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1. Introducción  

Anteriormente con la llegada de automatización en la industria la maquinaria y los 

procesos estaban en constante funcionamiento hasta que presentaban una avería 

o alguna pieza se rompía, hasta en ese momento entraba el mantenimiento 

conocido como mantenimiento de rupturas,  esto fueron los antecedentes de TPM 

en la industria japonesa en la década de los 50´s. Posteriormente se siguió con la 

búsqueda de mejorar esta herramienta y fue hasta 1968 donde JJ Wilkinson, un 

consultor de management, propuso que las fábricas deberían de reducir costos de 

mantenimiento y aumentar la productividad, después de la implementación de TPM 

en empresas asiáticas se expandió hacia el continente americano. 

La clave fundamental del TPM es que cualquier equipo, máquina o herramienta de 

producción se encuentre siempre preparada para ser utilizada en las mejores 

condiciones para su uso, contando con maquinaria fiable y sin riesgo de averías. 

Para ello, se requiere que los trabajadores se involucren en el mantenimiento del 

entorno de su área de trabajo, realizando inspecciones periódicas de cualquier 

máquina o equipo utilizado en el puesto individual. 

El mantenimiento total productivo (TPM) es una metodología eficaz para asegurar 

el cuidado básico de las herramientas y equipo de trabajo, uno de sus objetivos es 

el poder detectar averías a tiempo (es decir detección temprana), esto con el fin de 

obtener un aumento en la productividad y a su vez la satisfacción de los empleados 

al realizar su trabajo.  

 

El TPM tiene como una de sus bases la aplicación del mantenimiento proactivo para 

establecer actividades básicas de limpieza y seguridad que el equipo y herramientas 

a cargo del operador. Su implementación garantiza un aumento en los estándares 

de calidad en los productos manufacturados y en la rentabilidad de la empresa, 

además de que otorga una mejor posición en el mercado.  

 



3 

La estructura del TPM está conformada por 8 pilares en los que se basa su filosofía 

y tiene como cimiento la filosofía de las 5’s. 

● Mantenimiento autónomo o jishu hazen: El operador debe tener los 

conocimientos para operar su equipo o máquina, hace hincapié en la 

aplicación de las cinco “s”, además los operarios son los que llevan a cabo el 

mantenimiento autónomo o de primer nivel. 

● Mejoras enfocadas o kabetsu kaisen: Actividades con el objetivo de 

maximizar la efectividad de equipos, procesos y plantas. 

● Mantenimiento planificado o progresivo: Elimina problemas de las 

máquinas con la generación de un programa de mantenimiento, donde se 

llevan a cabo acciones de mejoras, prevención y predicción. 

● Mantenimiento de calidad o hinshitsu hazen: Mejora la calidad del 

producto a través del control de las condiciones y componentes que lo 

impactan, reduciendo la variabilidad y previniendo defectos. 

● Prevención de mantenimiento (reingeniería): Mejoras durante la fase de 

diseño, construcción y puesta para reducir las causas de averías. 

● TPM en áreas administrativas: Mantenimiento enfocado en los 

departamentos administrativos y de soporte con el objetivo de obtener una 

producción eficiente, menores costos y alta calidad. 

● Educación, entrenamiento y desarrollo de habilidades de operación: Es 

la correcta forma de interpretar y actuar con lo establecido para el 

funcionamiento de los procesos. 

● Gestión de seguridad, salud y medio ambiente: tiene el objetivo de crear 

un sistema de gestión integral de seguridad empleando las metodologías de 

las mejoras enfocadas y mantenimiento autónomo. 
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Imagen 1. Pilares del Mantenimiento total Productivo (TPM) 

 

 

 

 

Dentro del alcance de este trabajo, se aplica sólo el primer pilar del TPM, porque es 

el que mejor se adecua en el proceso de donde la empresa requiere mejorar más 

urgentemente, ya que las pérdidas monetarias son mayores. Se espera después de 

la implementación del primer pilar (mantenimiento autónomo) y obteniendo los 

resultados deseados se puedan aplicar los siguientes pilares para dar una mejora 

de los procesos de las diferentes áreas en la empresa. 

Constructora de carrocerías es una empresa dedicada a la venta de cajas secas, 

grúas, contenedores, compactadores y transformación de carrocerías. Se fabrican 

productos bajo estrictas normas de control de calidad. Este trabajo pretende la 

implementación del TPM enfocando en el mantenimiento autónomo en la empresa 

enfocado en el proceso de área de pinturas, que es el proceso en donde se 

encuentran más defectos y donde se realizan más retrabajos causando grandes 

pérdidas para la empresa. La implementación del TPM se hará sobre las pistolas de 

pintura debido a que es la fuente de la variación de espesores y las causantes de la 

mala calidad en los acabados de pintura en las carrocerías y retrabajos sobre las 

mismas. 
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Se realizó un estudio de la prueba de espesores de las unidades en el área de 

calidad a raíz de un rechazo por la compañía de CFE (comisión federal de 

electricidad) donde hubo que retrabajar las unidades rechazadas. Se propuso hacer 

un mantenimiento autónomo de la herramienta y maquinaria que involucran el área 

de pintura para evitar rechazos futuros. Además, en el 2023 se elaboró un estudio 

de los retrabajos de enero a octubre donde dio como resultado que el área de pintura 

tiene 28.67% de los trabajos de la empresa y es la segunda área de los costos más 

altos por los retrabajos. 

Otro motivo para escoger el área de pinturas es que el proceso ya se encuentra 

definido y no en subprocesos como en otras áreas, por lo que se puede implementar 

el TPM fácilmente a través de la implementación de manuales de usuario, checklist 

y ayudas visuales para tener un correcto mantenimiento de los equipos de trabajo, 

de esta forma se pretende reducir, con el mantenimiento autónomo, los defectos de 

pintura causantes por la falta de mantenimiento de los equipos. 

Los de efectos del area de pintura por las pistolas son los siguientes: 

● Espesor erróneo.  

● Acabado con aspecto de piel de naranja. 

● Ojo de pescado.  

● Falta de pintura. 

● Escurrimiento de pintura.  

● Problemas en la adherencia. 

● Briseado.  

● Cambio de tonalidad en los colores y reducción del brillo.  

● Arrugamiento.  

● Cráteres.  

● Burbujas.  

● Pulverizado de pintura.  

● Baja cubrición de pintura.  

● Descuelgues de pintura. 
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2. Objetivos 

2.1. Objetivo general 

Implementar la metodología TPM (mantenimiento autónomo) para reducir los 

defectos que actualmente se producen con gran frecuencia en la empresa de 

carrocerías para mejorar los procesos del área de pinturas y evitar retrabajos 

a través del mantenimiento y limpieza de los equipos de trabajo, involucrando 

de manera adecuada a los operarios en el mantenimiento de sus equipos de 

trabajo.  

2.2. Objetivos particulares 

 

● Realización de manuales, ayudas visuales y checklist adecuados para 

poder llevar a cabo la implementación del TPM, enfocado en el 

mantenimiento autónomo. 

● Formular propuestas de trabajo en las que se puedan utilizar los 

manuales, ayudas visuales y checklist planteados, con el fin de tener 

un mantenimiento autónomo. 

● Implementación de las propuestas planteadas y seguimiento semanal 

con operarios y supervisores. 

● Realización de un estudio económico comparativo de los costos de 

producción antes y después de la implementación del TMP 

(mantenimiento autónomo). 
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3. Descripción de la empresa y puesto 

3.1. Acerca de la empresa 

 

Constructora de carrocerías es una empresa líder en el mercado de carrocerías. Es 

la única empresa en este sector que cuenta con 5 unidades de negocios para 

satisfacer todas las necesidades de mercado, así como el capital humano con 

programas de entrenamiento contínuo para mantener un equipo de trabajo robusto. 

 

Las 5 unidades de negocio son las siguientes: 

● Médica y salud: Se fabrican unidades como ambulancias de traslado, 

urgencias, unidades de terapia intensiva, unidades médicas móviles, 

dentales, etc. 

● Militar y defensa: Se fabrican unidades como unidades blindadas para 

operaciones especiales, unidades tácticas, unidades para traslado de 

internos y unidades para traslado de personal. 

● Seguridad y protección: Se fabrican unidades como cabinas blindadas, van 

blindadas y camiones de ruta.  

● Hidráulica: Se fabrican unidades como unidades como compactador de 

basura, grúas para trabajo de altura y cajas de transferencia. 

● Ingeniería y manufactura: Se fabrican unidades como refresqueras, cajas 

secas, semirremolques, cajas de volteo, mastografía y diagnóstico. 

 

Algunos de los principales clientes que cuenta actualmente la empresa son el 

Gobierno de la ciudad de México, CFE (Comisión Federal de Electricidad), IMSS 

(Instituto Mexicano del Seguro Social), SEDENA (Secretaria de la Defensa 

Nacional), Grupo Financiero Banorte, Grupo Modelo, Jumex, La Costeña, Bonafont, 

Merik, ASECA, empresas privadas, entre otros. 
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       3.2. Misión de la Empresa  

 

“Llevar a cabo la transformación de unidades automotrices, ofreciendo a éstas 

servicio y accesorios, manufacturando unidades especializadas que satisfagan las 

necesidades del cliente. 

 

Todo esto a través de la calidad, servicio a clientes y alta productividad, 

comprometiéndose con el bienestar de sus empleados.” 

 

3.3. Visión de la empresa 

 

“Ser el principal fabricante y exportador de carrocerías especiales, contenedores, 

remolques y oficinas móviles de México, teniendo la más alta participación en el 

mercado mexicano. Así como contar con la mejor calidad, tecnología y servicio 

dentro del mismo.” 

3.4. Política de calidad 

 

Incrementar la satisfacción del cliente por medio de la mejora continua de nuestro 

sistema de calidad y el cumplimiento de los beneficios acordados y requisitos 

aplicables a las unidades automotrices especializadas que manufacturamos, y a 

los servicios y accesorios que ofrecemos para estas. 
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3.5. Descripción de puesto 

 

Auxiliar de manufactura/ becario de calidad  

 

Me desarrollé en la empresa como becario en el área de calidad y actualmente me 

desempeño como Auxiliar de manufactura. Las principales funciones que he 

realizado son: 

 

● Elaboración del programa de producción.  

● Verificación y seguimiento del programa de producción.  

● Cálculo y determinación de la capacidad de planta instalada para el plan de 

producción.  

● Elaboración de indicadores del área y verificación de su cumplimiento.  

● Pruebas fisicoquímicas y de funcionalidad de producto terminado.  

● Mejora continua de las áreas de producción.  

● Manejo de personal.  

● Seguimientos de proyectos únicos de manufactura.  

● Trabajo de en conjunto con las áreas materiales, ventas, calidad y 

producción para el cumplimiento de la producción.  

● Lectura de planos.  

● Toma de tiempos y movimientos.  

● Elaboración de manuales para el usuario.  

● Elaboración de check list.  

● Elaboración de dossier.  

● Inspección y liberación de producto terminado.  

● Entrega de unidades a trasladistas.  

● Actividades de metrología.  

● Seguimiento y análisis de defectos. 
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Tabla 1. Costos de los retrabajos de enero a octubre de 2023 

4. Antecedentes 

Se realizó un estudio de la prueba de espesores de las unidades en el área de 

calidad de la empresa a raíz de un rechazo por la compañía de CFE donde hubo 

que retrabajar las unidades rechazadas. Se propuso hacer un mantenimiento 

autónomo de la herramienta y maquinaria que involucran el área de pintura para 

evitar rechazos futuros. Además, en el 2023 se elaboró un estudio de los retrabajos 

de enero a octubre donde dio como resultado que el área de pintura tiene 28.67% 

(tabla 1) de los trabajos de la empresa y es la segunda área de los costos más altos 

por los retrabajos. 

Otro motivo para escoger el área de pinturas es que el proceso ya se encuentra 

definido y no en subprocesos como en otras áreas, por lo que se puede implementar 

el TPM fácilmente a través de la implementación de manuales de usuario, checklist 

y ayudas visuales para tener un correcto mantenimiento de los equipos de trabajo, 

de esta forma se pretende reducir, con el mantenimiento autónomo, los defectos de 

pintura causantes por la falta de mantenimiento de los equipos. 

 

 

 

AREAS TOTAL  DE  COSTOS % ACUMULADO

TERMINDOS 164,426.26$                  37.24% 37.24%

PINTURAS 126,595.83$                  28.67% 65.91%

ROTULOS 48,467.24$                    10.98% 76.89%

GRUAS 40,505.39$                    9.17% 86.06%

PASTAS 32,281.25$                    7.31% 93.37%

ESTRUCTURAS 24,355.27$                    5.52% 98.89%

CARPINTERIA 4,068.24$                       0.92% 99.81%

FIBRAS 780.96$                           0.18% 99.98%

NEW WAY 73.80$                              0.02% 100.00%

Total 441,554.24$                  100.00%
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Como se puede observar en la (tabla 1) el área que cuenta con más costos es el 

área de terminados, pero no se escoge esta área debido a que esta se divide en 

demasiados subprocesos por lo que implementar el TPM en esta área llevará a altos 

costos que sería contraproducente para el bajo presupuesto asignado por la 

empresa. La segunda área con altos costos es el área de pinturas (gráfica 1) en la 

cual se puede mejorar diversos procedimientos a través de la implementación del 

TPM (mantenimiento autónomo). 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Se encontraron las siguientes condiciones del área de pinturas en la empresa: 

● No se cuenta con herramienta adecuada para la limpieza y mantenimiento 

de las pistolas de pintura. 

● Mangueras rotas o cuarteadas. 

● Falla en el manómetro y filtro. 

● Falta de mantenimiento en compresores y accesorios. 

● Fallos en red neumática que alimenta al proceso. Fallas en extractores. 

● Mal manejo de contaminación de residuos de pintura y polvo. Retrasos en 

los procesos de pintura. 

Gráfica 1. Costos de los retrabajos en la empresa de enero a octubre de 2023 
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5. Definición del problema y condiciones actuales 

Este trabajo pretende la implementación del TPM enfocando en el mantenimiento 

autónomo en la empresa, enfocado en el proceso de área de pinturas, que es el 

proceso en donde se encuentran más defectos y donde se realizan más retrabajos 

causando grandes pérdidas para la empresa. La implementación del TPM 

(mantenimiento autónomo) se realizó sobre las pistolas de pintura debido a que es 

la fuente de la variación de espesores y las causantes de la mala calidad en los 

acabados de pintura en la carrocería, así como los retrabajos sobre las mismas. 

Se cuentan con diversos puntos de mejora en el proceso de área de pinturas, las 

cuales se dividen en las siguientes líneas donde se propicia la generación de 

defectos: 

a) Las pistolas de pintura 

Por falta de mantenimiento se adhiere e incrusta a las partes internas de la pistola 

ocasionando que se tape y generando fugas así ocasionando los defectos como: 

● Espesor erróneo. 

● Acabado con aspecto de piel de naranja u ojo de pescado. 

● Escurrimiento de pintura. Problemas en la adherencia. 

● Briseado. 

● Cambio de tonalidad en los colores y reducción del brillo. 

● Arrugamiento. 

● Cráteres. 

● Burbujas. 

● Pulverizado de pintura. 

● Baja cubrición de pintura. 

● Descuelgues de pintura. 
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b) Las mangueras 

Debido al uso constante de las mangueras con el tiempo empiezan a presentar 

defectos por el desgaste: 

● Grietas por calor. 

● Fracturas por ensambles incorrectos que resultan en fugas. 

● Mala profundidad de inserción de la manguera. 

● Averías en los ensambles. 

● Desgarros o roturas.  

● Grietas internas debido al aire seco o envejecido. 

● Erosión de la manguera. 

● Abrasión o fracturas por roce con otros objetos. 

Al no estar en las mejores condiciones las mangueras afectan el paso de aire 

comprimido haciendo que la salida de la pintura en la pistola no sea uniforme 

generando defectos. 

c) Sistema de filtrado-regulador-lubricador (FRL) 

Este sistema es vital para tener un funcionamiento eficiente del sistema de aire. Si 

el sistema FRL no funciona correctamente se tendrá aire sucio, inestable y los 

componentes de la línea podrían fallar. Al no darle mantenimiento a esta unidad 

puede ocasionar: 

● Fallas en el suministro de aire. 

● Caídas de presión no deseadas e inestables. 

● Falla en el filtrado de sólidos y líquidos. 

● Producción de aire húmedo y sucio que afectará a toda la red neumática. 

● El taponamiento de filtro ocasiona desgaste en el regulador y el lubricador. 

● Fallas en la lubricación (falta o exceso de lubricante). 

● Corrosión de válvulas y tuberías por presencia de agua. 

● Desgaste indeseable por partículas abrasivas. 

● Bloqueos en válvulas y otros pasos. 



14 

● Formación de corrosión. 

● Degradación del aceite. 

d) Red neumática   

La instalación neumática presenta 2 problemas, primero en fallas del diseño y 

segundo en fallas por falta de mantenimiento. 

• Fallas por mal diseño: 

 

• No cuenta con cuellos de ganso ni con instrumentos de separación de 

agua necesarios para evitar retorno de condensados. 

• No cuenta con ángulo de inclinación que es necesaria para purgar. 

• No cuenta con válvulas de aislamiento necesarias para el 

mantenimiento. 

• El acomodo dificulta maniobrar entre equipos y deja poco espacio para 

mantenimiento. 

• No se cuenta con decantadores y secadores en la red que eliminen la 

humedad en el aire comprimido. 

 

• Fallas por falta de mantenimiento: 

 

• Fugas de aire en el sistema. 

• Fallas en el grupo acondicionador de la red neumática (fallas en el 

sistema FRL). 
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e) Compresores  

En esta área los compresores trabajan con una baja eficiencia debido diversos 

problemas derivados de un mal mantenimiento, tales como: 

• Calentamiento excesivo de los equipos. 

• Mal diseño de la entrada de aire (cercana al suelo). 

• La entrada de aire se encuentra obstruida. 

• Acumulación de partículas sólidas de pintura cercanas a la entrada. 

• Filtros y purgadores saturados por partículas de residuos. 

• Si los compresores fallan se afecta la calidad del aire comprimido 

ocasionando efectos en los acabados de pintura (como acabado piel de 

naranja). 

f) Sistema de extracción 

Debido al mal diseño se tiene una baja eficiencia de la extracción de los polvos y 

partículas de pintura que se acumulas en el área de trabajo y en el aire, esto 

ocasiona: 

• Adherencia de polvos y partículas a las superficies metálicas ocasionando 

defectos en el acabado de la pintura. 

• Riesgo de trabajo al personal (daño en vías respiratorias y daño ocular). 

• Saturación de partículas en la entrada del compresor que daña el equipo. 
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6. Metodología 

Dentro de la metodología del mantenimiento total productivo existen diversas 

herramientas y métodos para asegurar el cumplimiento del primer pilar del TPM de 

mantenimiento autónomo, que es el que se pretende implementar en este trabajo. 

Dentro del mantenimiento autónomo se encuentra la inspección y limpieza de las 

herramientas de trabajo y/o maquinaria de forma regular por parte de los operarios, 

también se encuentra la lista de chequeo de mantenimiento autónomo  o formulario 

de inspección diaria que es un formulario donde se especifican actividades a 

realizar, parámetros de rendimiento, posibles fallas, lo que facilita que los operarios 

no omitan ninguna tarea excepción y eviten el averío sus herramientas de trabajo, 

todo esto se puede ejemplificar con un checklist que enlista lo necesario para llevar 

cumplimiento diario del mantenimiento autónomo. 

Además se debe establecer los estándares operativos y de mantenimiento que 

guíen a los operarios en las actividades diarias, estos estándares deben estar 

claramente documentados y ser accesibles para todo el personal, debe de incluirse 

estándares que mejoren la eficiencia del mantenimiento y que ayude a detectar 

cualquier desviación o error de los operarios, para ejemplificar los estándares 

necesarios para cumplir con la parte de mantenimiento autónomo se hace uso de 

manuales operativos que se encuentren al alcance de los operarios y supervisores 

con el fin de mejorar el uso de los equipos de trabajo. 

Por otra parte, el entrenamiento y formación continua es otra herramienta importante 

del primer pilar del TPM la cual indica que los operarios deben adquirir experiencia. 

Es de vital importancia proporcionarles formación adicional para que puedan asumir 

tareas más complejas de mantenimiento. Para ello existen los programas de 

capacitación continua con la que se pretende darles a los operarios y supervisores 

el conocimiento necesario para llevar a cabo de forma adecuada el mantenimiento 

de sus equipos de trabajo. 
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 La metodología utilizada del TPM (mantenimiento autónomo) se dividirá en 4 

etapas. 

A. Preparación: Es la realización de los manuales, ayudas visuales y checklist 

para la implementación del TPM.  

B. Introducción: Será la capacitación para los operarios y al supervisor sobre 

llevar a cabo el TPM en los procesos de pintura. 

C. Implementación: Con propuestas de trabajo y la ayuda de los manuales, 

ayudas visuales y Checklist se plantean dos propuestas (A y B) que contarán 

con diferente herramienta para llevar a cabo el mantenimiento de nivel 1 y 

nivel 2. 

D. Estandarización: Seguimiento a través de un checklist semanal y opiniones 

de operadores para determinar el éxito de la mejora continua y el TPM. 

 

 

 

 

 

 

Diagrama 1. Desarrollo de la metodología de la implementación del TPM 

(mantenimiento autónomo) 

A. Checklist (o lista de verificación) es una herramienta que consiste en una lista 

de elementos o tareas a ser verificadas, completadas o evaluadas de manera 

sistemática para asegurar que se cumplan ciertos requisitos o se realicen de 

acuerdo a un estándar. Se utiliza para garantizar que no se omita ningún paso, 

tarea o detalle importante en un proceso. La principal función del checklist es 

organizar y estructurar actividades para facilitar su ejecución, seguimiento y 
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control, asegurando que todas las etapas o condiciones necesarias se hayan 

cumplido. 

        Características clave de un Checklist: 

1. Estructura simple: El checklist suele estar compuesto por un listado de 

elementos o acciones, cada uno con un espacio para marcar si ha sido 

completado o verificado. 

2. Claridad: Cada ítem debe ser claro, específico y fácil de seguir. 

3. Facilidad de uso: Debe ser fácil de consultar y actualizar, permitiendo a la 

persona encargada comprobar rápidamente si las tareas se han cumplido. 

4. Seguimiento de procesos: Es útil para garantizar que se siga un proceso 

de manera consistente, minimizando errores humanos. 

B. Un manual es un documento que proporciona instrucciones o directrices 

detalladas sobre cómo realizar una tarea específica, utilizar un producto o 

comprender un sistema. Su propósito es ofrecer información clara y estructurada 

para facilitar la comprensión y el uso adecuado de un procedimiento, herramienta, 

software, o cualquier otro tipo de recurso. 

C. La ayuda visual se refiere a los recursos visuales utilizados para complementar o 

mejorar la comunicación, el aprendizaje o la comprensión de información. Estas 

ayudas pueden incluir imágenes, gráficos, diagramas, esquemas, iconos, colores, 

tipografías y cualquier otro elemento visual que facilite la interpretación de un 

mensaje o proceso. Se utilizan ampliamente en diversos contextos, como la 

educación, la publicidad, el diseño gráfico, la ingeniería, la medicina, y el ámbito 

empresarial. 
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7. Resultados 

Se aprobó solo una propuesta y es el mantenimiento autónomo de las pistolas de 

pintura, que es de las principales fuentes de los defectos que se tienen en las 

unidades. Como parte de las herramientas que harán que los trabajadores que 

utilizan las pistolas lleven diariamente un mantenimiento autónomo adecuado con 

el objetivo de reducir los defectos, se hizo e implementó un manual de uso, 

mantenimiento y limpieza de las pistolas de pinturas (anexo 1) con la finalidad de 

que se utilicen las herramientas adecuadamente. Se hizo además un checklist de 

limpieza de las pistolas de pintura (anexo 2), para responsabilizar a los usuarios del 

mantenimiento autónomo.  

También se propuso e implementó una Gestión visual para la limpieza de las 

pinturas de dos niveles, el nivel 1 se debe hacer con cada cambio de pintura, primer, 

transparente, etc. y durante la jornada laboral (anexo 3), y el de nivel 2 que es 

únicamente al finalizar la jornada laboral (anexo 4), esto como herramienta de 

recordatorio de la limpieza diaria (que forma parte del TPM) que deben realizar los 

operarios. 

Por otra parte, se plantearon dos propuestas de equipos de trabajo para realizar el 

mantenimiento proactivo de las pistolas de pintura con el fin de que la empresa 

seleccione la mejor opción de acuerdo a los materiales en almacén y al presupuesto 

que se le quiera asignar al mantenimiento proactivo del área. 

 

 

 

Imagen 2. Propuesta A de equipo de trabajo para realizar el mantenimiento proactivo 
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Imagen 3. Propuesta B de equipo de trabajo para realizar el mantenimiento proactivo 

Imagen 4. Simulación de la mesa de trabajo y gestión visual para el mantenimiento 

autónomo de las pistolas de pintura 

 

 

 

Con el fin de tener una idea de la viabilidad de la implementación del TMP 

(mantenimiento autónomo) para las pistolas de pintura se hizo una simulación de la 

implementación y se determinó que se podía llevar a cabo la implementación del 

TPM en el área de pinturas de la empresa de carrocerias.  
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Imagen 5. Simulación de la gestión visual y el área de trabajo para el mantenimiento autónomo 

de las pistolas de pintura 

 

 

 

 

Para la sección de mangueras se creó un manual de mantenimiento para las 

mangueras (anexo 5) que consiste en definir su lavado, secado y almacenamiento 

para que con su mantenimiento autónomo se encuentren en las mejores 

condiciones y no afecte el proceso de pintado, pero no se aprobó. 

Para la sección del compresor se hizo un manual del método de limpieza y 

mantenimiento proactivo del compresor (anexo 6) y un Checklist (anexo 7)  para 

verificar que se lleve a cabo el mantenimiento de manera correcta, con estas 

herramientas se pretende que a través del mantenimiento autónomo se aumente la 

eficiencia de la sección de los compresores y mejore el proceso que implica al aire 

comprimido que llega a las pistolas de pintura dando una disminución de los 

defectos por cuestiones de una mala dosificación del aire comprimido, pero no se 

aprobó. 

Así mismo, del sistema de extracción se hizo un manual del método de limpieza y 

mantenimiento proactivo del extractor (anexo 8) y un Checklist (anexo 9) para 

verificar que se lleve a cabo el mantenimiento de manera correcta, con esto se 

pretende que con el mantenimiento autónomo para aumentar la eficiencia y 

disminuir las partículas acumuladas en el área, no se aprobó.  
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Imagen 6. situación actual del área de extracción de partículas y entrada de aire a 

compresores. 

 

También para la zona compresores extractor se sugieren una serie de mejoras y 

cambios para aumentar la eficiencia, por ejemplo, el área de extracción se 

encuentra obstruido y se acomulan particulas por lo que se sugiere lo siguiente: 

● Hacer 5s en la zona de la entrada y salida de los compresores. 

● Quitar el techo de lámina ya que provoca la recirculación de aire caliente. 

● Aumentar la altura de la salida del aire caliente. 

● Buena recolección de partícula de polvo de los extractores. 

● Un posible uso de un equipo ciclón para la extracción correcta de partículas 

y polvos de aire. 

Situación actual del área de extracción de partículas (imagen 6) 

● El sistema consiste en una base/cama de agua en donde se acumulan las 

partículas extraídas. 

● Los polvos y virutas de pintura) las cuales no son solubles en el agua. 

● El sistema se satura y no existe un proceso en donde se limpie. 

● Las partículas saturadas se esparcen al ambiente cercano a la entrada del 

compresor 
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Imagen 7. Simulación de mejora del sistema de extracción y entrada de aire a compresores 

Con recomendación de la implementación de ciclón (imagen 7 y 8) se pretende 

tener: 

● Eficiente recolección de partículas extraídas y separación de sólidos 

de gases. 

● No necesita una constante limpieza o mantenimiento. 

● Controla la contaminación del aire, la entrada del compresor no tendrá 

partículas provenientes del extractor. 

● Se utiliza como tratamiento preventivo para la reducción parcial de 

contaminantes. 
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Imagen 8. Simulación de mejora del sistema de extracción y entrada de aire de compresores 

con ciclón integrado  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Finalmente, con la implementación del TPM (mantenimiento autónomo) en las 

pistolas de pintura en el área de pinturas de la empresa de carrocería, a través de 

la capacitación a los operarios, la implementación de los manuales de limpieza, los 

checklist y las diversas gestiones visuales propuestas para la empresa, se redujo 

un 80% de número de defectos y se puede ahorrar la empresa $12,798.03 de 

retrabajos mensuales (tabla 2). Además, anualmente se puede ahorrar $153,576.46 

pesos (gráfica 2). 
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Tabla 2. Comparación de gastos mensuales del área de pinturas (antes y después de la 

implementación del TPM) con ciclón integrado  

 

Gráfica 2.  Comparación de costos anuales de retrabajos del área de 

pinturas (antes y después de la implementación del TPM) 
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8. Conclusiones 

 

La herramienta TPM es adecuada para solucionar problemas donde la causa raíz 

surja de la falta de prevención, defectos, accidentes y falta de participación de las 

personas. Como se puede observar en los anexos de este informe, se realizó la 

propuesta de manuales de mantenimiento de diversos equipos y máquinas en el 

área de pinturas de la empresa, así como ayudas visuales y cheklist para el uso 

correcto del equipo de trabajo y su respectiva correcta limpieza que ayuda a 

preservar la vida útil del mismo. 

Se obtuvo la aprobación de la propuesta de mantenimiento autónomo de las pistolas 

de pintura en la que se alcanzó el objetivo de tener un mantenimiento autónomo 

nivel 1 y 2 en el área de pinturas de la empresa, se implementó un cheklist de 

limpieza de las pistolas de pinturas (anexo 2) y gestiones visuales de limpieza de 

pistolas de pintura de nivel 1 y 2 (anexo 3 y 4). Con esto se prevé la mejora de la 

calidad del proceso de pintura, ya que permite mantener las pistolas de pintura en 

condiciones óptimas, asegurando así un acabado de alta calidad y reduciendo los 

defectos en las piezas pintadas.  

A través de la propuesta planteada (checklist) se tendrá seguimiento semanal de la 

implementación del TPM con los supervisores y los operarios para visualizar los 

resultados. Así mismo, cabe destacar que la implementación del TPM ofrece 

diversas mejoras en diferentes ámbitos dentro de la empresa como la reducción de 

tiempos de inactividad no planificados a través de un enfoque preventivo y predictivo 

en el mantenimiento se logran detectar y corregir problemas antes de que afecten 

la producción, lo que disminuye considerablemente los paros inesperados en las 

líneas de pintura. El TPM también aporta a una mayor eficiencia operativa, el 

mantenimiento autónomo y el entrenamiento de los operarios permite que tomen un 

rol activo en el cuidado y la optimización de los equipos, lo que mejora la 

productividad y reduce los costos operativos, además aumenta de la vida útil de los 
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equipos mediante el enfoque preventivo que promueve el TPM generando ahorros 

a largo plazo. 

Por otra parte, también se realizó un estudio económico comparativo de los costos 

de producción antes y después de la implementación del mantenimiento autónomo, 

en el que dio como resultado la reducción del 80% de números de defectos en el 

área de pinturas y se ahorra en retrabajos $12,798.03 pesos mexicanos 

mensualmente, es decir, $153,576.46 pesos mexicanos anual, que se traduce en 

una gran ganancia para la empresa. 
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10. Anexos 

Anexo 1. Manual de uso de las pistolas de pinturas  
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Anexo 2. checklist de limpieza de las pistolas de pintura 
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Anexo 3. Gestión visual de limpieza de pistola de pintura  Nivel 1

 

Anexo 4. Gestión visual de limpieza de pistola de pintura  Nivel 2 
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Anexo 5.  Manual de mantenimiento para las mangueras del sistema de pinturas 
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Anexo 6. Manual de mantenimiento y limpieza del Compresor  
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Anexo 7. Checklist del mantenimiento de compresores 
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Anexo 8. Manual de mantenimiento y limpieza del Extractor 
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Anexo 9. Checklist del mantenimiento de Extractor 

 


