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RESUMEN

El presente trabajo de investigacion es el mantenimiento productivo total, ya que,
dicha gestion aumentara la productividad en el area de maquinado. Por lo tanto,
verificamos el estado de los equipos, el cual son recolectados para ser

analizados.

Con la propuesta de la mejora se va a evitar los diferentes problemas que ocurren
en la empresa, generando insatisfacciones de los clientes por los retrasos de sus
productos fuera de tiempo. Por lo tanto, el mantenimiento productivo total en esta
planta de produccion ha dirigido casi toda su atencion al mejoramiento continuo
y al cuidado béasico del que es responsable el operador. Estas practicas son
fundamentales para garantizar una elevada calidad de fabricacién, mejorando la
rentabilidad y competitividad en la organizacion.

El TPM es una herramienta eficaz para asegurar el cuidado béasico del equipo,
detectar la iniciacion de averias y en muchos casos, evitarlas desde el primer
momento, siendo su principal objetivo incrementar notablemente la productividad
y al mismo tiempo levantar la moral de los trabajadores y su satisfaccién por el
trabajo realizado. La reduccién de capacidad productiva es una de las perdidas
mMAs graves en una planta de manufactura y esta no es la excepcion, en vista de
ello la herramienta a reforzar y liderar durante la ejecucion de este proyecto eran
los que mas énfasis tuvieran en estos detrimentos, por lo tanto, el siguiente
trabajo se aborda la importancia de las rutinas de mantenimiento como

herramienta bésica para gestionar a los equipos.

PALABRAS CLAVES:

Mantenimiento Productivo Total, TPM, Preventivo

ABSTRACT
This research is total productive maintenance because, said management will
increase productivity in the machining area. Therefore, we check the condition of

the equipment, which are collected for analysis.
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With the proposed improvement is to avoid the various problems that occur in the
company, generating customer dissatisfaction over delays of their products out
of time. Therefore, total productive maintenance in this production plant has
directed most of its attention to continuous improvement and basic care which is
responsible for the operator. These practices are essential to ensure high quality

manufacturing, improving profitability and competitiveness in the organization.

The TPM is an effective tool to ensure basic care team to detect the initiation of
breakdowns and in many cases, avoid from the outset, its main objective to
significantly increase productivity and at the same time raise the morale of
workers and their satisfaction with the work done. Reducing production capacity
is one of the most serious losses in a manufacturing plant and this is no exception,
in view of this tool to strengthen and lead during the execution of this project were
the most emphasis had these detriments, therefore, the following work the
importance of maintenance routines as the basic tool for managing teams

addressed.

WORDS KEY:

Total Productive Maintenance, TPM, Preventive
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