MTP — MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL
TPM —TOTAL PRODUCTIVE MAINTENANCE

Ayuda a crear capacidades competitivas a través de la
eliminacion rigurosa y sistematica de las deficiencias de los
sistemas operativos

* Se desarrolla en Japon en la década del 70.

* Mejora la estructura empresarial y los equipos.

* Abarca todos los niveles desde los jerarquicos
alos menores.

* Propone un cambio filosoéfico.

“El mantenimiento lo hacemos todos
actuar sobre
HOMBRE - MAQUINA — EMPRESA

La frase “TODAS LAS MAQUINAS PUEDEN FALLAR
Debe cambiarse a:

“ NO DEJAR FALLAR LAS MAQUINAS “
“ ES POSIBLE ELIMINAR LAS FALLAS “-

Propone mejorar tanto :

Personas ( Capacitacion , Motivacion )

Equipos (Rotura cero , Defecto cero , Accidente cero)



Es la evolucidon de metodologias tecnoldgicas de
mantenimiento seguin 3 etapas precursoras:

Etapa latina ( mitad de década del 60 ) supone aumento
de productividad en funcion de Sistemas informatizados ,
recursos , trabajo en equipo.

Etapa rusa (al término de los 60 ) crea el concepto de
ciclo de mantenimiento y su consecuente “experiencia”

La Terotecnologia (combina medios financieros |,
confiabilidad y métodos de gestion)

ACTIVIDADES DEL DESARROLLO
- IMPLEMENTACION DEL SISTEMA

Etapa de preparaciéon (aprox. 6 a 10 meses)
Etapa de consolidacion (de 2 a3 afios)

ETAPA DE PREPARACION

1) Compromiso de alta gerencia

2) Difusién del método

3) Comité de coordinacion

4) Politica basicay metas

5) Plan piloto

6) Inicio de implantacion

7) EG E ( Eficiencia Global de Equipos

8) Establecimiento de Mantenimiento Autonomo

9) Disponibilidad de Equipos



10) Obtencion de E G E en areas administrativas

11) Establecimiento del sistema( condiciones de SHy MA)

ETAPA DE CONSOLIDACION

12) Aplicacion plenadel MTP al resto de los equipos

13) Evaluacién de resultados

14 ) Mejora continua

MTP — MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL

MEJORAS

1) RECURSOS HUMANOS  ESTIMULO
2 ) PROCESO TQC (Ciclo de calidad total )
3) MATERIALES *“Just in Time” (tener en el momento justo)

4) MEDIOS DE PRODUCCION por medio del MTP de acuerdo
con JIPM ( Japan Institute of plant Maintenance)

Mejora de productividad por valor agregado 1,5 a 2 veces
Reduccién de proporcion de defectos en proceso de 10/1
Reduccidén de proporcion de reclamos de clientes 4/1
Reduccién de costos de produccién 30 %

Reduccion de almacenamiento de productos 50 %



LAS SIETE GRANDES PERDIDAS

1- AVERIAS
* Constituyen el mayor % de pérdidas
* Son dificiles de eliminar
* Pérdidas por rotura
* Pérdidas cronicas
( minimizacion mediante analisis de falla)

2 —PTAS . EN MARCHA REGULACION
Debidas a cambio en el producto
Cambios de méaquina

Ajustes y regulaciones

Carga de material

* ok ok ok

3- CAMBIOS DE HERRAMIENTA O UTILES
* Desgaste de Herramientas
* Interrupciones menores
* Interrupciones por sobrecargas

4 — ARRANQUES
* Puestas a punto del producto
* Pasaje a condicion derégimen

5 - PARADAS MENORES
* Tiempos muertos
* Tiempos relacionados con funciones fisioldgicas

6 - REDUCCION DE VELOCIDAD
* Menor ritmo ( falla parcial de algun sistema)
ej sist. de refrigeracion / La piezavibra
Forma de amarre defectuosa

7- DEFECTOS , RETRABAJOS
* Productos defectuosos
* Pérdidas debidas a falta de calidad del
producto ( rechazo de pieza)
* Pérdidas debidas a falta de capacidad del operador



PILARES DEL MTP

1 MANTENIMIENTO AUTONOMO

Conciencia—“a mi maquina la cuido Yo”

Actividades diarias del operador /inspeccion Ilimpieza
/lubricaciéon —codigos de colores /cambios de herramental

Los operarios deben ser capacitados y entrenados en el dominio
de su equipo.

La Capacitacion debe tener como nucleo la maquina.

Estas actividades se deben realizar siguiendo estandares
previamente preparados y con la intervencion de los propios
operadores.

2 MANTENIMIENTO PLANEADO

Avanza hacia la busqueda gradual del cero averia.
Tener en cuenta que en muchos casos se aplica mantenimiento
preventivo a equipos que tienen un alto grado de deterioro
acumulado lo cual hace dispersar la identificacion de las causas
raiz de las fallas (esto conduce a hacer menos predecible el
MTBF).
PASOS

Identificar punto de partida de los equipos.

Eliminar el deterioro del equipo y mejorarlo.

Mejorar el sistema de informacion para la gestion.

Mejorar el sistema de mantenimiento periodico.

Desarrolar un sistema de mantenimiento Predictivo.

Desarrollo superior del sistema de mantenimiento.

( desarrollo de sistemas de ingenieria/ gestion / tecnologia )

3 MEJORAS ENFOCADAS

Actividades de las diferentes areas comprometidas con el logro
de una EGE superior. Mejora continua.



4 CAPACITACION Y DESARROLLO DE HABILIDADES

Se trata de capacitar haciendo nucleo en las necesidades del
operario o personal , se intenta generar multihabilidades.

5 MANTENIMIENTO DE CALIDAD

No se trata de aplicar un sistema ISO o aplicar mejora continua a
la funcion del mantenimiento.

Se busca:

Realizar acciones orientadas a que el equipo no genere defectos
de calidad.

Prevenir defectos , observar las variaciones de las
caracteristicas adelantandose a la situacion de anormalidad
potencial.

6 CONTROL ADMINISTRATIVO
- Optimizacién de reuniones
- Just in time para compras y materiales

- Aplicacion de las 5S en areas administrativas

SEIRI: clasifique y seleccione los elementos necesarios e
innecesarios — descarte estos ultimos

SEITON: ubique los elementos necesarios de tal forma que
pueda tomarlos facilmente , un lugar para cada cosay
cada cosa en su lugar.

SEISO: limpie su lugar de trabajo

SEIKETSU: Haga del aseo un habito comenzando por su propia
Persona.

SHITSUKE: Ensefie a la gente para seguir tareas de buen
ordenamiento.



6 HIGIENE - SEGURIDAD Y MEDIO AMBIENTE

Se trata de mejorar las condiciones ambientales , mediante una
cultura de prevencién , se tiende a entender el porqué de ciertas
normas en lugar de cémo hacerlo- en forma autdmata-.
-prevencion de accidentes

-recomendaciones de seguridad.

-Acciones para obtener cero accidentes .

8 MANTENIMIENTO PREVENTIVO

Lenguaje comun en tareas de Mantenimiento/conceptos basicos
de planificacibn del Mantenimiento/Procedimientos para
acciones preventivas/Tiempos std. para realizacion de tareas.
Técnicas de diagnostico y seguimiento de variables, para
obtener la méxima duracién del ciclo de vida.

Aplicacion del RCM.



ANALISIS DE FALLA
Técnica de PORQUE-PORQUE o de CONOCER-PORQUE
WHY-WHY KNOW-WHY

La estrategia del TPM para el diagnéstico de averias se inicia
con la utilizacién ( en equipos con uso o cierto grado de
deterioro de la técnica del PORQUE —PORQUE

Esta técnica permite reducir en forma importante las pérdidas.

Estudia mediante preguntas sucesivas las causas de una
averia, realizando un proceso deductivo , este proceso se
continua hasta que se identifican acciones correctivas , estas
se registran en un plan de mejoras (KAISEN).

Caso de estudio {

_ (PORQUE FALLO EL RODAMIENTO?

RTA : Se identificaron huellas de deterioro en su pistas
interiores

_¢(PORQUE EL FALLO SE PRODUCE EN LAS PISTAS
INTERIORES?

RTA: Puede ser probable falta de limpieza del producto, que se
incorpora ala pistay termina con el tiempo erosionandolo.



_¢JPORQUE EL PRODUCTO PUEDE EROSIONAR LA PISTA
DEL RODAMIENTO?

RTA:EIl operario no presta debida atencién a la limpieza, no
figurando esta tarea en las fases operativas.

_ ¢ BORQUE NO FIGURA EN LAS FASES OPERATIVAS QUE EL
EMPLEADO, CADA DETERMINADO PERIODO DE TIEMPO
SOPLETEE EL COMPONENTE PARA EVITAR DISMINUIR

LA INCORPORACION DE PRODUCTO EN EL RODAMIENTO?
Accidén correctiva

A)lncorporar a la rutina productiva cada 30min. el sopleteo de
la zona de rodamientos .
B)Redisefnar con rodamientos de doble tapa de obturacion.

Técnica PHYSICAL METHOD

Se aplica a equipos nuevos 0 con poco uso o deterioro , se basa
en el analisis de los principios fisicos del problema en estudio ,
investiga los factores y el grado en que ellos contribuyen .

Caso de estudio

-¢,El rodamiento presenta la carga adecuada?



-¢,Existe ambiente o agentes agresivos en el sistema?

-¢,Puede la problematica del rodamiento provenir de un
desbalanceo o desalineacion del eje?

-¢,Existen rastros de un inadecuado montaje del componente
fallado?

-, El sistema de lubricacion es el adecuado?

-¢ Existen rastros (cambio de coloracion de la pista) que
supongan que latemperatura del sistema ha sido excedida?

-¢,Pueden existir rastros de cargas laterales no considerados en
el disefio basico del sistema?

Técnica AMFE -ANALISIS de MODOS DE FALLAS Y EFECTOS

Se lo utiliza para identificar y eliminar fallas conocidas o
potenciales , se mezcla la fiabilidad con procesos de simulacion
matematica .

Dentro de un grupo de problemas es posible identificar
prioridades es decir “Paretizar “ ( principio de 70-30 o principio
de muchos triviales y pocos vitales )

Caso de estudio , Se paralizala linea de produccion ya que
se ha producido un fallo en el rodamiento
del eje de un componente ( el equipo presenta

el siguiente historial de mantenimiento )



Historial

TIPO DE AVERIA FRECUENCIA (%)
Elevadas vibraciones 40
Evidencia de mal montaje 20
Problemas de lubricacién 30
Otras 10
FRECUBNCI FRECUBNCI
beneficio 25%

¥
ik a

/
/ /

10% 10
VRO PROBLEVAS  MALMOWTHE  OTS  tipo de averia UBRACON PROBLEVAS  WALNOWTHE  OTS tipo de averia

DELUBRIC DELUBRIC

Se aclara que en la gréfica de la derecha puede no mantenerse el
orden de las fallas por ejemplo las fallas por vibracion pueden
tener una disminucién mucho mas drastica que otras .



PILARES

A

REDUCIR LA VARIACION DE LOS INTERVALOS ENTRE FALLOS

A

ALARGAR TIEMPO DE VIDA DE LAS
MAQUINAS

ECIR
RESTAURAR EL DETERIORD TIEMP VIDA MAQ
PASO D PASO 1 PASO 2 PASO 3 PASO 4 PASO 5 PASO 6 PASO 7
Seguridad Realizar la Limpieza Elim.Fuertes de Establecer Realizar inspecciones | Realizar inspe cciones Sistematizar el |Practicar la Augestion
Inicial Caontaminacidn y Std. Lirnpieza./ generales de la maguina | generales delproceso M antenimiento Plena
Lugares de Diffcil Inspeccién Autonormo

Concientizar y

Elaborar el Mapa de
Seguridad v 10g
anaisis de Riesgo
Ocupacionales

o=2E0ozo-HCP

[Martener 2
Gondiciones Optimas

[Elminar condiciones que
causan el deteriorn
aceleradn

Restalrar el detenon v
establecer las condiciones
hésicas

Colocar Tatjetas
Elaborar pianilas de:
Stet provisorio Estaticn
Std provisorio Dindrrico
Lista de Incorweniencias
F uentes de contarin.
Lugar de Dif Acceso
Lista de Preguntas

Std. Estdtico Def
Std. Dindmica Def.

Uso intensivo de
controles visuales

Desarrollar operarios
enla

Desatrollar operarios

Introduceidn al
e calidad

operacidn de la macuina

Evitar Errores de operacidn

proceso

Evitar errores de proceso

Profundizar |a relacidn
entre la maguina y la
calidad

Crear sisterra para
detectary carregir
defectos de calidad

Consalidar las
actividades de mejora

FASE 1
REDUCIR VARIACION DE LOS [NT. ENTRE
FALLOS

ALARGAR TIEMPO WIDAMAQUINAS

REST DETERIORO

FASE 4
PREDEC.TIEMPOS DE VDA DE MAQUINAS

PASO 1
Evaluar y comprender
cond. Actuales de |z
maguina

PASO 2

Suprimir el deterioro y
correqir debilidades

PASO 3

Crear un Sisterna de
informacidn de ge stidn

PASO 4

Crear un Sisterna de
Marte rimiento Periddico

PASQ 5
Crear un Sisterna de

PASO 6
Evaluar el Sisterna de

]
Predictiva

Preparar registros y evaluar
2 raguina

Def rangos de fallas

[poyar al Crear siclerra para
ar datos de

rraguinas, fallas y

vt
repeticidn de
realizar

Mejorar [a eficiencia del

¥ M10. En paradas

Medit fallasy paros,det
[TMEF Costos Def Obj.e
ind. de Mant

proyecios de mejora

Mto. Perindico, Inspecciones

dizgnostico de hiant
predictivo, vibraciones,
analisis de acefes,
[termografia,etc.

Planeado

Introducir tecnicas de | Evaluar las maguinas por

criterlos de Fiabilidad, y
Mantenibilidad

PASO 0
Selaccionar tema
de mejora

PASO 1
Comprender la situacion

PASO 2
Descubri y eliminar

PASO 3
Analizar las causas

PASO 4
Planificar la mejora

PASO §
Implantar la mejora

PASO 6

Chequear los resultados|

PASO 7
Consolidar heneficios

Seleccionar y
ORA registrar el terma
ENFOCADA

Formar equipo de
proyecto

Planificar

[dentificar procesas cuello
de botella

Descubrir todas las
anormalidade s

Estraiificar y analzar
pérdidas

Restaurar el deterioro
v correqir peg.def.

M edir fallas, defectos y

Aplicar techicas
otras pérdidas liticas (

Digefiar prop. De mejora
v preparar planos

Werif.costos y comparar

VWA PV

Definir objetivas Establecer las Emplear tecnolagia

(Considerar efectos

Realizar pian de mejora

Practicar la gestion
termprana

Hacer manual de

Evaluar resultados
confonme progresa el
provecto

“erificar si se han
logrado los objetivos

Sino es asi voker al

Definir estandares de
control para sostener
resultados

Formular estandares de
trabajoy manuales

Retroalimentar

Elabarar un Plan Magsiro
de formacion para

Evaluar el programa de
capacitasiin

Poneren practica la
farmacidn recibida sobre

Proyectary desaroliarun
sisterra de formacion

Crear un entorna oue

estimule el autodesarrallo|

actividades basicas  |Especi. fabr prototipo [peligrosos y desvertajas [instrucciones del paso 3 , analizando las [informacion al programa
g s hacer experimentos [posibles e quipo mejorado causas y reiniciar e rrant preventiva
PASO 1 PASO 2 PASO 3 PASO 4 PASO 5 PASO 6

Evaluar las actividades v
planificar el futuro

CALIDAD

PASO 0

Rest.a Estado Ideal
Restaurar los puntos
que puedan tratarse

Analisis de Causas
Someter los punios
prableras a andlisis

Eval Condic Actuales
Preparar Matriz QA
Analzar relaciones entre

calidad y equipos/proces.  [inmediataments FMEAT
Preparar tabla de andlisis PM
de condiciones FIMEAZ

Preparar cuadro de
problemas

Irplementar las mejo-
ras.
(Corfirmar los resuta
o3,

Eliminacion de Causas

Revisar |a Matriz QA
Cortrol de tendencias

Establec Condiciones

CAPACITACION vigente Establecer | mejorar las capacidades operacitn y permanente de
edrategiasy noh’t\cas de Dnerac\én ¥ rrantenimienta capacidades
prioritarias mantenimienta
PASO 1 PASO 2 PASO 3 PASO 4 PASO & PASO 6 PASO7

Mejora de Condiciones
Concentrar las partidas
de inspeceidn,

Revisar frec.de inspec-
cidn.

Mejorar los métodos de
inspecion

Cirl. De Condiciones
Realizar inspeccion
de acuerdo a
esténdares.

Ctrl. De Tendencias.

Establecer Requerimientos de Seqguridad Basicos

PASO 1 PASO 2 PASO 3

PASO 4

Desarrollar personas co
¥ procesos

PASO 5

mpetentes en equipos|

PASO 6

Consalidar el Sistema de HSMA

PASO 7

Educarion

introductoria en
Materia de

Sequridad,Higiene y

HIGIENE
SEGURIDAD
Y MEDIO

Detectary comegir Mejorar Ia seguridad y [ Incluir proced. e seg.
cualquier problera que  [el entomo. Eliminarlas  |en los std.de inspect
ueda afectara la segurid, |Fuentes de Cort, Y v limpieza. Inplantar:

F orrmacidn en Seg.can
ejermpios reales
Ejercicios de seq.

W ejorar Ia sup. De
condiciones de seg
Irplementar procedim

Revisar estindares
de mejara continua

|Auditorfas periddicas
de Sequridad Higiens
Iy Medio Armbiente por

0 al entorno, lugares de dif. Aceeso.  |Las 55 indivicual para evitar errores de la Direcritn
AMBIENTE Medio Ambiente i a [Formacen il Chegueos de Seg, [Trabajo con sefiales operacin.
roveedores de riesgos a proveed. | Controles Visuales verbales
(HSMA) Limitaci6n de riesgos
Seguridad de Trafico
PASO 1 PASO 2 PASO 3 PASO 4
’ Tnuestigar y analzaf la Establecer un siema Depurar el nueva Apiicar el nuevn sistens
GESTION TEMPRANA situarion existente de gestién terrprana sisterra y facilitar aplicando su radia
EQUIPOS Y PRODUCTOS ormmcin, e accien
FASE 1 FASE 2 FASE 3 FASE FASE 5
Clarificar el tama |dertificar relaciones y | Identificar y priorizar Forrnular Conceptos Irrplemertar |as
aiglar problemas temae de mejora bésicos de mejora mejoras
A MEJORA Analizar el sist. corriente| Aislar problemas a Consolidar con los Graficar las relaciones Utilizar las mejores
D ENFOCADA | |nvest. la nec.del trabajo | traves deldespliegue | demas sectores de entre los temas de tecnicas dispanibles,
Evaluar el trabajo de funciones planta los temas de mejora, crear tales como analisis de
M mejora proced.para ejecutar la | funciones,ing. De
1 rmejora jidenti. requerim. | valores jng industrial
N Mejorar el entorno (aspectos hard ) y las funciones administrativas(aspectos soft )
PASO 1 PASO 2 PASO 3 PASO 4 PASOS5 PASO 6 PASO7
1 AUTONOMO | Hacer irpieza @ inventarin | Identificar y tratar Aacar las fuertes de Preparar estandaresy Farmar y entrenar Realizar hspeccién Establecer la
{3 iniciales prablemas cortaminaciin ranuales general autogestidn plena
T PASO 1 PASO 2 PASO 3 PASO PASO5 PASO 8
R Evaluar el programa de |Elaborar un Plan Magstro|  Poneren practica la | Provectary desarroliarun | Crearun entomo que | Evaluar las actividades y
A capacitaciin de formaciin para | formacion recioida sobre|  sisterva de formacion  estimule el autodesarroll|  planficar el futuro
CAPACITACION vigente. Establecer mejarar las capacidades operacidny permanerte de
T estrateniasy poiiticas de operacion y tnanteniriento capacidades
1 prioritarias mantenimienta
v DOTACIOM [ Dividir el trabajo ampliamente fluctuante en elementos constantes y variables
FLEXIBLE [ Estimar |a carga y tiempo unitario de proceso para el elementa constante y usar esto para generar un sistema flexible de asignacidn del persanal
o [* Tdentificar las calegorias de rendimiento de cada funcion basados en la vision y mision del depadamento
MEDICIONDE |[* Establecer puntos de evaluaciin e indicadores de rendimiento para cada funcin.
REMDIMIENTOS |* Establecertécnicas de evolucidn y medicidn para cada funcidn.
* Medir rendirmientos,
[* Evaluar v sequir las tasas de logro de objetivos







