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Conceptos basicos de TPM (1)

En los tiempos actuales, caracterizados por un creciente grado de competencia en latotalidad de los mercados
gue provoca la erosion de los mérgenes comerciales, el aseguramiento de la capacidad productiva se configura
como un factor fundamental para el mantenimiento o mejora de la rentabilidad asociada a unainstalacion o
proceso industrial.

En este contexto, la confiabilidad o seguridad de funcionamiento de unainstalacién industrial, visién integrada
de los conceptos de fiabilidad (capacidad para funcionar continuamente durante un determinado periodo de
tiempo), mantenibilidad (capacidad para ser mantenido preventivay correctivamente), disponibilidad
(capacidad parafuncionar en un instante determinado) y seguridad (capacidad para operar sin producir dafio),
constituye el indice bésico de medida del aseguramiento de su capacidad productiva.

Si los conceptos anteriormente mencionados se jerarquizan en términos de lainfluencia de unos en otros, se
puede afirmar que el mantenimiento, en sus variantes de preventivo y correctivo, influye sobremaneraen el
resto de los elementos de la confiabilidad de un dispositivo. De ahi el notable auge que, en los Ultimos afios,
esta teniendo su optimizacion en la mayoria de las organizaciones industriales.

En lo que sigue, se presentaran |os aspectos mas significativos de la metodologia TPM (Total Productive
Maintenance), considerada como una herramienta muy importante aimplantar en unainstalacion industrial
gue contribuya alamejorade la productividad y, por consiguiente, al incremento de la rentabilidad de los
procesos implicados y del valor de los activos invertidos.

También tuve en cuenta | os factores internos que pueden generar inercia alaimplantacion de una nueva
estrategia, cualquiera sea el &mbito de esta; denominé a este capitulo Resistenciaal cambio en las empresas.
Finalmente en este mi primer trabajo en un nuevo ciclo que comienzo espero realizar un aporte cognoscitivo a
cualquier persona que leael mismo.

2) Principios Basicos TPM

2.1)¢, QueesTPM?

Mantenimiento Productivo Total eslatraduccion de TPM® (Total Productive Maintenance). El TPM es el
sistema japonés de mantenimiento industrial desarrollado a partir del concepto de "mantenimiento preventivo"
creado en laindustria de |os Estados Unidos.

El TPM es una estrategia compuesta por una serie de actividades ordenadas que una vez implantadas ayudan a
mejorar la competitividad de una organizacion industrial o de servicios.

{ pagebreak}

Se considera como estrategia, ya que ayuda a crear capacidades competitivas através de la eliminacion
rigurosay sistematica de las deficiencias de |os sistemas operativos.

El TPM permite diferenciar una organizacion en relacion a su competencia debido al impacto en lareduccion
de los costes, mejora de |os tiempos de respuesta, fiabilidad de suministros, el conocimiento que poseen las
personasy la calidad de los productosy servicios finales.

El TPM es un sistema orientado a lograr:

&bull; cero accidentes

&bull; cero defectos

&bull; cero averias

&bull; cero defectos
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Estas acciones deben conducir ala obtencion de productosy servicios de alta calidad, minimos costes de
produccion, altamoral en el trabajo y unaimagen de empresa excelente. No solo deben participar las areas
productivas, se debe buscar la eficienciaglobal con la participacion de todas las personas de todos los
departamentos de la empresa. La obtencion de las & dquo;cero pérdidas& rdquo; se debe lograr através de la
promocion de trabajo en grupos pequefios, comprometidos y entrenados para lograr 10s objetivos personalesy
de laempresa.

2.2) Objetivos

L os objetivos que una organizacion busca al implantar el TPM pueden tener diferentes dimensiones:

2.2.1) Objetivos estratégicos

El proceso TPM ayuda a construir capacidades competitivas desde las operaciones de la empresa, graciasa su
contribucién alamejora de la efectividad de los sistemas productivos, flexibilidad y capacidad de respuesta,
reduccion de costes operativos y conservacion del & ldquo;conoci miento& rdgquo; industrial.

2.2.2) Objetivos oper ativos

El TPM tiene como propdsito en |as acciones cotidianas que |os equipos operen sin averiasy fallos, eliminar
toda clase de pérdidas, mejorar lafiabilidad de los equiposy emplear verdaderamente la capacidad industrial
instalada.

2.2.3) Objetivos or ganizativos

El TPM busca fortalecer el trabajo en equipo, incremento en lamoral en el trabajador, crear un espacio donde
cada persona pueda aportar |o mejor de si, todo esto, con el propdsito de hacer del sitio de trabajo un entorno
creativo, seguro, productivo y donde trabajar sea realmente grato.

2.3) Caracteristicas

2.3.1) Lascaracteristicasdel TPM mas significativas son:

&bull; Acciones de mantenimiento en todas las etapas del ciclo de vida del equipo.

&bull; Participacion amplia de todas |as personas de la organizacion.

&bull; Es observado como una estrategia global de empresa, en lugar de un sistema para mantener equipos.
&bull; Orientado ala mejora de la Efectividad Global de las operaciones, en lugar de prestar atencion a
mantener 10s equipos funcionando.

&bull; Intervencién significativa del personal involucrado en la operacion y produccion en el cuidado y
conservacion de los equipos y recursos fisicos.

&bull; Procesos de mantenimiento fundamentados en la utilizacion profunda del conocimiento que el personal
posee sobre |os procesos.

{ pagebreak}

El modelo original TPM propuesto por el Japan Institute of Plant Maintenance (JIPM) sugiere utilizar pilares
especificos para acciones concretas diversas, |las cuales se deben implantar en formagradua y progresiva,
asegurando cada paso dado mediante acciones de autocontrol del personal que interviene.

El TPM se orienta ala meora de dos tipos de actividades directivas:

&bull; Direccion de operaciones de mantenimiento.

&bull; Direccion de tecnol ogias de mantenimiento.

2.4) Beneficiosdel TPM

2.4.1) Organizativos

&bull; Mejora de calidad del ambiente de trabgjo.

&bull; Mejor control de las operaciones.

&bull; Incremento de lamoral del empleado.

&bull; Creacion de una cultura de responsabilidad, disciplinay respeto por las normas.

&bull; Aprendizaje permanente.

&bull; Creacion de un ambiente donde la participacion, colaboracion y creatividad sea unarealidad.

& bull; Dimensionamiento adecuado de las plantillas de personal.
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& bull; Redes de comunicacion eficaces.

2.4.2) Seguridad

&bull; Mejorar las condiciones ambiental es.

&bull; Cultura de prevencion de eventos negativos parala salud.

&bull; Incremento de la capacidad de identificacion de problemas potenciales y de busqueda de acciones
correctivas.

&bull; Entender el porqué de ciertas normas, en lugar de como hacerlo.
&bull; Prevencién y eliminacion de causas potencial es de accidentes.

&bull; Eliminar radicalmente las fuentes de contaminacién y polucion.

2.4.3) Productividad

&bull; Eliminar pérdidas que afectan la productividad de las plantas.

&bull; Mgoradelafiabilidad y disponibilidad de los equipos.

& bull; Reduccion de los costes de mantenimiento.

&bull; Mgoradelacalidad del producto final.

&bull; Menor coste financiero por recambios.

&bull; Mejora de latecnologia de laempresa.

&bull; Aumento de la capacidad de respuesta alos movimientos del mercado.
&bull; Crear capacidades competitivas desde la fabrica.

{ pagebreak}

3) Métodosy Herramientas

3.1) Definicionesde Trabajo

3.1.1) (Quéesunaaveria?

Se define como el cese de la capacidad de una entidad pararealizar su funcion especifica. El término entidad
equival e términos generales a equipo, conjunto, sistema, maquina o item.

Se puede decir que una averia es la pérdida de la funcion de un elemento, componente, sistema o equipo. Esta
pérdida de la funcion puede ser total o parcial.

Lapérdidatotal de funciones conllevaaque el elemento no puede realizar todas las funciones paralas que se
disefio.

Una estrategia para la solucion de averias debe considerar que existen averias criticas que son prioritarias
eliminarlas para conseguir un resultado significativo en lamejora del equipo.

3.1.2) Averiascroénicasy esporadicas en equiposindustriales

3.1.2.1) Averias esporédicas

Esta clase de pérdidas, como indica su nombre, ocurren de repente y en forma no prevista. Las caracteristicas
principales de estas pérdidas son:

&bull; Es poco frecuente su ocurrencia.

& bull; Por lo general resultan de una causa simple.

&bull; Es relativamente fécil identificar su causay las medidas correctivas son simplesy répidas de aplicar.
&bull; Su aporte es importante y producen grandes desviaciones en €l proceso y por este motivo duran poco
tiempo.

3.1.3.2) Averiascronicas

Este tipo de pérdidas estén ocultas y permanecen en el tiempo. Su efecto es relativamente bajo, pero al
sumarlo durante todo el tiempo gque permanece puede llegar a ser muy importante para los resultados de la
empresa.

Esta clase de pérdidas se vuelven habituales para el persona de laempresay en muchos casos yano se
aprecian por gque "hemos aprendido a vivir con ellas", por ggemplo, en unalinea de empaque de productos de
consumo sal e aproximadamente cada media hora una cga sin pegar debido a unafalla del equipo.

Este problema no es dramético, pero muestra que el equipo presenta unafalla sistematica en su
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funcionamiento y que es necesario investigar.
El comportamiento de cada una de estas pérdidas se muestra en la siguiente imagen:

{ pagebreak}

3.1.3) La solucion de problemas como un instrumento de aprendizaj e or ganizacional

Laescuela del aprendizaje experimental reconoce que el conocimiento es creado através de la transformacion
de la experiencia.

Un trabgjo en campo de andlisis y solucion de problemas de un equipo permite mejorar las habilidades de las
personas y la comprension que acomparia esa experiencia. Mientras que el aprendizaje operativo en vez de
resolver un problema se dirige hacia nuevas formas de hacer las cosas, el conceptual hace hincapié en nuevos
modos de pensar sobre las cosas.

3.2) Métodos de calidad para eliminar averias

3.2.1) Rutade Calidad

El modelo de andlisis procedente del campo de la calidad, es reconocido como QC, historiade calidad o ruta
delacalidad.

Este tipo de técnicas han sido ampliamente utilizadas en las empresas, especia mente en aquellas situaciones
donde se presentan problemas de defectos, pérdidas de producto final por incumplimiento de especificaciones
0 Situaciones anormal es en procesos productivos.

Esta metodol ogia es potente para la reduccion drastica de | as pérdidas cronicas, especia mente cuando estas
son atas. Sin embargo, es frecuente encontrar que estos buenos resultados se deben ala eliminacion de las
pérdidas esporadicas, pérdidas estas que no son habituales pero que pueden tener un alto impacto en un cierto
tiempo, manteniéndose sin resolver las pérdidas cronicas.

Con las metodol ogias de calidad es posible lograr una disminucion de hasta un ochenta por ciento las pérdidas
crénicas; sin embargo, cuando se pretende reducir €l veinte por ciento restante, es necesario recurrir alas
técni cas especializadas de mantenimiento.

El enfoque de calidad emplea como principio fundamental |a estratificacion de informacion através de la
construccion del Diagrama de Paretol paraidentificar |os factores de mayor aporte. El plan de mejora se
realiza sobre la base de eliminar |os factores prioritarios identificados a través de la practicadel principio de
Pareto. L os factores que permanecen o de menor aporte, se consideran como poco criticos y en algunas
oportunidades se descuidan debido a su pocaimportancia.

El diagndstico de problemas en el modelo de calidad se realiza através del conocido diagrama de Causay
Efecto2 o espina de pescado. Este diagrama permite recoger en un solo gréfico y clasificados por categorias
los posibles factores causales de la averia. Este tipo de técnica es valiosa por su simplicidad, ya que requiere
de una tormenta de ideas dirigida hacia las categorias del diagrama: factor humano, equipos, materias primasy
método de trabajo. La dificultad puede consistir en poder identificar en el diagramalos factores mas
significativos o de mayor aporte al problema. Para obtener una conclusion del diagrama de causay efecto se
requiere de gran experienciay conocimiento profundo del equipo.

Cuando se pretende llegar alos niveles minimos de pérdida, el diagrama de causay efecto no eslo
suficientemente potente debido a que gquedan algunas posibles causas & |dquo;triviales& rdgquo; sin solucion.
Para su eliminacion se debe acudir a metodol ogias complementarias nacidas en el TPM como son el método
PM3y latécnica Porqué-Porquéd paraidentificar y estudiar lamayor cantidad de causas raices que pueden
producir la averia que se estudia.

proceso de implantacién de acuerdo a plan.

3.3) Estrategia de megjora con métodos de mantenimiento

3.3.1) Diagnostico del problema - Técnicas. Porqué-Porquéy método PM

Laestrategiade TPM para el diagnostico de averias se inicia con la utilizacion de la técnica Porqué-Porqué.
Esta técnica permite reducir en forma dramética la repeticion de las averias, pero no laeliminaen forma
definitiva. Por este motivo es necesario emplear a continuacion el método PM paralograr eliminar deraiz la

Pégina 4/5
Creado por CONSTRUSUR


http://www.construsur.com.ar

ConstruSur
http://www.construsur.com.ar/

mayor cantidad de factores causales y acanzar altos niveles de confiabilidad en los equipos.

Cuando un equipo se encuentra bien mantenido y presenta una averia, se puede realizar su diagnostico
aplicando un andlisis PM. Pero si €l equipo se encuentra deteriorado y sus condiciones bésicas estan
descuidadas, se considera que es mas apropiado iniciar un estudio con la técnica Porqué-Porqué, antes de
aplicar un andlisis PM.
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