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EL 1971, Seiichi Nakajima, ideo el 1
mantenimiento productivo total TPM
basado en el Mantenimiento Productivo ’
PM, integrando a todo el personal de la
empresa (incluyendo a los proveedores)
para ejecutar todo tipo de
mantenimiento, y se apoya en los circulos
de calidad QC. Implica un mejoramiento
continuo en todos los aspectos.

Seiichi Nakajima

' Para una empresa poder
sobrevivir debe ser
competitiva.

El sistema TPM se basa en ¢l talento de las

personas para descubrir ¢l talento de los demas e Brindarun productode
optima conformidad.

* Tener costos
competitivos.

* Realizar las entregas a
tiempo.

W FE I TR P P R R A S T T A S IR TS

Seiichi Nakajima, alto
funcionario del Instituto
Japonés de Mantenimiento
de la Planta, (JIPM).

Recibe el crédito de haber
definido los conceptos de TPM y
de ver por su implementacién en
cientos de plantas en Japon



Relacion Costo-Beneficio +

>

Aplico estrategias
para la optimizacién
del mantenimiento:
RCA,RCM, TPM...

Elimino fallos repetitivos y
mantengo con precision

Predictivo

Reparo cuando detecto la averia en desarrollo

Preventivo

Reparo periddicamente aunque no haya averia

Reactivo

Preparo los medios para reparar en caso de averia

No hay previsiéon de que aparezcan averias

Dificultad para su implantacion




El TPM (del inglés “total productive
maintenance”, mantenimiento
productivo total) es una técnica que
nacié en Japén en 1971.

Consiste en una evolucion de las
técnicas de mantenimiento y tiene
como objetivo final aumentar la
eficiencia de las mdquinas de una
empresa. Su objetivo es prohibir los
tiempos de parada no planificados,
las pérdidas de tiempo cuando un
técnico pone en marcha una
mdquina, o las reparaciones y los
residuos generados por el rendimiento
degradado de la mdquina.

Esto evita las pérdidas de
productividad debidas a fallos en los
equipos o a una posible falta de
atencion por parte de algunos
técnicos.
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Correctivo/Reactivo Modelo Praductivo
| Total TPM

Preventivo

Mejoras
Enfocadas

Mantener
(Shitsuke)
l\ Mantenimiento
Proactivo
Estandarizar W
seiketsu L
( ) (Seisq)
'hq___‘___pl-'"




EVOLUCION DEL MANTENIMIENTO

« TPM

. Corr'eici()n e Preventivo . RCM e Centrado en:
parcial o o Predictivo . ili
e . Combinado Habilidades y

» Modificativo competencias

e Orientado a

rvicio al
resultados » Servic

e Clase Mundial ch.eni[e .
) « Eliminacidn de
e Proactivo defectos
e Gestion de
activos




INTRODUCCION DE MEJORAS EN LA PRODUCCION

El nivel tres del enfoque sistémico kantiano de mantenimiento se refiere a las diferentes formas de
organizacion que pueden adoptar las empresas, para manejar y operar el mantenimiento.

La tdctica es la forma como las diferentes comparfiias organizan la ejecucion y la administracion del
mantenimiento de una forma coherente, logica y sistémica. La implementacion de una tdctica implica
la existencia de normas, leyes, reglas que gobiernan la forma de actuar.

Existen diferentes alternativas internacionales de tacticas. Entre ellas sobresalen: TPM, RCM, TPM y
RCM combinados, PMO, proactiva, reactiva, clase mundial, por objetivos, etc., y en especial la
propia tactica que cada organizacidn construye a través del tiempo.

Nivel estratégico
4 Orden mental

R Mediano plazo
4 . . “
@' Nivel tactico
.-' Orden real
e Corto plazo
s’
,' Nivel operacional
Qrden mental
Plazo inmediato
@ Nivel instrumental
Orden real

Nivel Estratégico
CMD, LCCy Terolejnoloyia

Dspombmdad

b
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Nivel Tactico
TPM, RCM, TPM & ROM, Proactivo, Reactivo, Core Competences,
Clase Mundial, por Objetivos, PMO, etc,

Nivel Operacional
Tareas o Acciones Correctivas, Modificativas, Preventivas, Predictivas, etc.

Nivel Instrumental

Inslrumen 0s avanzados especificos de orden xecmco
Instrumentos avanzados especmcos
Instrumentos avanzados genéricos
Instrumentos basicos




MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL (TPM)

Mantenimiento Productivo Total es la traduccion de TPM (Total Productive Maintenance).
El TPM es el sistema japonés de mantenimiento industrial desarrollado a partir del concepto
de "mantenimiento preventivo" creado en la industria de los Estados Unidos.

El Mantenimiento Productivo Total (TPM) es un sistema de gestion que evita todo tipo de
pérdidas durante la vida entera del sistema de producciéon, maximizando su eficacia e
involucrando a todos los departamentos y a todo el personal desde operadores hasta la alta
direccion, y orientando sus acciones apoydndose en las actividades en pequerios grupos.

TPM (mantenimiento productivo total), algunas veces definido como mantenimiento
productivo implementado por todos los empleados, basado en que la mejora del equipo debe
involucrar a todos los funcionarios de la organizacion, desde los operadores hasta los
empleados de la alta direccién (Nakajima y otros, 1991 y Rey, 2003).

La mejora continua que involucra el TPM desarrolla en las organizaciones: la
innovacion, la mejora continua propiamente dicha y el mantenimiento de estdndares y
su superacion.



Objetivos basicos del método TPM
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Busqueda de la seguridad del

36n, ordeny limpieza en el puesto de trabajo personal y del medio ambiente

LOS CIMIENTOS: Los cimientos del edificio que sustenta el TPM son las 5S. Esta base ha de ser lo
suficientemente sélida para poder desarrollar un Mantenimiento Productivo Total de forma efectiva.
Se denominan 58S, por el significado que tienen en japonés las cinco etapas de una metodologia de
mejora continua, extendida en todo el mundo. Estas 5 fases son las siguientes:

1. Clasificacion

2. Orden

3. Limpieza

4. Estandarizacion

5. Disciplina y Mantenimiento

LOS 8 PILARES: Una vez implantada y bien asentada la metodologia de las 58S, se erigen los 8
pilares del TPM.

EL TEJADO: En la cumbre se encuentran los valores World Class Manufacturing que simbolizan
la excelencia en la fabricacion. Para alcanzar estos valores el OEE debe ser superior al 85%.



El principal objetivo del TPM es cuidar, y utilizar los sistemas productivos, manteniéndolos en su
estado base (de origen o de referencia), y aplicando sobre ellos mejora continua.

El TPM procura cuatro principios fundamentales: satisfaccion del cliente, dominio de los procesos y

sistemas de produccion, implicar a personas a través del mantenimiento auténomo y el aprendizaje y
la mejora continua (Rey, 1996, 2003).

El efecto del TPM sobre una organizacién consiste en que pretende eliminar las averias y los
problemas periddicos repetitivos, para lograr una buena disponibilidad y operatividad mediante la
metodologia de analisis de pérdidas en seis fases: averias, reglajes, falta de piezas o corta vida de
elementos, tiempo de vida util de elementos mas cortos que lo esperado, defectos de proceso y
rendimiento reducido entre la operacidn y su estabilidad.
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;sPor qué implementar el TPM?

Mejora la calidad.

Mejora la productividad al aumentar la disponibilidad del equipo.
Permite mejorar el servicio a los clientes.

Da continuidad en las operaciones de planta.

Mejora el uso y aprovechamiento de los equipos

Involucra a los operadores en el cuidado y mantenimiento de sus equipos
Reduce significativamente los gastos por mantenimiento correctivo.

Reduce el Numero de defectos y de productos rechazados que son generados por
maquinas en mal estado.

Reduce los costos operativos hasta 30%

TOTALPRODUCTIVE MAINTENANCE




PILARES DEL TPM

Son los puntos de apoyo vitales del TPM para ser implementado, lo cual se logra con una
metodologia de orden y disciplina.
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> 1. Mejoras enfocadas “KOBETSU-KAIZEN”: Son el conjunto de diferentes tareas por realizar en
grupos de personas, que permiten optimizar la efectividad de los equipos, plantas y procesos. Su esfuerzo
radica en evitar cualquiera de las 16 pérdidas existentes en las empresas.

Es el Pilar del TPM que tiene por objeto eliminar criteriosamente las pérdidas (desde la mayor hasta
la menor), a partir del arbol de pérdidas y de la eliminacién de los cuellos de botella de procesos, y
alcanzar los limites maximos de productividad, por medio de mejoras y uso de herramientas
metodologicas conocidas, tales como: CAPDo, Diagrama de Pareto, Diagrama de Ishikawa, Analisis
de los Porqués, FMEA, Analisis PM y otras, reunidas en un conjunto de etapas ciclicas que se repiten
a cada nueva gran pérdida o cuello de botella identificado.

Las etapas del Pilar de Mejora Especifica son:

1. Seleccion de los equipos / procesos como modelo;

2. Organizacion de los equipos de disefo;

. Deteccion de las pérdidas actuales;

. Definicion de los temas, metas y plazos de las mejoras;
. Despliegue del plan de mejora;

. Identificacion del fendmeno, evaluacion y analisis de las causas de los problemas;
. Implementacion de la mejora;

. Confirmacion de los resultados;

. Toma de acciones para evitar la recurrencia;

10. Replicacidon horizontal.
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MAQUINA MATERIALES MANO DE OBRA

12. Pérdidas por fallas

13. Pérdidas por fallas
operacionales

14. Pérdidas por

Llevar a “cero”
todas las perdidas

@o
Cero!
b

16 pérdidas en
las empresas




»2. Mantenimiento autonomo: Se basa en la activa participacion de los operarios y del
personal de produccion en mantenimiento, y consiste en que éstos realizan algunas
actividades menores de mantenimiento (de baja o mediana tecnologia), a la vez que
conservan el sitio de trabajo en estado impecable.

AUTONOMO: Capaz de actuar de
manera independiente.

Atributo esencial para la prevencidon
de errores, donde se inspecciona con
sensores la totalidad de las acciones
pretendidas, sin la accion o
intervencion humana concierne. Si
bien algunas veces se wusa la
automacion para esa finalidad, la

prevencion autonoma no
necesariamente requiere
automacion.

Puede ser necesaria la accidon
humana para responder a las

LIMPIEZA E INSPECCION

condiciones andmalas detectadas de
forma autonoma.



» 3. Mantenimiento planificado “KEIKAKU-HOZEN”: El personal realiza acciones
predictivas, preventivas y de mejoramiento continuo, que permiten evitar fallas en los
equipos o sistemas de produccion.

Es el Pilar del TPM que tiene por objeto organizar y disciplinar las actividades de
mantenimiento, alcanzar la “cero averia” por medio del total dominio de los equipos,
asegurar la maxima disponibilidad de los equipos, facilitar el trabajo de mantenimiento,
utilizando las técnicas de andlisis con menor coste, elevando la capacitacion de las
personas, y proveer a las areas productivas los conocimientos y habilidades para ejecutar
las actividades de mantenimiento autonomo.

Las etapas del Mantenimiento Planificado son:

1. Evaluacion del equipo y comprension de la situacion actual;

2. Restauracion de los deterioros y mejora de los puntos débiles;

3. Estructuracidn del sistema de gestion de las informaciones y datos;

4. Estructuracion del sistema de mantenimiento periddico;

5. Estructuracion del sistema de mantenimiento predictivo;

6. Evaluacion y perfeccionamiento continuos del mantenimiento planificado.



» 4. Mantenimiento de la calidad “HINJITSU-HOZEN”: Se trata de mantener las condiciones
optimas de funcionalidad de los equipos, con el fin de no desmejorar la calidad de los productos
en esos momentos en que se inicia y se mantiene la no funcionalidad adecuada de las mdquinas
0 equipos.

Es el Pilar del TPM que tiene por objeto insertar la calidad en el proceso productivo, alcanzando
el nivel de calidad asegurada. Basado en el profundo conocimiento del proceso sus variables y
puntos criticos vinculados a la calidad de los productos y al Mantenimiento de la Calidad, trata
de librar el equipo de defectos de calidad, establecer condiciones de cero defecto, sostener el
control de tendencia, pre-ver la posibilidad de defectos de calidad y desarrollar controles en el
proceso productivo de manera a actuar de forma preventiva. La idea basica es mantener intacta
la integridad del equipo, para producir el 100% de no productos defectuosos.

Las etapas del Pilar de Mantenimiento de la Calidad son:

. Prepararla matrizQA (“QualityAssurance”);

. Preparar la tabla de analisis de las condiciones “INPUTS”- produccion;
. Preparar el tablero del problema;

. Evaluar la gravedad de los problemas - FMEA 1;

. Usar el andlisis PM para encontrar la causa de los problemas;

. Evaluar el efecto de las acciones propuestas - FMEA 2;

. Implantarlas mejoras;

. Revisar las condiciones “INPUTS” - produccion;

. Definir los puntos de verificacion.
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» 5. Mantenimiento temprano, prevencion del mantenimiento: Son todas las tareas de la
fase de disefio, construccion, montaje y operacion de los equipos, que permiten garantizar
la calidad de la operacion y de los productos o bienes que generan las mdquinas. Pretende
elevar y mantener al mdximo posible la confiabilidad y la disponibilidad de los equipos.

Mantenimiento Planificado: Es el mantenimiento organizado y efectuado con prevision
y control, segiin un programa preestablecido.

Actividades que ejecuta el drea de mantenimiento para mantener y asegurar las
condiciones operativas adecuadas de los equipos por medio de una planificacién
detenida, preparacidon y establecimiento de fechas con antelacion. El mantenimiento
planificado se divide en: Mantenimiento preventivo, Mantenimiento peridédico o basado
en el tiempo, mantenimiento predictivo o basado en la condicién, mantenimiento
correctivo planificado, Mantenimiento por mejora, etc.

»6. Mantenimiento de las areas administrativas: Se trata de que las dreas de apoyo
logistico a operacién, produccion y mantenimiento sean las mds adecuadas para evitar
pérdidas. Dichas dreas son el ADT, LDT ; LDT y otras, utilizadas con el fin de mejorar los
procesos administrativos y de operacion indirecta.



> 7. Entrenamiento, educacion, capacitacion y crecimiento: Se trata de establecer politicas que
permitan que todos los empleados de produccion y de otras dreas de la compariiia, que inciden en
la ingenieria de fabricas, se mantengan educados, entrenados, motivados, etc., con las mejores
prdcticas internacionales y que permanentemente estén creciendo en lo personal e institucional.

De esta forma se pueden evitar o solucionar problemas de una manera eficaz, pues se busca
que todos los empleados conozcan el funcionamiento de cada maquina, que detecten la
incidencia de la funcionalidad de las méquinas en la calidad de los productos y que posean en
todo momento las mejores habilidades y competencias para su trabajo.

Las etapas del Pilar de Educacion y Entrenamiento son:

1. Analisis del programa actual y establecimiento de politicas y directrices;
2. Programa de desarrollo (base Matriz de Habilidades);

3. Entrenamiento de las habilidades;

4. Plan de desarrollo de habilidad;

5. Programa de autodesarrollo;

6. Evaluacion y planificacion del futuro.



> 8. Seguridad, higiene y medio ambiente: Por medio de la aplicacion de los instrumentos
de mejoramiento continuo y 5S, se garantiza la inexistencia o la minimizacion de
accidentes laborales o industriales. Se procura que todo el personal sea capaz de prevenir y
evitar riesgos, de mantener unas condiciones adecuadas de higiene y seguridad en el puesto
de trabajo y en las dreas productivas, y pretende proteger y conservar el medio ambiente.

Es el Pilar de TPM que tiene por objeto estar permanentemente actualizado con las
mejores practicas de seguridad, salud y medio ambiente, asegurar la reduccion de las
pérdidas accidentales, preservar la salud y la integridad fisica de los trabajadores y del
medio ambiente y salvaguardar los equipos e instalaciones de la planta.

Las etapas del Pilar de Seguridad, Salud y Medio Ambiente son:

1. Verificacion de la situacion actual de los potenciales de accidentes (anomalias-
inconveniencias);

2. Eliminacidn de los potenciales de accidentes;

3. Elaboracion de estandares provisionales de Seguridad y Medio Ambiente;

4. Investigacion de las causas de accidentes y contaminacion;

5. Establecimiento de las condiciones para accidentes y cero contaminaciones.



»EFECTOS INTANGIBLES EN TPM: Son los efectos que no se pueden expresar en
forma de valores numéricos (efectos cualitativos).

Tienen que ver con el desarrollo de nuevos comportamientos y cultura de trabajo.
Ejemplos: nuevos habitos de trabajo, capacidad de actuar en forma proactiva, aumento
de la autoconfianza para desarrollar actividades de busqueda de “cero averias”, “cero
defectos” y “cero accidentes™; satisfaccion en e trabajo, entornos limpios, organizados y
seguros; capacidad de trabajo en equipo y consenso de ideas, motivacion para el trabajo
en equipo; orgullo al recibir visitantes que pueden convertir en futuros clientes; estimulo
a la disciplina; facil comunicacion para exponer sus ideas, familiarizacion con el método

de identificacidon de problemas y sus causas.

»EFECTOS TANGIBLES EN EL TPM: Son los efectos que se pueden expresar deforma
cuantitativa.

Ejemplos: aumento de productividad y eficiencia de los procesos industriales y
administrativos, reduccién de averias/fallas de los equipos, reduccion de defectos y
consecuente reduccion de reclamos de clientes, reduccidn de los costes de produccion y
mantenimiento, reduccién de inventarios, reducciéon del numero de accidentes, e
impacto al medio ambiente, etc.



PUESTA EN MARCHA DEL TPM

La introduccion del TPM en la fdabrica debe contar con el apoyo de la alta direcciéon para
incorporarlo en las politicas bdsicas de la compa’iiia, y concretar metas, tales como incrementar el
periodo de uso del equipo a mds del 80%, reducir las fallas en al menos un 50%, entre otros.

Una vez que se establecen las metas, cada empleado debe entender, identificar y desarrollar
las actividades de pequeiios grupos en el lugar de trabajo, que aseguren el cumplimiento de
los objetivos de la empresa.

Los pasos especificos para desarrollar el programa de TPM deben ser desarrollados por cada
compaiiia, es decir, ajustados a sus propios requerimientos.

Hay cinco metas interdependientes (Nakajima, y otros, 1991 y NakajimasS@, 2005) que
representan los minimos requerimientos para desarrollar el programa TPM:

» Mejora en la eficacia del equipo.

» Mantenimiento auténomo por los operadores.

» Un plan de mantenimiento administrado por el departamento de mantenimiento.

» Entrenamiento para mejorar las destrezas y operaciones de mantenimiento.

» Un programa de administracion del equipo para prevenir problemas que ocurran
durante nuevas instalaciones o arranque de maquinas.



Compromiso de la alta
gerencia

Campaiia de difusion del
método

Definicion de comité,
nombramiento de
responsables y formacion
de grupos

Politica Basica y metas

Etapas de implantacién del TPM

Inicio de Implantacién
Kobetsu-Kaisen
Mantenimiento auténomo
Eficacia de equipos

/| Establecimiento de sistema:
Eficiencia global

- '| Establecimiento de sistema:
Seguridad, higiene y
ambiente agradable

[ aptcacien pens el o |

La implementacion de un programa de TPM se puede lograr en intervalos de tiempo que
van desde uno hasta tres afios.




I. FASE: INTRODUCCION PREPARACION. (Etapa 1 a 5)
ETAPA 1. DECLARACION DE INTRODUCCION DE TPM

La alta direccion de la compaiiia proclama su decision de iniciar el proceso de
aplicacién del TPM.

ETAPA 2. CAMPANA DE EDUCACION EN TPM
Se le da entrenamiento al personal de apoyo logistico y se hacen acciones de
divulgaciéon para todos los empleados.

ETAPA 3. FORMACION DE COMITES Y EQUIPOS TPM

|Se forman comités de promocién de TPM y se establecen los vinculos con otros
departamentos de la compainia.

ETAPA 4. FWACION DE PRINCIPIOS Y METAS Plan maes tro para la
|Se hacen comparaciones con otras empresas respecto a las metas y se muestran

los logros que se deben alcanzar al final. implementaCién del TPM

ETAPA 5. PREPARACION DE UN PLAN MAESTRO

El plan contempla la preparacion, la evaluacién de metas intermedias y la
evaluacion de objetivos a lograr al final de la implantacion de cada pilar.

II. FASE: INICIO DE INTRODUCCION (Etapa 6)
ETAPA 6. INAUGURACION DE TPM

Ceremonia donde participan todos los miembros de la compaiiia, proveedores,
filiales y otros.
La direccion de la compaifiia declara formalmente el inicio de la implementacion.

—_— .
IT1. FASE: EJECUCION (Etapa 7 A 11)

ETAPA 7. ESTABLECER UN SISTEMA DE ALTO DESEMPENO
ENFOCADO A LA PRODUCCION

Se inicia la realizacion de los cuatro pilares basicos:

1. Aumentar La Eficiencia En Los Procesos Y Equipos
2. Mantenimiento Auténomo

3. ento Prog d
4. Capacitacién en la operacién ¥y mantenimiento de equipos

ETAPA 8. ESTABLECER UN SISTEMA DE ADMINISTRACION PARA

LA INCPORPORACION DE NUEVOS EQUIPOS, PRODUCTOS O
ELEMENTOS AL SISTEMA TPM

ETAPA 9. ESTABLECER UN SISTEMA DE ASEGURAMIENTO DE LA
CALIDAD

ETAPA 10. ESTABLECER UN PROCESO PARA MEJORAR LA
EFICIENCIA EN LAS AREAS DE ADMINISTRACION Y SUPERVISION

ETAPA 11. ESTABLECER UN SISTEMA DE LA SEGURIDAD E HIGIENE
(ISO 18000) Y DEL MEDIO AMBIENTE (ISO 14000)

IV. FASE: ESTABILIZACION (Etlapa 12)

ETAPA 12. IMPLEMENTACION COMPLETA DE TPM EN EL LOGRO
DE LAS METAS PROPUESTAS, BUSQUEDA DEL PREMIO TPM Y
REPLANTEAR NUEVOS OBJETIVOS - MONITOREO TOTAL DEL
PLAN Y APLICACION DEL TPM




El TPM desempefia una labor importante en la motivacion para la implementacion de
la primera tactica (cuando se desea progresar del nivel dos operacional de
mantenimiento e ingresar en el nivel tactico tres). Y es la base de otras tacticas, como el
RCM o la proactiva. Puede presentar algunas limitaciones cuando se trata de equipos de
alta tecnologia, caso en el cual se recomienda combinarla con RCM (Rath@, 1999 y
Marks, 1997).

El TPM bésicamente usa las acciones correctivas, modificativas, preventivas y
esporadicamente las predictivas (el RCM es el que enfatiza mas en ellas). Es una tactica
netamente de perfil humanista muy util para empresas con situaciones dificiles en el
recurso humano en producciéon y mantenimiento. Y es una metodologia ideal para
empresas en proceso de crecimiento rdpido y con deficiencias en el clima
organizacional.



Mantenimiento combinado TPM y RCM

La combinacion RCM y TPM tiene la ventaja de mejorar el proceso para facilitar el trabajo en
equipo entre mantenimiento y las funciones de produccion, mejorar la fiabilidad de las
mdquinas y reducir los costos de operacion.

Ambas tacticas son complementarias, pues mientras el TPM mejora la productividad, el RCM
aumenta la confiabilidad y la competitividad (Marks, 1997 y Moore@, 2008).

Los pilares basicos del TPM y algunas ideas sobre su relaciéon con una estrategia RCM son:

»El TPM trata de restaurar el equipo a una condicion parecida a la nueva, y ayuda a reducir
al minimo las fallas que ocurren en la etapa de mortalidad infantil, durante la instalacion y
puesta en marcha o a partir de ellas con la restauracién del equipo y el cuidado basico por
parte del operador, mientras el RCM erradica o controla las fallas.

»El TPM contribuye a la participacion del operador en el mantenimiento del equipo. Sin
embargo, el operador necesita el trabajo de especialistas cuando el problema en la
maquinaria implica tecnologias mas avanzadas. Dichos especialistas usan los principios del
RCM para analizar los modos de fallas y sus efectos, y usan herramientas de monitoreo de
condicion como el andlisis de vibraciones y otros instrumentos avanzados de mantenimiento
que facilitan la identificacion de la causa del problema.



»El TPM procura mejorar la eficacia y la eficiencia del mantenimiento, al igual que el RCM.

»El TPM exige que las personas se entrenen para mejorar sus habilidades de trabajo, mientras que el
RCM ayuda a identificar las fallas del personal e indica las areas que requieren entrenamiento.

»El TPM usa el control y la prevencién del mantenimiento. Esto es inherente en el RCM que se
encarga de identificar y evitar los modos de falla.

»El TPM intensifica el uso del mantenimiento preventivo, el RCM lo complementa al utilizar
intensivamente el predictivo. El RCM ayuda a identificar como y cuando usar el mantenimiento
preventivo o predictivo mediante el analisis de los modos de falla.

»La combinacion de ambas modalidades de mantenimiento es una costumbre que se incrementa dia
a dia en las empresas modernas, para mejorar y conservar los equipos y sus funciones. Con la
combinacién de las dos tacticas complementarias se logra evitar crisis y fallas en el proceso
productivo, se minimizan los costos y se mejoran constantemente los procesos de planta.

»La relacion clave entre TPM y RCM estriba en que sus principios clave de organizacion y
confiabilidad se combinan, para garantizar una excelente operacién y gestiéon de mantenimiento. El
RCM sirve para determinar los requerimientos de mantenimiento para operaciones fisicas con su
correspondiente contexto operativo tecnoldgico. Y con el TPM se logra que estos requerimientos se
difundan como los mas efectivos y econémicos (Geraghty, 1996).



La utilizacion conjunta de ambas tdcticas permite alcanzar un manejo intensivo y exitoso
de los instrumentos bdsicos y avanzados de mantenimiento, en especial del recurso
humano (TPM) y de la tecnologia (RCM).

El mantenimiento proactivo es una tdctica de mantenimiento dirigida fundamentalmente a la
deteccion y correccion de las causas que generan el desgaste y que conducen a la falla de la

maquinaria.

Los tres pasos para implementar la tactica proactiva, segiin Tribology Data Handbook, con el fin de
lograr el éxito de la aplicacidn y lograr sus inmensos beneficios, son:

1.  Fijar metas o estandares basados en el
andlisis de causa raiz de las fallas, ya que,
por definicién, proactivo implica
constante analisis, monitoreo y control
de las fallas y de su causa raiz.

1. El segundo paso es mantener el control
de la causa raiz y conservarla en el
tiempo de una manera sostenible.

1. El tercer paso es la permanente
vigilancia microscépica de los elementos
de control de la causa raiz, para
mantenerla dentro de las condiciones
estindar y evitar de una manera
disciplinada que ésta salga de ella.

Filosofia o tactica de
mantenimiento

Categorias del
mantenimiento

Divisiones
categdricas del
mantenimiento,
acciones o tareas

Plan presupuestal

_____________________ |
|
|

Planificado predictivo basado en condicién :
|
|

————————————————————— —|

Planeado :

_____________________ -

Mormal :

Tactica de mantenimiento proactivo

Averias

Reparaciones

(Gastos extras




SKF enumera cuatro pasos en las aplicaciones de la tactica proactiva:

» Establecimiento de un sistema planeado de mantenimiento basado en confiabilidad y
en el recurso humano, con utilizacidn intensiva de métodos predictivos y preventivos.

» Diagnosticos y andlisis de la causa raiz.

» Mejora a través de indicadores clave de rendimiento (KPI).

» Proceso de medicion, revisidon y monitoreo integral de la gestion y la operacion
industrial.

El principal objetivo del mantenimiento proactivo es identificar y eliminar las causas
basicas, inmediatas y raices de las fallas. Es una tactica que trata de frenar las causas
inmediatas por fallas incipientes en los sistemas o maquinas.

El resultado que produce la implementacion de una tactica proactiva consiste en que se
crea en la empresa un cambio en la conducta, que es el generador de innumerables
ahorros para las empresas.



The 8 pillars of
TPM manufacturing
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Algunos consejos para tener en mente en el proceso continuo de TPM

Celebrar las pequenas
victorias en el camino

Capturar los datos de
produccién inicial

Mantener las lineas
de comunicacion
abiertas y fluidas

Preparar el camino
que viene: logra que
toda la compaiia
se embarque

TPM

Proveer permanente
entrenanmiento y
soporte a los empleados

: Establecer metas especificas
atodo nivel y mantente cerca de ellas



METODO 5S
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> 1. Seiri (ordenamiento o acomodo), la primera “S” se refiere a eliminar del drea de
trabajo todo aquello que no sea necesario.

Una forma efectiva de identificar estos elementos que habran de ser eliminados es llamado
"etiquetado en rojo". En efecto una tarjeta roja (de expulsion) es colocada a cada articulo que
se considera no necesario para la operacion. Enseguida, estos articulos son llevados a una
area de almacenamiento transitorio. Mas tarde, si se confirmé que eran innecesarios, estos se
dividiran en dos clases, los que son utilizables para otra operacion y los inutiles que seran
descartados. Este paso de ordenamiento es una manera excelente de liberar espacios de piso
desechando cosas tales como: herramientas rotas, aditamentos o herramientas obsoletas,
recortes y excesos de materia prima. Este paso también ayuda a eliminar la mentalidad de
"Por Si Acaso".




»2. Seiton (Todo en Su Lugar) es la segunda "S" y se
enfoca a sistemas de guardado eficientes y efectivos.

a) ;Qué necesito para hacer mi trabajo?

b) ;Ddnde lo necesito tener?

¢) ;Cuantas piezas de ello necesito?

> 3. Seiso (jque brille!) Una vez que ya hemos eliminado la
cantidad de estorbos y hasta basura, y relocalizado lo que si
necesitamos, viene la limpieza del drea.

Cuando se logre por primera vez, habra que mantener una
diaria limpieza a fin de conservar el buen aspecto y
comodidad de esta mejora. Al mismo tiempo comienzan a
aparecer evidentes problemas que antes eran ocultados por el
desorden y suciedad. Asi, se dan cuenta de fugas de aceite,
aire, refrigerante, partes con excesiva vibracion o
temperatura, riesgos de contaminacion, partes fatigadas,
deformadas, rotas, desalineamiento, etc. Estos elementos,
cuando no se atienden, pueden llevarnos a una falla del
equipo y pérdidas de produccion, factores que afectan las
utilidades de la empresa.




SEIKETSU

> 4. Seiketsu (Estandarizar) Al implementar las 5S's, nos
debemos concentrar en estandarizar las mejores prdcticas en
nuestra drea de trabajo. Dejemos que los trabajadores
participen en el desarrollo de estos estandares o normas. Estas
normas son fuentes de informacion muy valiosas en lo que se
refiere a su trabajo, pero con frecuencia no se les toma en

cuenta.

»5. Shitsuke (Sostener) Esta "S" es la mds dificil de alcanzar e
implementar. La naturaleza humana es resistir el cambio y no pocas
organizaciones se han encontrado dentro de un taller sucio y
amontonado a solo unos meses de haber intentado Ia
implementacion de las "5S's". Existe la tendencia de volver a la
tranquilidad del "Status Quo" y la "tradicional” forma de hacer las
cosas. El sostenimiento consiste en establecer un nuevo “status
quo” y una nueva serie de normas o estandares en la organizacién

del area de trabajo.

Una vez bien implementado, el proceso de las 5S’s eleva la moral, crea impresiones
positivas en los clientes y aumenta la eficiencia la organizacién. No solo se sienten los
trabajadores mejor acerca del lugar donde trabajan, sino que el efecto de superacion

continua genera menores desperdicios, mejor calidad de productos y mds rdpida respuesta.




SELECCION

La aplicacidon de 5S representa la plataforma de lanzamiento de todo programa de
MEJORA CONTINUA

https://www.youtube.com/watch?v=REKuuJopQ_o

VER VIDEOS




BIBLIOGRAFIA

»MORA GUTIERREZ, Alberto. Mantenimiento, planeacion, ejecucidn y control.
Editorial Alfaomega, Bogotd,2009.

PAGINAS WEB CONSULTADAS:

»https://www.fing.edu.uy/sites/default/files/2011/3161/M%C3%B3dulo%202%20-
%20Programa%205S_o.pdf

»http://gomez2010.weebly.com/uploads/5/8/0/2/5802271/tpm.pdf



