puede dar mayor garantia para que asi
todos los empleados estén alineados con los objetivos de produccion y mantenimiento.
Fomentar una cultura organizacional que tenga como prioridad la mejora continua es
esencial para el éxito del TPM. Esto puede incluir la promocion de equipos de trabajo que
nivelen problemas y planteen soluciones, asi como la celebracion de logros y mejoras en
procesos.
Se recomienda realizar auditorias regulares de los procesos operativos para identificar
cuellos de botella y areas donde se pueda realizar mejoras agregadas. Herramientas como
el andlisis de causa raiz pueden ayudar a determinar problemas y mejorar la eficiencia
operativa.
Aunque el TPM ya ha demostrado una mejora en la disponibilidad de equipos, la ejecucién
de estrategias de mantenimiento predictivo y preventivo podria optimizar ain mas la
eficiencia. Manejar tecnologia para anunciar fallas antes de que ocurran pueden aminorar

el tiempo de inactividad inesperado.
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AnNexos

Ficha técnica de equipos y sus complementos

GRUPO INNLEMA

Cddigo: T1
Nombre del equipo: TELAR N°1
Marca: NOUVO PIGNONE Modelo: TP/636
Serie: 51974 | Ubicacién: TEJEDURIA
Fecha de compra: 2017
Garantia en meses: N/A
Valor de compra: N/A

MARIO LEMA / OSCAR TUQUERREZ

A cargo de:

Tension: Intensidad: Potencia:
Otros:

Partes:

Un telar textil plano es una herramienta utilizada para tejer telas planas, como algoddn, lana, seda,
sintéticos y mezclas de fibras. Este tipo de telar es comunmente utilizado en la industria textil y en
talleres de artesania para crear una amplia variedad de tejidos, desde simples hasta complejos
disefios.

Proveedor: ‘ N/A
Teléfono: N/A
Nombre de
e-mail: N/A contacto: N/A




Estudio de tiempo del proceso de fabricacion en el area de tejeduria

Actividad Medicién de tiempos (min) % |valoracién| TN Holauras TS
# | Descripcion | T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 g (min)
Transporte
del rodillo
1 |conel 260 | 282 | 317 | 271 | 279 | 295 | 301 | 201 | 2.90 | 3.02 | 2.87 0.95 273 0.18 3.91
urdido hacia
las méaquinas
Colocar los
rodillos al
2] e | 2013 | 1998 | 2027 | 2000 | 19.78 | 2007 | 1990 | 19.97 | 2003 | 19.89 | 2002 | 195 39.04 0.14 40.18
la maquina
3| Amarrado | 250.70 | 246.14 | 254.82 | 251.19 | 244.75 | 245.45 | 249.35 | 257.41 | 254.10 | 251.83 | 25043 | 2.95 | 738.78 0.15 739.93
4 desjrzzz'on 2015 | 22.01 | 13.65 | 19.46 | 11.02 | 12.73 | 15.84 | 21.03 | 24.69 | 1759 | 17.84 | 3.95 70.47 0.15 71.62
Inicio de
5 |proceso de | 674.61 | 664.00 | 676.64 | 668.70 | 669.26 | 671.21 | 655.54 | 669.46 | 656.19 | 693.87 | 667.29 |  4.95 | 3303.08 0.14 3304.22
tejeduria
6 Eaf:;;l‘j:z:e 11.83 | 1361 | 1151 | 13.18 | 1151 | 12.03 | 1351 | 12.97 | 1321 | 1271 | 1260 | 595 | 7495 0.11 76.06
Transporte
de la tela al
7| e 439 | 426 | 443 | 444 | 424 | 441 | 419 | 439 | 441 | 455 | 4.35 6.95 30.24 0.17 31.41
cardado
Total (min) 4267.32
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Analisis de criticidad integral de activos fisicos

Tabla 22. Andlisis de criticidad

FRECUENCIA DE FALLA (Todo tipo de falla)
ITE DESCRIPCION PUNTAJE
A Menos de una por afio 1
B Entre 1y 12 por afio (1 interrupcion mensual) 3
C Entre 13 y 26 por afio (1 interrupcion por cada 2 semanas) 4
D Entre 27 y 52 por afio (1 interrupcién semanal) 6
E Mas de 52 por afio (Mas de 1 interrupcion semanal) 12

La probabilidad de determinar la criticidad del equipo se puede calcular al estimar los puntos
asignados en la tabla de criterios, se toma en cuenta tanto las frecuencias como los efectos
relacionados. El nivel de produccion afectado, el tiempo requerido para la reparacion, los costos

de reparacion y los efectos en la seguridad y el medio ambiente son los factores clave para

NIVEL DE PRODUCCION

:|\
<

DESCRIPCION

PUNTAJE

0 - 100 piezas/dia

0

101 - 500 piezas/dia

501 - 1000 piezas/dia

1001 - 1500 piezas/dia

1501 - 2000 piezas/dia

2001 - 2500 piezas/dia

OO~ NP

QMmoo |w|(>m

Més de 2500 piezas/dia

[EN
N

TIEMPO PROMEDIO PARA REPARAR

ITEM

DESCRIPCION

PUNTAJE

Menos de 4 horas

1

Entre 4 y 8 horas

Entre 8 y 24 horas

ol0|wm|>

Maés de 24 horas

2
4
6

COSTOS DE REPARACION

:|\

DESCRIPCION

PUNTAJE

Menos de $1.000,00

5

Entre $1.000,00 a $3.000,00 10

O|@>m

Mas de $3.000,00

25

IMPACTO EN LA SEGURIDAD

ITEM | DESCRIPCION | PUNTAJE
A Sl 35
B NO 0

IMPACTO AMBIENTAL

ITEM | DESCRIPCION | PUNTAJE
A Sl 30
B NO 0

calcular el impacto total.
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Esta metodologia brinda una evaluacion completa que ayuda a identificar los equipos mas
importantes para la gestion de riesgos y el mantenimiento. La suma de estos valores proporciona
una vision cuantitativa del impacto total, lo que facilita la implementacion y la planificacion
maés efectiva de las estrategias de Mantenimiento Productivo Total (TPM) en el campo de la
tejeduria. Esta evaluacion es esencial para garantizar una operacion segura y eficiente, reducir
el tiempo de inactividad y maximizar la confiabilidad y disponibilidad del equipo.

Criticidad= (Nivel de produccion*Tiempo de reparacion)+Cost.de
reparacién+mpacto de seguridad+impacto de ambiente

PROBABILIDAD DE CRITICIDAD

MNIVEL DE RIESGO

MEDIO ALTO

ALTD

Frecuencia (Puntos)

97-130 | 130- 162
Impacto Total (Puntos)

Figura 19. Cuadro de probabilidad del impacto de criticidad
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Valoracion critica de los equipos

Formato para el analisis de criticidad de los equipos
Empresa Aly Textiles
Modelo: TP/636 Marca: | NOUVO PIGNONE
Ubicacién: TEJEDURIA Serie: 51974
Afio 1991
FRECUENCIA DE FALLA (Todo tipo de falla)
ITEM DESCRIPCION PUNTAJE
A Menos de una por afio 1
B Entre 1y 12 por afio (1 interrupcidon mensual) 3 X
C Entre 13 y 26 por afio (1 interrupcidn por cada 2 semanas) 4
D Entre 27 y 52 por afio (1 interrupcion semanal) 6
E Mas de 52 por afio (Mas de 1 interrupcion semanal) 12
NIVEL DE PRODUCCION
A 0 - 100 piezas/dia 0
B 101 - 500 piezas/dia 1
C 501 - 1000 piezas/dia 2
D 1001 - 1500 piezas/dia 4
E 1501 - 2000 piezas/dia 6 X
F 2001 - 2500 piezas/dia 9
G Més de 2500 piezas/dia 12
TIEMPO PROMEDIO PARA REPARAR
A Menos de 4 horas 1
B Entre 4y 8 horas 2
C Entre 8 y 24 horas 4 X
D Mas de 24 horas 6
COSTOS DE REPARACION
A Menos de $1.000,00 5
B Entre $1.000,00 a $3.000,00 15 X
C Més de $3.000,00 25
IMPACTO EN LA SEGURIDAD
A Sl 35 X
B NO 0
IMPACTO AMBIENTAL
A Sl 30 X
B NO 0
Puntaje TotalL 93
Formato para el andlisis de criticidad de los equipos
Empresa Aly Textiles
Modelo: TP/636 Marca: | NOUVO PIGNONE
Ubicacion: TEJEDURIA Serie: 51973
Afo 1991
FRECUENCIA DE FALLA (Todo tipo de falla)
ITEM DESCRIPCION PUNTAJE
A Menos de una por afio 1
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B Entre 1y 12 por afio (1 interrupcién mensual) 3 X
C Entre 13 y 26 por afio (1 interrupcion por cada 2 semanas) 4
D Entre 27 y 52 por afio (1 interrupcién semanal) 6
E Més de 52 por afio (Mas de 1 interrupcion semanal) 12
NIVEL DE PRODUCCION
A 0 - 100 piezas/dia 0
B 101 - 500 piezas/dia 1
C 501 - 1000 piezas/dia 2
D 1001 - 1500 piezas/dia 4
E 1501 - 2000 piezas/dia 6 X
F 2001 - 2500 piezas/dia 9
G Mas de 2500 piezas/dia 12
TIEMPO PROMEDIO PARA REPARAR
A Menos de 4 horas 1
B Entre 4y 8 horas 2
C Entre 8 y 24 horas 4 X
D Mas de 24 horas 6
COSTOS DE REPARACION
A Menos de $1.000,00 5
B Entre $1.000,00 a $3.000,00 15 X
C Mas de $3.000,00 25
IMPACTO EN LA SEGURIDAD
A Sl 35 X
B NO 0
IMPACTO AMBIENTAL
A Sl 30 X
B NO 0
Puntaje TotaL 93
Formato para el analisis de criticidad de los equipos
Empresa Aly Textiles
Modelo: JAQUARD N°1 Marca: HANZHOU WUMU TECHNOLOGY
Co., Ltd
Ublcacio TEJEDURIA Serie: 2687
Afo 2019
FRECUENCIA DE FALLA (Todo tipo de falla)
ITEM DESCRIPCION PUJ'\IIETA
A Menos de una por afio 1
B Entre 1y 12 por afio (1 interrupcién mensual) 3 X
c Entre 13y 26 por afio (1 interrupcién por cada 4
2 semanas)
D Entre 27 y 52 por afio (1 interrupcién semanal) 6
E Més de 52 por afio (Mas de 1 interrupcion 12
semanal)
NIVEL DE PRODUCCION
A 0 - 100 piezas/dia 0
B 101 - 500 piezas/dia 1
C 501 - 1000 piezas/dia 2
D 1001 - 1500 piezas/dia 4 X
E 1501 - 2000 piezas/dia 6
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F 2001 - 2500 piezas/dia 9
G Més de 2500 piezas/dia 12
TIEMPO PROMEDIO PARA REPARAR
A Menos de 4 horas 1
B Entre 4y 8 horas 2 X
C Entre 8 y 24 horas 4
D Maés de 24 horas 6
COSTOS DE REPARACION
A Menos de $1.000,00 5 X
B Entre $1.000,00 a $3.000,00 15
C Més de $3.000,00 25
IMPACTO EN LA SEGURIDAD
A Sl 35 X
B NO 0
IMPACTO AMBIENTAL
A Sl 30 X
B NO 0
Puntaje Total 79
Formato para el andlisis de criticidad de los equipos
Empresa Aly Textiles
Modelo: JAQUARD N°1 Marca: HANZHOU WUMU TECHNOLOGY
Co., Ltd
Ub'rf‘_'"c'o TEJEDURIA Serie: 2688
Afio 2019
FRECUENCIA DE FALLA (Todo tipo de falla)
ITEM DESCRIPCION PUJ'\IIETA
A Menos de una por afio 1
B Entre 1y 12 por afio (1 interrupcién mensual) 3 X
c Entre 13y 26 por afio (1 interrupcién por cada 4
2 semanas)
D Entre 27 y 52 por afio (1 interrupcién semanal) 6
£ Més de 52 por afio (Mas de 1 interrupcion 12
semanal)
NIVEL DE PRODUCCION
A 0 - 100 piezas/dia 0
B 101 - 500 piezas/dia 1
C 501 - 1000 piezas/dia 2
D 1001 - 1500 piezas/dia 4 X
E 1501 - 2000 piezas/dia 6
F 2001 - 2500 piezas/dia 9
G Mas de 2500 piezas/dia 12
TIEMPO PROMEDIO PARA REPARAR
A Menos de 4 horas 1
B Entre 4y 8 horas 2 X
C Entre 8 y 24 horas 4
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D Mas de 24 horas 6
COSTOS DE REPARACION
A Menos de $1.000,00 5 X
B Entre $1.000,00 a $3.000,00 15
C Mas de $3.000,00 25
IMPACTO EN LA SEGURIDAD
A Sl 35 X
B NO 0
IMPACTO AMBIENTAL

A Sl 30 X
B NO 0

Puntaje Total 79
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Acta de conformacién del Comité TPM

Acta de Constitucion del Comité de Mantenimiento Productivo Total (TPM) para el Area de
Tejeduria en Aly Textiles

Estimado Gerente general de Tejeduria de Aly Textiles,

Nos dirigimos a ustedes con el proposito de informarles sobre la creacion del Comité TPM en
las instalaciones del area de tejeduria, oficializado el dia jueves 1 de febrero del presente afio.
Este comité ha sido establecido con el objetivo principal de elevar los estdndares de
mantenimiento y operaciones en el area especifica de la produccién artesanal en tejeduria.
Siguiendo los principios internacionales de la filosofia TPM, el Comité TPM se ha configurado

con la participacion de los profesionales mas capacitados de nuestros talleres.

A continuacion, adjuntamos el listado formal completo de los integrantes del comité:
ISIDRO EFRAIN CACHIGUANGO LEMA

MELISSA SUSANA MALDONADO GUERRERO

LUIS MARIO LEMA VEGA

Esperamos contar con su valioso apoyo para promover juntos el desarrollo sostenible y la
mejora continua que Aly Textiles se merece en su proceso de produccion artesanal en tejeduria.

Agradecemos de antemano su colaboracion.

Atentamente,

ISIDRO EFRAIN CACHIGUANGO LEMA
JEFE DE MANTENIMIENTO
Aly Textiles
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Plan Maestro de la implementacion TPM

PLAN MAESTRO DEL TPM

Enero

Febrero

Marzo

Abril

Mayo

Junio

Actividades

Responsable

Sl

S2

S3

S4

S1|S2|S3|54|S1]|82

S3

S4

S1

S2

S3

S4

S1

S2

S3

S4

S1

S2

S3

S4

Autorizacion de la Empresa
para la Implementacion de TPM
en el Area de Tejeduria

Autoridades,
coordinador y
técnico

Recopilacion de informacion
sobre el &rea de tejeduria, sus
telares y servicios de
fabricacion

Autoridades,
coordinador y
técnico

Investigacion de las causas en
las operaciones del area de
tejeduria

Autoridades,
coordinador y
técnico

Evaluacién actual de los telares
en la seccidn de tejeduria

Autoridades,
coordinador y
técnico

Analisis de los telares en del
area de tejeduria

Autoridades,
coordinador y
técnico

Valoracion de la importancia de
los telares

Autoridades,
coordinador y
técnico

Recopilacion de las unidades
producidas y sus ingresos

Autoridades,
coordinador y
técnico

Encuesta sobre el
mantenimiento de los telares al
personal técnico

Autoridades,
coordinador y
técnico

Decisién de implementar TPM
en el area de tejeduria

Autoridades,
coordinador y
técnico

Divulgacién del concepto de
Mantenimiento Productivo
Total

Autoridades,
coordinador y
técnico

Estructuracion y formacién del
Comité TPM

Autoridades,
coordinador y
técnico

Establecimiento de objetivos y
politicas basicas de TPM

Autoridades,
coordinador y
técnico

Iniciacion formal de TPM

Autoridades,
coordinador y
técnico
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Mejora de la Eficiencia
Operativa de los telares (OEE)
antes y después

Autoridades,
coordinador y
técnico

Promocidn del mantenimiento
autbnomo

Autoridades,
coordinador y
técnico

Desarrollo de formatos de
mantenimiento

Autoridades,
coordinador y
técnico

Anélisis de la disponibilidad de
los telares mediante tiempos
entre fallas y tiempos de
reparacion antes y despues

Autoridades,
coordinador y
técnico

Elaboracion de un plan de
mantenimiento preventivo

Autoridades,
coordinador y
técnico

Capacitacidon en habilidades de
mantenimiento

Autoridades,
coordinador y
técnico

Actualizacién y preparacion de
manuales técnicos de los telares

Autoridades,
coordinador y
técnico

Consolidacién de TPM en el
area de tejeduria

Autoridades,
coordinador y
técnico

Evaluacion de la productividad
de las operaciones antes y
después

Autoridades,
coordinador y
técnico

Resultados de mejoras post
implementacion

Autoridades,
coordinador y
técnico

Comparacidn de resultados
antes y después de la
implementacion

Autoridades,
coordinador y
técnico
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Datos de la eficiencia (OEE) en pruebas de operacion

minut
0S

480 | 480 | 480 | 480 | 480 | 480 | 480 | 480 | 480 | 480 | 480 | 480 | 480 | 480 | 480 | 480 | 480 | 480 | 480 | 480 | 480

Mantenimiento | minut| o | 4o | o | 0 | 0o | 0o |0 | 0| o 0| o 0|0 |o|o|la|o|o|o|o]o
Correctivo 0s

Averias/Fallas m:)r;ut 25 0 0 0 25 0 25 0 0 0 25 | 25 0 0 0 0 0 25 0 25 0

ﬁ;go”d'c'o”am'e m(')';”t 101010 0] 0| 0|10/ 01] 10| 01]120|10/2]| 0/ 120|011/ 1]10]/]10
Lubricacién y minut
Mantenimiento s | 15[ 15| 15|15 | 0 |15 | 15| 0 |15 |15 | 0 |15 |15 |15 |15 | 15 | 0 | 5 |15 | O | 15
Preventivo

Tiempo de

Programaciénym:)r;UtS55555555555555555555
Ajustes:

Tiempos de minut

Ajuste y os 10 0 10 0 0 10 10 10 0 10 0 10 10 0 0 10 0 10 0 10 0
Calibracion

Limpiezay minut

Mantenimiento 0s 20 | 20 | 20 | 20 | 20 | 20 | 20 | 20 | 20 | 20 | 20 | 20 | 20 | 20 | 20 | 20 | 20 | 20 | 20 | 20 | 20
General

Espera por minut

Materiales o os 0 0 45 | 45 | 45 0 0 0 0 0 0 0 0 45 0 0 0 45 0 0 45
Suministros

Paradas por minut

Mantenimiento os 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 50 0 50 | 50 | 50 0 0 50 0 50 | 50
Predictivo

Reposicionde  fminut| | o | 5 | 55 | o | 25 | 25| 0 | 25| 25| 0 | 25| 0| o] o] oo o|25]0]o0
Material 0S

Tiempos de
Espera por minut) 5\ 20 | 0o | 20| 20| 0 | 202 | 0| o2 ]|2|o0o]0o]|2|o0]o0o]|2/|2]/0]o0
SUpGrVISIOﬂ 0 0s

Autorizacion
Paradas por

Correcciones m:)r;ut 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 15 0 15 15 15 0 0 15 0 15 15
Paramétricas
Problemas de minut
Alimentacién de 0s 30 30 30 0 30 0 0 30 0 0 0 0 0 0 0 30 30 0 0 0 0
Materia Prima
Minutos/pieza 48 | 45 |43 |43 |49 |47 |47 |49 |44 |44 |42 |41 |50 |43 (48 |42 |44 |45 |47 |49 |49
Minutos/pieza 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6
Total de minut

115 | 140 | 135 | 130 | 145 | 75 | 130 | 95 | 65 | 85 | 135 | 130 | 125 | 160 | 125 | 130 | 55 | 205 | 95 | 135 | 160

paradas diarias | 0S

Eficiencia Global diara| 61.2 | 53.5 | 51.9 | 52.6 | 57.0 | 66.8 | 57.0 | 65.4 | 63.5 | 60.0 | 49.8 | 49.9 | 62.2 | 47.9 | 59.2 | 50.6 | 65.4 | 42.9 | 63.1 | 58.4 | 54.1
(OEE) | 8% | 1% | 0% | 0% | 6% | 0% | 7% | 3% | 6% | 6% | 3% | 8% | 3% | 1% | 1% | 4% | 3% | 5% | 2% | 3% | 5%
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I‘T‘tl(I)I;u 480 | 480 | 480 | 480 | 480 | 480 | 480 | 480 | 480 | 480 | 480 | 480 | 480 | 480 | 480 | 480 | 480 | 480 | 480 | 480 | 480 | 480
Mantenimiento | minu || 4o | 9 | o | 0 | 0| o | o0o|o0o|o|o|o|lo|o|ola|o|o|lo|o|o]o
Correctivo tos
Averias/Fallas rrtlér;u 30 0 0 0 30 0 30 0 0 0 30 | 30 0 0 0 0 0 30 0 30 0 0
':;f)"“d'c'mam'e ":(')2” 101010000 |120]120| 0/ 10|0)|20|2/[2]0/]120/|0/ 10|10/ 10/|10]10
Lubricacién y minu
Mantenimiento {08 15 | 15 | 15 | 15 0 15 | 15 0 15 | 15 0 15 | 15 | 15 | 15 | 15 0 5 15 0 15 | 15
Preventivo
Tiempo de minu
Programacion y tos 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5
Ajustes:
Tiempos de minu
Ajuste y t0s 10 0 10 0 0 10 | 10 | 10 0 10 0 10 | 10 0 0 10 0 10 0 10 0 0
Calibracion
Limpiez_a)_/ minu
Mantenimiento tos 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20
General
Espera por minu
Materiales o oS 0 0 45 | 45 | 45 0 0 0 0 0 0 0 0 45 0 0 0 45 0 0 45 0
Suministros
Paradas por minu
Mantenimiento {05 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 50 0 50 | 50 | 50 0 0 50 0 50 | 50 | 50
Predictivo
Reposicion de minu
Material oS 0 0 0 25 0 25 | 25 0 25 | 25 0 25 0 0 0 0 0 0 25 0 0 0
Tiempos de
Espera por minu
Supervision o t0s 0 20 0 20 | 20 0 20 | 20 0 0 20 | 20 0 0 20 0 0 20 | 20 0 0 20
Autorizacion
Paradas por minu
Correcciones {05 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 15 0 15 | 15 | 15 0 0 15 0 15 | 15 | 15
Paramétricas
Problemas de minu
Alimentacién de oS 35 | 35 | 35 0 35 0 0 35 0 0 0 0 0 0 0 35 | 35 0 0 0 0 0
Materia Prima
Minutos/pieza 50|47 |45 |45|51|49|49|51 |46 |45 |43 |43 (52|45 |50|43 |46 |47 |49 |51|50]/5.0
Minutos/pieza 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6
Total de .
paradas ":('32” 135 | 125 | 130 | 140 | 145 | 85 | 140 | 140 | 95 | 125 | 155 | 75 | 125 | 135 | 135 | 160 | 100 | 65 | 210 | 60 | 135 | 160
diarias

Eficiencia Global
diara (OEE)

59.9
9%

57.8
6%

54.5
3%

52.9
1%

59.0 | 67.4

9%

6%

57.4
1%

59.8 | 61.0 | 55.9 | 48.6 | 59.8

4%

6%

0%

1%

9%

64.4
4%

53.4
9%

59.5
9%

47.9
5%

60.5 | 67.1

8%

2%

45.8 | 73.6

4%

6%

60.4
6%

55.2
2%
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n:g;u 480 | 480 | 480 | 480 | 480 | 480 | 480 | 480 | 480 | 480 | 480 | 480 | 480 | 480 | 480 | 480 | 480 | 480 | 480 | 480 | 480 | 480 | 480
Mantenimiento | minu || o\ o | o | 40| 0| 0| o|o|lo|lo|o|ol4a|o|lolo|lolololololo
Correctivo tos
Averias/Fallas n:g;u 0 30 0 30 0 0 30 0 0 0 30 0 0 0 30 0 0 0 30 0 30 0 0
Acondicionami | minu |5 45 | o | 30 | 10 | 10 | 0 | 10 | 10| 10| 0 | 0o | o |10| 10| 10|10 0 10| 0 |10]10] 0
ento tos
Lubricacion y minu
Mantenimiento tos 15 15 15 0 15 15 0 15 15 15 0 15 15 15 15 15 0 15 5 0 15 15 0
Preventivo
Tiempo de minu
Programaciény | " " 5 | 5 | 5 | 5| 5|5 |5 | 555 5/5|5)5)|5|55|5]|5/|5)|5]5]5
Ajustes:
Tiempos de minu
Ajuste y tos 0 10 0 10 0 10 0 10 0 10 0 10 0 10 10 0 10 0 10 0 10 0 10
Calibracioén
Limpiezay minu
Mantenimiento | * | 20 | 20 | 20 | 20 | 20 | 20 | 20 | 20 | 20 | 20 [ 20 | 20 | 20 | 20 | 20 | 20 | 20 | 20 | 20 | 20 | 20 | 20 | 20
General
Espera por minu
Materiales o tos 0 0 45 0 0 0 0 45 0 0 45 0 0 0 0 45 0 0 45 0 0 45 0
Suministros
Paradas por minu
Mantenimiento tos 50 0 0 50 0 0 50 0 0 50 0 0 50 0 0 50 0 0 50 0 0 50 0
Predictivo
Reposicionde |\ minu| o1 5 o5 | 6 | o | 25| 0| 0 |25| 0| 0|25/ 0025|0025/ 0/| 0]/ 25|00
Material tos
Tiempos de
Espera por MU 2| o |20 0 |20] 0 |20] 0 20| 0/ 2] 0/|2]o0/|2/|0/2]0/|2]o0|21|0]2
Supervision o tos
Autorizacion
Paradas por minu
Correcciones tos 15 0 0 15 0 0 15 0 0 15 0 0 15 0 0 15 0 0 15 0 0 15 0
Paramétricas
Problemas de
Alimentacion | minu | o0 | o1 5 | 35 | o | 0 |35 0| 0o |3| 0|0 35| 0o|o|3|0olol|ss|ol|olss
de Materia tos
Prima
Minutos/pieza 50|47 |45|45|51[49 |49 |51 |46|45|43 |43 |52 |45 |50 |43 |46 |47 |49 |51|50/5.0]49
Minutos/pieza 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6
Total de )
paradas n:(';u 135 | 125 | 130 | 140 | 145 | 85 | 140 | 140 | 95 | 125 | 155 | 75 | 125 | 135 | 135 | 160 | 100 | 65 | 210 | 60 | 135 | 160 | 90
diarias




Eficiencia Global
diara (OEE)

59.9
9%

57.8
6%

54.5
3%

52.9
1%

59.0
9%

67.4
6%

57.4
1%

59.8
4%

61.0
6%

55.9
0%

48.6
1%

59.8

64.4
4%

53.4
9%

59.5

9% 9%

47.9
5%

60.5
8%

67.1
2%

45.8
4%

73.6
6%

60.4
6%

55.2
2%

66.6
7%

. Unida | Resultado Result Resultado Result Resultado Result Resultado Result Resultado Result
Tipo de paradas d . ado . ado - ado - ado . ado
es | s (minutos Total | (minutos Total |8 (minutos Total |8 (minutos Total |8 (minutos Total
m";”t" 1440 1440 2400 2400 2400 2400 2400 2400 2400 2400
Mantenimiento Correctivo m";”to 0 1440 40 2360 0 2400 40 2360 0 2400
Averfas/Fallas m‘g”to 30 1410 60 2300 30 2370 30 2330 60 2340
Acondicionamiento m";”m 20 1390 40 2260 20 2350 40 2290 30 2310
Lubricacion y Mantenimiento minuto
Sreventive ; 45 1345 45 2215 60 2290 60 2230 35 2275
Tiempo de Programacion y Ajustes: m”;”to 15 1330 25 2190 25 2265 25 2205 25 2250
Tiempos de Ajuste y Calibracién m”;”to 10 1320 30 2160 20 2245 30 2175 30 2220
Limpieza y Mantenimiento General m";”m 60 1260 100 2060 100 2145 100 2075 100 2120
Espera por Materiales o Suministros m"’;”to 45 1215 45 2015 45 2100 45 2030 90 2030
paracas por Mantenimiento minuto | 5 1165 100 1915 100 2000 50 1980 100 1930
redictivo S
Reposicién de Material m”;”to 25 1140 25 1890 50 1950 50 1930 25 1905
Tiempos de Espera por Supervision o | minuto
Autoriaacion 5 40 1100 40 1850 60 1890 40 1890 60 1845
Paradas por Correcciones minuto
Darametricas A 15 1085 30 1820 30 1860 15 1875 30 1815
Problemas de Alimentacion de minuto
Matoria Prima A 35 1050 70 1750 35 1825 70 1805 70 1745
Minutos/pieza 14.19 24.41 22.90 23.00 24.88
Minutos/pieza 18 30 30 30 30
Disponibil Disponibil Disponibil Disponibil Disponibil
CFICTENCLA CLOBALSEMANAL o 72.92% | i 72.92% |t 76.04% | it 75.21% | it 72.71%
Rendimie o | RENdimie o | RENdimie o | RENdimie o | RENdimie 0
. o 78.82% | o 81.37% | 76.32% | oo 76.68% | oo 82.94%
Semanad I
Eficiencia Global Eficiencia Global Eficiencia Global Eficiencia Global Eficiencia Global
oo} — (OEE) (OEE) (OEE) (OEE) (OEE)
Semana? I
cars | E——_—— 57.48% 59.34% 58.04% 57.67% 60.30%
5600% 3650% 5T00% STS0% SBO0% 5B30% S9.00% 5950% 6000% 60.50% 6l
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Tio de paradas Unida | Resultado Raeglélt Resultado Rg;zlt Resultado Raeglélt Resultado R:(sjm;lt Resultado Rae;l:)lt
P P des | s (minutos Total | S (minutos Total | S (minutos Total | S (minutos Total | S (minutos Total
m”’;”to 2400 2400 2400 2400 2400 2400 2400 2400 960 960
Mantenimiento Correctivo m";“t" 40 2360 0 2400 0 2400 40 2360 0 960
Averias/Fallas m";”“’ 60 2300 30 2370 60 2340 60 2300 0 960
Acondicionamiento m";”t" 30 2270 30 2340 30 2310 40 2260 20 940
Lubricacion y Mantenimiento minuto
Preventivo s 60 2210 60 2280 60 2250 35 2225 30 910
Tiempo de Programacion y Ajustes: m”;”t" 25 2185 25 2255 25 2225 25 2200 10 900
Tiempos de Ajuste y Calibracién m";”to 20 2165 40 2215 20 2205 30 2170 0 900
Limpieza y Mantenimiento General m”;”to 100 2065 100 2115 100 2105 100 2070 40 860
Espera por Materiales o Suministros mir;uto 135 1930 0 2115 45 2060 45 2025 45 815
Paradas por Mantenimiento minuto
Predictivo s 0 1930 0 2115 200 1860 100 1925 100 715
Reposicién de Material m”;“t" 25 1905 100 2015 25 1835 25 1900 0 715
Tiempos de Espera por Supervision o | minuto
Autorizacion s 60 1845 40 1975 60 1775 40 1860 20 695
Paradas por Correcciones minuto
Paramétricas s 0 1845 0 1975 60 1715 30 1830 30 665
Problemas de Alimentacién de minuto
Materia Prima s 140 1705 35 1940 0 1715 70 1760 0 665
Minutos/pieza 21.14 21.32 20.68 20.92 8.91
Minutos/pieza 30.00 30.00 30.00 30.00 12.00
Disponibil Disponibil Disponibil Disponibil Disponibil
EFICIENCIAGLOBALSEVANAL : dag 71.04% | dadp 80.83% | dag 71.46% | dag 73.33% | dag 69.27%
Rendimie 70.46% Rendimie 71.06% Rendimie 68.93% Rendimie 69.73% Rendimie 74.99%
Senoe nto ' nto ' nto ' nto ' nto '
o 95.00% 95.00% 95%
cnanad I
Eficiencia Global Eficiencia Global Eficiencia Global Eficiencia Global Eficiencia Global
Senam 3 —— (OEE) (OEE) (OEE) (OEE) (OEE)
Semana) I
M00%  4600%  4800%  S000%  S2O00%  S400%  S600%  SBO0% 6.
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Semana 4

Semana 3

Semana?

Semana |

S000% S200% S00% 600% B0k

£000%

£200%

Eficiencia Global
(OEE)

Eficiencia Global
(OEE)

Eficiencia Global
(OEE)

Eficiencia Global
(OEE)

Tipo de paradas Unida | Resultado Rae;L;It Resultado R:(Schj)lt Resultado Raezlélt Resultado R:(sjlélt Resultado R;;zlt
P P des | s (minutos Total | (minutos Total |8 (minutos Total |8 (minutos Total |8 (minutos Total
m";um 480 480 2400 2400 2400 2400 2400 2400 2400 2400
Mantenimiento Correctivo m";”to 0 480 40 2360 0 2400 40 2360 0 2400
Averias/Fallas m";“to 25 455 25 2335 50 2350 25 2335 50 2350
Acondicionamiento minuto |4 445 20 2315 30 2320 40 2295 40 2310
S
Lubricacion y Mantenimiento minuto
Preventivo s 15 430 60 2255 45 2275 75 2220 35 2275
Tiempo de Programaci6n y Ajustes: m”;”t" 5 425 25 2230 25 2250 25 2195 25 2250
Tiempos de Ajuste y Calibracion mir;uto 10 415 20 2210 30 2220 30 2165 20 2230
Limpieza y Mantenimiento General m";”to 20 395 100 2110 100 2120 100 2065 100 2130
Espera por Materiales o Suministros m"’;”to 0 395 135 1975 0 2120 45 2020 90 2040
Paradas por Mantenimiento minuto
Predictivo s 0 395 0 1975 50 2070 150 1870 150 1890
Reposicion de Material m':”to 0 395 50 1925 75 1995 25 1845 25 1865
Tiempos de Espera por Supervision o | minuto
Autorizacion s 0 395 60 1865 60 1935 40 1805 40 1825
Paradas por Correcciones minuto
Paramétricas s 0 395 0 1865 15 1920 45 1760 45 1780
Problgmas_de Alimentacion de minuto 30 365 90 1775 30 1890 30 1730 30 1750
Materia Prima S
Minutos/pieza 4.84 22.85 22.54 22.44 23.41
Minutos/pieza 6.00 30.00 30.00 30.00 30.00
Disponibil Disponibil Disponibil Disponibil Disponibil
EFICIENCIAGLOBAL SEMANAL 0 0 o | o [ 0
idad 76.04% idad 73.96% idad 78.75% idad 72.08% idad 72.92%
Rendimie o, | RENdimie o | RENdimie o | RENdimie o | RENdimie 0
- Ato 80.59% Ato 76.16% Ato 75.13% nto 74.81% nto 78.02%

Eficiencia Global
(OEE)

61.28%

56.33%

59.17%

53.93%

56.89%
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m(')g“t 480 | 480 | 480 | 480 | 480 | 480 | 480 | 480 | 480 | 480 | 480 | 480 | 480 | 480 | 480 | 480 | 480 | 480 | 480 | 480 | 480 | 480 | 480

Mantenimie minut
nto 0s 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Correctivo
Averias/Fall | minut
as 0s 0 5 0 5 0 0 5 0 0 0 5 0 0 0 5 0 0 0 30 0 30 0 0
Acondiciona | minut
miento os 10 10 0 10 10 10 0 10 10 10 0 0 0 10 10 10 10 0 10 0 10 10 0
Lubricacion
y .. | minut
Mantenimie 05 15 15 15 0 15 15 0 15 15 15 0 15 15 15 15 15 0 15 5 0 15 15 0
nto
Preventivo
Tiempo de minut
Programacio 0s 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5
ny Ajustes:
Tiempos de minut
Ajuste y 0s 0 10 0 10 0 10 0 10 0 10 0 10 0 10 10 0 10 0 10 0 10 0 10
Calibracion
Limpiezay minut
Mantenimie 05 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15
nto General
Espera por minut
Materiales o os 0 0 35 0 0 0 0 35 0 0 35 0 0 0 0 35 0 0 35 0 0 35 0
Suministros
Paradas por
mg‘”te”'m'e mg;“t 50| o | o |3 | 0] o0 |3]|o0]| 0|30 /|03 0/|o0]|3|0|0|o0/]o0o]|o0/|3]o0
Predictivo
Reposicién | minut
de Material os 0 0 25 0 0 25 0 0 25 0 0 25 0 0 25 0 0 25 0 0 25 0 0
Tiempos de
Espera por minut
Supervision 0s 20 0 20 0 20 0 20 0 20 0 20 0 20 0 20 0 20 0 20 0 20 0 20
0
Autorizacion
Paradas por
SCO"e"C'O”G mg;“t 15 0| o0 || o|o|135|o0o] 0o 1500|150 o010/ o0]|15]|0]o0]|15]o0
Paramétricas
Problemas
de minut
Alimentacid os 0 30 0 0 30 0 0 30 0 0 30 0 0 30 0 0 30 0 0 30 0 0 30
n de Materia
Prima

. . 5.0 4.7 4.5 4.5 5.1 4.9 4.9 5.1 4.6 4.5 4.3 4.3 5.2 4.5 5.0 4.3 4.6 4.7 4.9 5.1 5.0 5.0 4.9
Minutos/pieza

. . 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6
Minutos/pieza

Total de minut

paradas os 130 | 90 | 115 | 95 95 80 95 | 120 90 105 | 110 | 70 | 105 85 | 105 | 130 | 90 60 145 | 50 | 130 | 130 | 80
diarias
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minut
0s

480

480

480

480

480

480

480

480

480

480

480

480

480

480

480

480

480

480

480

480

480

480

Mantenimient
o Correctivo

minut
0S

10

Averias/Falla
S

minut
0S

10

Acondiciona
miento

minut
0s

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

Lubricaciony
Mantenimient
o Preventivo

minut
0s

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

Tiempo de
Programacion
y Ajustes:

minut
0s

Tiempos de
Ajuste y
Calibracién

minut
0s

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

Limpiezay
Mantenimient
0 General

minut
0s

20

20

20

20

20

20

20

20

20

20

20

20

20

20

20

20

20

20

20

20

20

20

Espera por
Materiales o
Suministros

minut
0s

30

30

30

35

35

Paradas por
Mantenimient
o Predictivo

minut
0s

25

25

25

25

25

25

25

25

Reposicion de
Material

minut
0S

15

15

15

15

15

15

15

Tiempos de
Espera por
Supervisién o
Autorizacion

minut
0s

10

10

10

10

10

10

10

10

20

Paradas por
Correcciones
Paramétricas

minut
0s

15

15

15

15

15

15

15

15

Problemas de
Alimentacion
de Materia
Prima

minut
0s

25

25

25

25

25

Minutos/pieza

5.5

5.2

4.9

4.9

5.6

5.4

53

5.6

5.0

5.0

4.7

4.7

5.8

4.9

5.5

4.7

5.1

5.1

5.4

5.6

5.6

5.5

Minutos/pieza

Total de
paradas
diarias

Eficiencia Global
diara (OEE)

minut
0s

80

80

110

90

100

60

95

65

50

70

90

80

95

120

80

90

35

135

70

100

85

105

76.50 | 71.71 | 63.41 | 66.76 | 73.73 | 78.91 | 71.51 | 80.34 | 75.02 | 71.02 | 64.16 | 65.06 | 76.87 | 61.40 | 75.99 | 64.28 | 78.04 | 61.38 | 76.57 | 73.31 | 76.14 | 71.18

%

%

%

%

%

%

%

%

%

%

%

%

%

%

%

%

%

%

%

%

%

%
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minut

0s

480

480

480

480

480

480

480

480

480

480

480

480

480

480

480

480

480

480

480

480

480

Mantenimie
nto
Correctivo

minut
0s

10

Averias/Fall
as

minut
0s

Acondiciona
miento

minut
0s

Lubricacion
y
Mantenimie
nto
Preventivo

minut
0s

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

Tiempo de
Programacio
ny Ajustes:

minut
0S

Tiempos de
Ajuste y
Calibracion

minut
0s

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

Limpiezay
Mantenimie
nto General

minut
0s

20

20

20

20

20

20

20

20

20

20

20

20

20

20

20

20

20

20

20

20

20

Espera por
Materiales o
Suministros

minut
0s

30

25

30

25

25

25

Paradas por
Mantenimie
nto
Predictivo

minut
0s

20

20

20

20

20

20

Reposicion
de Material

minut
0s

20

20

20

20

20

20

20

Tiempos de
Espera por
Supervision
0
Autorizacion

minut
0s

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

Paradas por
Correccione
S
Paramétricas

minut
0S

10

15

15

10

Problemas
de
Alimentacio
n de Materia
Prima

minut
0s

15

15

15

Minutos/pieza

5.6

5.3

5.0

5.0

5.7

5.5

5.5

5.7

5.1

5.1

4.8

4.8

5.9

5.0

5.6

4.8

5.2

5.2

5.5

5.7

5.7
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Minutos/pieza
Total de

minut

paradas 65 60 80 90 95 65 85 75 55 70 75 85 85 90 80 45 35 110 | 65 55 95
diarias

0s
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Tipo de Unidad | Resultados | Resulta | Resultados | Resulta | Resultados | Resulta | Resultados | Resulta | Resultados | Resulta
paradas es (minutos | do Total | (minutos |do Total | (minutos |do Total| (minutos |do Total| (minutos |do Total
minutos 1440 1440 2400 2400 2400 2400 2400 2400 2400 2400
Mantenimiento .
Correctivo minutos 0 1440 0 2400 0 2400 0 2400 0 2400
Averias/Fallas minutos 5 1435 10 2390 5 2395 5 2395 60 2340
nAtf)"“d‘C‘O“am‘e minutos 20 1415 40 2350 20 2375 40 2355 30 2310
Lubricacion y
Mantenimiento | minutos 45 1370 45 2305 60 2315 60 2295 35 2275
Preventivo
Tiempo de
Programaciény | minutos 15 1355 25 2280 25 2290 25 2270 25 2250
Ajustes:
Tiempos de
Ajuste y minutos 10 1345 30 2250 20 2270 30 2240 30 2220
Calibracién
Limpiezay
Mantenimiento | minutos 45 1300 75 2175 75 2195 75 2165 75 2145
General
Espera por
Materiales o minutos 35 1265 35 2140 35 2160 35 2130 70 2075
Suministros
Paradas por
Mantenimiento | minutos 50 1215 70 2070 70 2090 35 2095 35 2040
Predictivo
,F\*Aeaﬁgfi'acl"’” % | minutos 25 1190 25 2045 50 2040 50 2045 25 2015
Tiempos de
Espera por .
Supervision o minutos 40 1150 40 2005 60 1980 40 2005 60 1955
Autorizacion
Paradas por
Correcciones minutos 15 1135 30 1975 30 1950 15 1990 30 1925
Paramétricas
Problemas de
Alimentacion de | minutos 30 1105 60 1915 30 1920 60 1930 60 1865
Materia Prima
Minutos/pieza 14.19 24.41 22.90 23.00 24.88
Minutos/pieza 18 30 30 30 30
Disponibilid 76.74% Disponibilid 79.79% Disponibilid 80.00% Disponibilid 80.42% Disponibilid 77 71%
ad ad ad ad ad
cF)Qendlmlent 78.82% Eendlmlent 81.37% (I;Qendlmlent 76.32% (I;Qendlmlent 76.68% Eendlmlent 82.94%
95.00% 95.00% 95%
Eficiencia Global Eficiencia Global Eficiencia Global Eficiencia Global Eficiencia Global
(OEE) (OEE) (OEE) (OEE) (OEE)
60.49% 64.93% 61.06% 61.67% 64.45%
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Eficiencia Global
(OEE)

Eficiencia Global
(OEE)

Eficiencia Global
(OEE)

Eficiencia Global
(OEE)

Tipo de Unidad | Resultados | Resulta | Resultados | Resulta | Resultados | Resulta | Resultados | Resulta | Resultados | Resulta
paradas es (minutos |do Total | (minutos |do Total| (minutos |do Total| (minutos |do Total| (minutos |do Total
minutos 2400 2400 2400 2400 2400 2400 2400 2400 960 960
Mantenimiento .
Correctivo minutos 0 2400 5 2395 0 2400 10 2390 0 960
Averias/Fallas | minutos 0 2400 10 2385 5 2395 5 2385 0 960
ﬁ\tf)"“d'c'onam'e minutos 30 2370 30 2355 30 2365 40 2345 20 940
Lubricacion y
Mantenimiento | minutos 50 2320 50 2305 50 2315 50 2295 20 920
Preventivo
Tiempo de
Programaciény | minutos 25 2295 25 2280 25 2290 25 2270 10 910
Ajustes:
Tiempos de
Ajuste y minutos 20 2275 40 2240 20 2270 30 2240 0 910
Calibracion
Limpiezay
Mantenimiento | minutos 100 2175 100 2140 100 2170 100 2140 40 870
General
Espera por
Materiales o minutos 90 2085 0 2140 35 2135 35 2105 0 870
Suministros
Paradas por
Mantenimiento | minutos 0 2085 0 2140 100 2035 50 2055 50 820
Predictivo
Reposicién de .
Material minutos 15 2070 60 2080 15 2020 15 2040 0 820
Tiempos de
Espera por .
Supervisién o minutos 30 2040 20 2060 25 1995 15 2025 20 800
Autorizacion
Paradas por
Correcciones minutos 0 2040 0 2060 60 1935 30 1995 30 770
Paramétricas
Problemas de
Alimentacién de | minutos 100 1940 0 2060 0 1935 25 1970 0 770
Materia Prima
Disponibilid 80 83% Disponibilid 85 83% Disponibilid 80.63% Disponibilid 82 08% Disponibilid 80 21%
ad ad ad ad ad
(I)?endlmlent 87.08% cI)?endlmlent 87 .83% (F){endlmlent 85 19% (I)?endlmlent 86.19% (I)?endlmlent 91.82%

Eficiencia Global
(OEE)

70.39%

75.39%

68.68%

70.75%

73.65%
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Tipo de Unidad | Resultados | Resulta | Resultados | Resulta | Resultados | Resulta | Resultados | Resulta | Resultados | Resulta
paradas es (minutos | do Total | (minutos |do Total| (minutos |do Total| (minutos |do Total| (minutos |do Total
minutos 480 480 2400 2400 2400 2400 2400 2400 2400 2400
Mantenimiento .
Correctivo minutos 0 480 10 2390 0 2400 0 2400 0 2400
Averias/Fallas minutos 0 480 5 2385 5 2395 5 2395 5 2395
nAtf)"“d'C'O“am'e minutos 5 475 10 2375 15 2380 15 2380 10 2385
Lubricacion y
Mantenimiento | minutos 10 465 50 2325 50 2330 50 2330 50 2335
Preventivo
Tiempo de
Programaciény | minutos 5 460 25 2300 25 2305 25 2305 25 2310
Ajustes:
Tiempos de
Ajuste y minutos 10 450 20 2280 30 2275 30 2275 20 2290
Calibracién
Limpiezay
Mantenimiento | minutos 20 430 100 2180 100 2175 100 2175 100 2190
General
Espera por
Materiales o minutos 0 430 85 2095 0 2175 25 2150 50 2140
Suministros
Paradas por
Mantenimiento | minutos 0 430 0 2095 20 2155 60 2090 40 2100
Predictivo
Reposicién de .
Material minutos 0 430 40 2055 60 2095 20 2070 20 2080
Tiempos de
Espera por .
Supervisién o minutos 0 430 30 2025 30 2065 20 2050 20 2060
Autorizacion
Paradas por
Correcciones minutos 0 430 0 2025 10 2055 35 2015 20 2040
Paramétricas
Problemas de
Alimentacion de | minutos 15 415 15 2010 15 2040 0 2015 0 2040
Materia Prima
Minutos/pieza 5.62 26.55 26.19 26.08 27.19
Minutos/pieza 6.00 30.00 30.00 30.00 30.00
Disponibilid 86.46% Disponibilid 83.75% Disponibilid 85.00% Disponibilid 83.96% Disponibilid 85.00%
ad ad ad ad ad
cF){endlmlent 93.64% (F)Qendlmlent 88.49% (F)Qendlmlent 8730% (F)Qendlmlent 86.92% (F)Qendlmlent 90 65%
95.00% 95.00% 95%
Eficiencia Global Eficiencia Global Eficiencia Global Eficiencia Global Eficiencia Global
(OEE) (OEE) (OEE) (OEE) (OEE)
80.96% 74.11% 714.20% 12.98% 77.05%
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Datos de productividad antes de la implementacion TPM

Productividad de las operaciones

Seccion Tejeduria N° 1
Mes/afio Marzo-Abril.Mayo Observacion Resultados ante§lde la
Implementacidn
. . TIEMPO DE UNIDADES
Unidades Fabricadas PROCESADAS
Semana Unidades Unidades o Tie,mpo Tiempo.d,e - Productividad
eS| Feyeaacks Eficacia estar\dar Produccion | Eficiencia
min Real

1 16 30 53% 4267.32 | 3439.033 | 80.59% 43%
2 20 30 67% 4267.33 | 3249.999 | 76.16% 51%
3 17 30 57% 4267.34 | 3206.053 | 75.13% 43%
4 16 30 53% 4267.35 | 3192.405 | 74.81% 40%
5 17 30 57% 4267.36 | 3329.394 | 78.02% 44%
6 20 30 67% 4267.37 | 3006.789 | 70.46% 47%
7 16 30 53% 4267.38 | 3032.400 | 71.06% 38%
8 16 30 53% 4267.39 | 2941.512 | 68.93% 37%
9 18 30 60% 4267.40 | 2975.658 | 69.73% 42%
10 15 30 50% 4267.41 | 3170.259 | 74.29% 37%
11 20 30 67% 4267.42 | 3363.580 | 78.82% 53%
12 23 30 77% 4267.43 | 3472.408 | 81.37% 62%
13 16 30 53% 4267.44 | 3256.910 | 76.32% 41%
14 18 30 60% 4267.45 | 3272.281 | 76.68% 46%
15 22 30 73% 4267.46 | 3539.431 82.94% 61%

Total de

unidades 270 450
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Productividad de las operaciones

Seccién Tejeduria N° 1
Mes/afio Julio-Agosto-Septiembre Observacion Resultados antes de la Implementacién
Unidades Fabricadas TIEMPO DE UNIDADES PROCESADAS
Semana Unidades Unidades . Tlelmpo Tlempo‘d,e .. .| Productividad
T R [ - Eficacia estar.1dar Produccion | Eficiencia
min Real

1 26 30 87% 4267.32 | 3573.881 83.75% 73%
2 25 30 83% 4267.33 | 3627.231 85.00% 71%
3 27 30 90% 4267.34 | 3582.788 83.96% 76%
4 23 30 77% 4267.35 | 3627.248 85.00% 65%
5 24 30 80% 4267.36 | 3449.449 80.83% 65%
6 24 30 80% 4267.37 | 3662.826 85.83% 69%
7 27 30 90% 4267.38 | 3440.575 80.63% 73%
8 24 30 80% 4267.39 | 3502.816 82.08% 66%
9 25 30 83% 4267.40 | 3422.810 80.21% 67%
10 25 30 83% 4267.41 | 3274.644 76.74% 64%
11 24 30 80% 4267.42 | 3405.046 79.79% 64%
12 25 30 83% 4267.43 | 3274.660 76.74% 64%
13 25 30 83% 4267.44 | 3413.952 80.00% 67%
14 28 30 93% 4267.45 | 3662.895 85.83% 80%
15 29 30 97% 4267.46 | 3662.903 85.83% 83%

Total de 381 450

unidades
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