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CAPITULO Il. MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL (TPM)

I.1. ORIGENES DEL TPM

Manteneren funcionamiento el equipo, significa realizar las actividades necesarias
en instalaciones, herramientas y maquinaria, para que estos elementos estén siempre
en las mejores condiciones de operacion y poder brindar seguridad en el trabajo. Por

consecuencia el mantenimiento del equipo desempeiia un papel importante en la

calidad del producto.

La productividad éptima de! equipo depende de las técnicas dé operacion y de
mantenimiento. Sinla combinacién adecuada de estas dos técnicas y sin elentrenamiento
apropiado de los trabajadores en ambas operaciones, ningin equipo puede ser
completamente productivo. Este razonamiento fue lo que motivo a los japoneses a
profundizar en el estudio del mantenimiento, que se introdujo desde América como
mantenimiento preventivo en el afio de 1951, y que los japoneses fueron adecuando
hasta convertirse en mantenimiento productivo al estilo americano, yaque los operadores
se dedicaban a producir y un pequefio grupo era el responsable de mantener en
funcionamiento el equipo.Para 1971, se habia dado un gran cambio en la manera de
realizar el mantenimiento, este se habia transformado en el Mantenimiento Productivo

Total (ver figura 2.1).

El primer paso que se dio en el Japén para convertir el mantenimiento productivo

en TPM, fue cambiar la asignacion de tareas de los operadores del equipo, de modo que
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MANTENIMIENTO
PRODUCTIVO TOTAL

MANTENIMIENTO
PRODUCTIVO

MANTENIVENTO
PREVENTIVO

Eficiencia
Econdmica (MP
rentable)

Sistema Total (MP, PM,MI)

Mantenimiento
Auténomo por los
operarios

MP = mantenimiento preventivo
PM = prevencion del mantenimiento
MI = mejoramiento de la mantenibilidad

FIGURA 2.1. Relaciones entre TPM, mantenimiento productivo y mantenimiento preventivo

cada trabajador fuera responsable del mantenimiento rutinario; de esta manera, las

tareas de operacion y mantenimiento se encuentran estrechamente relacionadas.

A pesar de su origen oriental, en occidente ya existe un gran movimiento por la

introduccion de esta filosofia en una numerosa cantidad de empresas que estan

convencidas de su efectividad y confian en sus resultados.
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1I.2. EL CONCEPTO DE MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL

"El TPM es el mantenimiento productivo realizado portodos los embleados
en actividades de pequefios grupos" [4]. Frecuentemente, la direccién entiende que
esto significa que solamente los trabajadores realizan auténomamente las actividades
de mantenimiento en la planta, pero para que el TPM sea efectivo, se debe implementar
sobre una base que abarca toda la compaﬁia. EI TPM es considerado como una nueva
direccion de produccion que nace por la creciente automatizacién de las fabricas, en
donde la calidad ya no depende del proceso sino del equipo, aligual que la productividad,

los costos, la seguridad, el inventario, el bienestar y las ventas.
El TPM incluye los siguientes cinco elementos:

1. Lograr la maxima efectividad del equipo

2. Establecer un sistema completo de mantenimiento preventivo para toda
la vida del equipo

3. EITPM se implementa por varios departamentos como lo son: Ingenieria,
Manufactura y Mantenimiento

4. El TPM involucra a cada empleado particular desde directivos hasta
obreros

5. EITPMse basa en la promocion del mantenimiento preventivo a través de

la direccion y la motivacion apoyando actividades de pequefios grupos

El primer punto se refiere a lograr mediante un apropiado mantenimiento
preventivo y predictivo, que los costos del equipo disminuyany portanto, se incremente
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la produccién. El segundo punto consiste en crear un programa de mantenimiento
preventivo para toda la vida del equipo, que puede empezar desde la etapa de disefio '
de dicho equipo, luego un programa de mantenimiento preventivo y mejofa del
mantenimiento. Los puntos tres, cuatro y cinco se refieren al mantenimiento auténomo

donde se involucra a todos los empleados de la compaiiia.

A pesar de los grandes avances tecnolégicos que tiene el Japon, atn no hasido
posible automatizar el mantenimiento del equipo. Se automatizan las operaciones; pero
por lacomplejidad del equipo, se requiere una organizacionde mantenimiento apropiada

que cubra las necesidades de la empresa.
11.3. LA MISION DEL MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL

Las actividades que se realizan para mejorar la produccion, tienen como fin el
incremento de la productividad, minimizando los insumos (equipo, materiales y hombres)
y maximizando los resultados (produccion, calidad, costos, entrega, seguridad, salud y

moral) mediante una plena satisfaccion del cliente.

La meta del TPM, es efectuar mejoras fundamentales en una compaiiia,
mejorando la utilizacién de equipos y trabajadores. Esta meta también puede plantearse
a través de sistemes preventivos destinados a evitar trastornos, como lo son el cero
averias y cero defectos; ya que si se logran reducir estos dos conceptos, las tasas de
operacion del equipo se reducen, por lo tanto, los costos se reducen, el inventario se
puede minimizar y como consecuencia la productividad aumenta. El cero defectos y el

TPM tienen una filosofia en comun, ya que mientras el cero defectos se esfuerza por
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prevenir los defectos de calidad, el TPM se esfuerza por evitar las averias d:al equ‘ipo que
son un cierto tipo de defecto. EI TPM se esfuerza también por maximizar los prgduc;cos
manteniendo las condiciones operativas ideales y manejando el equipo efectivamente,
logrando con esto una minimizacion en los insumos. El TPM trabaja para lograr la
efectividad global del equipo mediante la eliminacion de desperdicios originadas por su

mal funcionamiento tales como: tiempos de paro, pérdidas de velocidad y defectos de

fabricacion; que son los principales obstaculos en el logro de la efectividad total.

Los desperdicios se clasifican en:

1. Fallas o averias en el equipo

2. Cambios o ajustes en las maquinas

3. Paros menores provocadas por mala operacion de sensores, piezas
atrapadas, etc.

4. Disminucion de la velocidad debido a discrepancias entre la velocidad de
disefio y la velocidad de operacion

5 Reduccion del rendimiento desde el arranque dela magquinas hasta lograr

la estabilizacién de la produccion

o

Defectos de proceso

En las grandes fabricas, que destinan gran parte de su presupuesto para
mantenimiento, se ha optado por emplear el mantenimiento predictivo mas que el
preventivo, yaqueemplea modernas técnicas de analisis y verificacion para diagnosticar
la condicion del equipo durante la operacion y de esta manera detectar sefiales de

deterioro en el momento que se presenten, de tal modo que disminuya el presupuesto
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para partes de equipo que pudieran aun estar en buenas condiciones y que el

mantenimiento preventivo no puede controlar.

I.4. EL MANTENIMIENTO PREVENTIVO, UN CAMINO HACIA EL MANTENIMIENTO
PRODUCTIVO TOTAL

El mantenimiento se vuelve mas necesario conforme aumenta el grado de
automatizacion de las empresas, ya que en esta situacion, la produccion depende
directamente delequipoy elmantener su buen funcionamiento depende de laadecuacion

y buena ejecucion del programa de mantenimiento para reducir variabilidades.

Lo ideal para toda empresa seria contar con un equipo libre de mantenimiento,
que se podria dar a través de su prevencion, es decir, en la etapa de disefio del equipo.
Sin embargo la tecnologia aun no ha llegado a su maximo nivel de automatizacién, en
el cual sea posible evitar el mantenimiento; lo que queda por hacer para el logro de la
mejora, es eliminar los fallos en el equipo que actualmente se utiliza en laempresa. Para
lograrlo, no es suficiente poner atencion en los fallas o defectos serios que es obvio que

‘causaranaverias, sinoen detalles como suciedad, particulas, polvo, abrasion, desniveles
y aflojamiento de pernos, que a pesar de parecer insignificantes, representan el

verdadero problema.

Si se descuidan estos pequerios detalles que hasta cierto punto pueden pasar
desapercibidos, en poco tiempo pueden volverse grandes, sobre todo si van unidos
algunos de ellos, por tanto, es necesario tener un control adecuado que permita
desaparecerlos cuando adn son pequefios e inofensivos, ya que tarde o temprano
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causaran averias y sera mas complicado volver el equipo a su nivel éptimo. Este tipo de
defectos a los cuales podemos llamar defectos ocultos (por permanecer indetectados
osin tratarﬁiento), se pueden controlar si se cuenta con un mantenimiento bien regulado
que evite el deterioro y regule las condiciones basicas de limpieza, lubricacion y revision
de partes, también si se utilizan los procedimientos adecuados de operacién y sobre

todo, mejorando los puntos débiles de disefio, operaciony capacidad de mantenimiento.

Para asegurar que se realicen las rutinas simples de cuidados para el equipo, es
necesario que los departamentos de operaciones y mantenimien'go, compartan la
responsabilidad y cooperen en el trabajo de eliminacién de fallas, mediante el adecuado
desarrollo y aplicacion del mantenimiento preventivo. Sin embargo, no basta contar con
un programa bien establecido de mantenimiento preventivo para lograr disminuir el
ntmero de averias, ya que las causas de fallas del equipo cambian con el paso del
tiempo. Existen fallas en el periodo inicial de operacion del equipo, causados por errores
de disefio y de fabricacion. También existen fallas accidentales provocados por el mal
uso que los operarios hacen del equipo y por Ultimo fallas por desgaste, que son
provocados por el limitado periodo natural de vida Gtil de las piezas de equipo. Debido
a la diversidad de fallas que puede sufrir el equipo, existen también divefsas medidas

que se deben tomar para prevenirlas o en su defecto corregirias.

La prevencion del mantenimiento es una de las medidas mas efectivas contra
todos los tipos de averias, ya que es en la fase de planeacion y disefio del equipo donde
debe buscarse un disefio libre de mantenimiento‘ para evitar las fallas en las distintas
etapas de vida del equipo. Cuando el ciclo de vida del equipo es considerado de esta

manera, es obvio que el mantenimiento preventivo sélo no podra eliminar las averias,
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por ello,el éxito del TPM y la eliminacién de averias, depende de la cooperacion de los,
distintos departamentos de laempresa, como lo son: mantenimiento, disefio, planeacion

y manufactura.
11.5. CONFORMACION DEL MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL

Los detalles préctiéos y procedimientos para usar el TPM deben adaptarse a
cada compafiia en particular. Cada compafia debe crear su propio plan de accion, ya
que las necesidades y problemas varian dependiendo del tipo de empresa, los métodos
de produccién, el equipo con que cuenta y las condiciones en que se encuentra. Sin
embargo, hay algunas condiciones basicas para la implantacion, el desarrollo y el éxito

del TPM, que se pueden aplicar a la mayoria de las compainiias.
1. Mejorar la efectividad del equipo
2. Contar con un programa de mantenimiento auténomo y uno para el
departamento de mantenimiento. La figura 2.3 muestralaestructurade un
programa de mantenimiento
3. Mejorar el desempefio del personal de mantenimiento y de manufactura
4. Contar con un programa inicial de direccion y gestién de equipo
Estas actividades engloban los elementos minimos para el efectivo desarrollo del TPM.

Ver figura 2.2..

18



-

sodinba/sajnn soAsnu
Ucd opeuoidE|d) oEm_Egmm_% ojusiwiuajuew ap seodiud9] J seuesacau sapeprede)
r £ sauoloelado us ojusiwessaipe A ugioeonpl J @
owiougine OJudiWIudjuBW U3 mw_umﬂ_umnwo
ojuaiwensalpe A oAuanaid ojudjwIuSUBI sej ap esofo
N ~) ( ™
uoioealqn| m
= K ezaiduwj =1
] . -
2 ap sajepugise| | @ ojuaiwiuajuew
sojoakoid op sodinba Jod {3 owougine engl] 2| |E
3| ojusiwiusiue b 3 K 1ep uoiouanaid ap sisiieuy
SEPEDID [OAIU EPED US SEPIPSWEBNUCD | & ) 0Svd odinbe € 0Svd 2103
5 &
= ewouone |1°P _Emcwm sewsjqosd p W., m
& uspiojuoId99 dsuj ugladadsuy sajusng Jejesl o w UNU_ONQNO ap sisljeuy
(007 || £ ugezuebio 5 0Svd v Osvd zosvd|| 5 | |§
BOILUQUOD? BIOUSIOIS B] 9 UgIoENieA] | 9 08vd S1ls
® eolseq
m ezaidwr m m sa)snfe Jeoydwis A sonpay
5 vosvd|\2 /] |&
oUuasIp ap S0JS0D 9p ugoNpay |°
osn ap
S9J0UBLW SO}03)ap Jeull
»a odinba oJ0U819p Jou2)xg|| S8UOIOIPUCD @ 103)9p Jeuiw|3
oussip 1op uoisaid i 5p sewojuys om:m_E_:Emm e \Wj
. > €| Jausjuepy FESITIE ugioeledd e|ouals! ==
ap S9IepuUB)SS Ua "OjjW [2p UgluUsAald z uap| 1 upv g so[eap! SaUOIIPUOD JINBasIad
m —
m.. sal0Aew selene oEw_E_:wE_mE sepesadsau ooiseq m
ouasIp ap uoduny | ap sisieuy |2 ap 00U0} op selolen sepone ||OUSUILSILEN | | 3
Uasip op uoioun} e| ap sislieuy m. Sisijeue JooeH seuns = ugloeIneIsay
g L Jouajut 3
ojualwuajuew ap ugeledaid w oopsoub e odinba .M
L] 4 I elp ugioeAOuBS =
2|| op sowosiuoo}|| seoueid hepn ff OSSP OP leuig)| | @ INDO4NT
2 || epnep opopad op sopousad || SePePIgGsp %
0 Jpepaid Jeums3 Jesofopy 0Jous}ap =
g JeIne)say @
EOLUQUODD S3JBUOISED0 eoIWLQuodd PEPI|IqElEA .
m odinba jop eueidwo} uQlsSeO v@ epiA Joapaid saugioesedal epiA Jebiele | 8p uglINpal @ @_U_Emnmwv ap ugpnuwsIq) @
N ) \rose cTose | Czeser o1 ese D AN /)
—_ so[eap! SUOPIPUOD Das

19

FIGURA 2.2. Proceso general para el desarrollo del TPM en una compafiia
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FIGURA 2.3. Estructura de un programa de mantenimiento productivo total [11]

1.6. PROCESO DE IMPLANTACION DEL MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL

Se requiere un minimo de tres afios para que el TPMlogre resultados significativos;

y el pensar que se puede reducir este tiempo puede llevar al fracaso.

Primero que nada debemos cambiar las actitudes del personal e incrementar su
capacidad mediante la motivaciony competencia, lo cual incrementara la efectividad en
la operacién del equipo. Tales mejoras en la calidad, en el funcionamiento del equipo y
en la mentalidad de los miembros de la organizacion, son esenciales para lograr la
mejora. El desarrollo del TPM consta de tres etapas:
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1. DISENO: Es la fase donde se definen los ajustes y planes de estrategias

necesarios para la adopcién del TPM

2. APLICACION DEL TPM: Esta es la fase en donde se llevan acabo las

acciones definidas en la etapa de disefio

3. CONTROL:Enestaetapa, mediante unainspeccion completa, se conocen
los resultados de la aplicacion y se verifica que estén de acuerdo a lo

disefiado o en su defecto, se llevan acabo los ajustes necesarios
11.7. PROGRAMA DE DESARROLLO DEL MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL

Cadaunade las etapas anteriores esta compuesta de varios pasos que dan como

resultado un programa de desarrollo para el TPM (ver tabla 2.1).
11.7.1. ETAPA DE DISENO
a).- INFORMACION SOBRE LA INTRODUCCION DEL TPM

En este primer paso, los altos directivos hacen oficial la decisién de introducir el
TPM, ademas, deben despertar el entusiasmo por el proyecto dentro de laempresa. Se
dara una explicacién amplia sobre el proyecto y los beneficios que traera consigo.

También se mostrara un pian de las metas que se persiguen y se tratard de motivar a
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FASE PASO DETALLES
1. Informacién sobre la Conferencia sobre TPM en la compaiiia, articulos en el
introduccion del TPM periédico 6 revista de la empresa
2. Promover la educacion Directores: seminarios, reuniones de acuerdo al nivel
o para el TPM General: presentacion de filminas
‘E 3. Crear organizaciones Formular comités especiales en cada nivel para promover
P para promover el TPM el TPM; establecer la oficina central y el staff
a 4. Establecer politicas y metas{ Analizar las condiciones existentes, establecer metas y
para el TPM predecir resultado
5. Formular un plan maestro | Preparar planes detallados de implantacion para las cinco
para el desarrollo del TPM actividades fundamentales
6. Puesta en marcha invitar a clientes, empleados y compafiias proveedoras
7. Mejorar la efectividad del , _ o
equipo Seleccionar equipo modelo y formar equipos de proyectos
=
o Promover los siete pasos para el desarrollo del
- 8. Establecer un programa de | mantenimiento auténomo; fabricar Utiles de diagnéstico y
- mantenimiento autdnomo establecer procedimientos de certificacion de los
o trabajadores
z 9. Establecer un programa Incl mantenimiento periédi redictivo, gestion de
° para el departamento de rnc uyeto herrlamientaz dibu'(i)os.y " ro rama,sg
O  |mantenimiento epuestos, , dibujos y prog
S 10. Proporcionar
st entrenamiento para mejorar  [Entrenar a los lideres; los lideres transmiten la informacion
o |las capacidades de operacion Jos miembros del grupo
< y mantenimiento
11. Desarrollo de un programa| Disefio MP (prevencién del mantenimiento), andlisis del
de gestion de equipos LCC (costo del ciclo de vida)
-
(@)
@ . .
[ 12. Plena lmplaqtacwn del Reajustar detalles, fijar objetivos mas elevados
= TPM y metas mas elevadas
(o]
O

TABLA 2.1.Los doce pasos para el desarrollo del TPM [4]
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los miembros de la organizacién para que participen directamente en sugerencias para .
el logro de las metas fijadas. Es muy importante infundir el compromiso de la
organizacion hacia este proyecto, sobre todo en la alta direccidn, ya que es quien guiara

este cambio.

En sintesis en este paso se crea un entorno favorable para lograr el cambio

efectivo.
b).- PROMOVER LA EDUCACION PARA EL TPM

Este paso consiste de una detallada explicacion de lo que es el TPM, con el fin
de romper la resistencia al cambio y elevar la moral. La educacion debe ser tal que los
trabajadores dejen de preferir la division de tareas convencional (los operarios manejan
el equipoy los trabajadores de mantenimiento lo reparan) para colaborar de unamanera
general en las labores de mantenimiento; también deben quedar bien convencidos de
que la carga de trabajo no aumentara para los operarios ni disminuiré para el personal

de mantenimiento.

Una medida que resulta muy efectiva, es promover la educacion contando con
la presencia de los directores, que representa un apoyo y con lo cual se vuelve mas

interesante el intercambio de ideas.

En este paso también se debe organizar una campafia para promover el
entusiasmo por el TPM. Se pueden utilizar carteles, botones 6 gafetes, placas, etc. que
tengan frases alusivas al TPM, para crear un entorno positivo.
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¢).- CREAR ORGANIZACIONES PARA PROMOVER EL TPM

Una vez terminada la educacion introductoria, se empieza a crear un sistema
promocional del TPM. Esta estructura promocional se basa en una matriz organizacional
conformada por grupos horizontales, tales como comités y grupos de proyectos en cada
nivel de Ia'organizacién vertical de direccién. Es critica la integracion arriba - abajo,
desde las metas orientadas por la direcciéon con movimientos desde el mas bajo nivel

y actividades de pequefios grupos en la empresa.

Es importante que se establezca un grupo de profesionales en una oficina central
promocional del TPM, que sirva de staff a la alta direccion, los cuales jugaran un papel

crucial en la estructura promocional del TPM.
d).- ESTABLECER POLITICAS Y METAS PARA EL TPM

La oficina central promocional del TPM debe iniciar el establecimiento de metas
y politicas basicas. Las politicas pueden ser proposiciones abstractas, en cambio las
metas deben ser cuantitativas, precisas y que contesten a las interrogantes qué, cuanto
y cuando. Una vez fijadas las metas a mediano y largo plazo para la empresa, deben
desarrollarse también en cada departamento y nivel. Las metas anuales se determinan
por los directores y supervisores, asegurando la consistencia entre los temas y metas

de los pequefios grupos y las metas globales de la compaifiia.
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e).- FORMULAR UN PLAN MAESTRO PARA EL DESARROLLO DEL TPM -

Esta es la siguiente responsabilidad de la oficina central del TPM. El plan

maestro, debe incluir un programa de promocién del TPM, empezando por la fase de

disefo.

11.7.2. ETAPA DE APLICACION

f).- PUESTA EN MARCHA TPM

Este es el primer paso en la aplicacion del TPM, consiste de un evento de
inauguracion, donde es recomendable invitar a clientes y proveedores de la empresa
para dar mas formalidad al acto. En la reunién los directores dan a conocer la estructura
promocional TPM, los planes preparados y el avance en la etapa anterior; también, un
representante de los trabajadores reafirma su compromiso para alcanzar las metas

TPM.

g).- MEJORAR LA EFECTIVIDAD DEL EQUIPO

En este paso, se organizan equipos de proyectos que haran mejoras al equipo;
es recomendable centrar los esfuerzos de los grupos de trabajo sobre los equipos que
sufren pérdidas cronicas durante la operacién, es decir, piezas que mostraran mejoras

significativas en un periodo corto. Esto ayudara a superar las dudas y crear confianza
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en el TPM, para aquellas personas que a pesar de haber visto como otras compaiiias-
han incrementado su productividad y calidad, han reducido sus costos, mejoradé sus

resultados y creado un entorno favorable de trabajo, duden de su potencial.

Estos proyectos, tienen doble beneficio, ya que prueban la efectividad del TPM
y dan al staff de ingenieria y mantenimiento una experiencia directa; ademas, otras

personas pueden usar esta experiencia para mejorar otros equipos en centros de trabajo

individuales.

h).- ESTABLECER UN PROGRAMA DE MANTENIMIENTO AUTONOMO

El mantenimiento auténomo por los operarios, es una caracteristica Gnica del
TPM, su organizacion es central para la promocién del TPM en la compaiiia; consiste
en que cada operador del equipo le de mantenimiento basico sin necesidad de la

intervencién del personal de mantenimiento, exepto para problemas mayores.

Mientras mas tiempotenga una compafiia, mas dificil esimplantar elmantenimiento
auténomo, porque el personal esta acostumbrado a que los operadores producen y los
de mantenimiento reparan. Tales actitudes no pueden cambiarse de la noche a la
mafiana, esta es una de las razones por las que lleva tanto tiempo implantar el TPM. Es
conveniente que cada integrante de la organizacion esté convencido de que es factible
que los propios operarios realicen el mantenimiento y sean responsables del equipo.
Pero también, cada operario debe contar con las herramientas necesarias para realizar

el mantenimiento de su equipo.
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[).-ESTABLECER UNPROGRAMADE MANTENIMIENTOPARAEL DEPARTA‘MENTO
DE MANTENIMIENTO

El mantenimiento programado realizado por el departamento de mantenimiento,
debe coordinarse con las actividades de mantenimiento auténomo del departamento de
operaciones. Hasta que la inspeccién general llegue a formar parte de la rutina de los
trabajadores, se requerira la asistencia del departamento de mantenimiento, de una
manera mas constante en relacién a como era antes de introducir el TPM. El volumen
de trabajo del departamento de mantenimiento disminuira cuando la inspeccion general
llegue a ser parte del trabajo de rutina de los operarios; entonces, el nimero de fallos

decrecera al igual que las actividades de mantenimiento.

El desarrollo de un programa de mantenimiento periédico, debe comenzar antes
de que el procedimiento de inspeccion general por los operarios se haya completado.
Si una compaiiia cuenta ya con un programa de mantenimiento programado, pero es
inadecuado, debe mejorarse como parte del desarrollo del TPM. El departamento de
mantenimiento debe desarrollar estandares para el equipo, de forma que en la fase de
inspeccion auténorﬁa, puedan comparar contralos estandares fijados por el departamento

_ de operaciones.

j).- PROPORCIONAR ENTRENAMIENTO PARA MEJORAR LAS CAPACIDADES DE
OPERACION Y MANTENIMIENTO

La educaciény el entrenamiento soninversiones en personal que rinden muitiples

beneficios. Una compariia que implanta el TPM, debe invertir en entrenamiento que
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permita a los empleados realizar las operaciones apropiadas al equipo, al igual que dar

entrenamiento en técnicas de mantenimiento que le permitan afinar sus capacidades.

La educacion técnica y entrenamiento para operacion y mantenimiento, debe
ajustarse a los requerimientos individuales del area de trabajo; resulta muy benéfico

realizar entrenamiento mediante simulacion de situaciones inesperadas.
k).- DESARROLLO TEMPRANO DE UN PROGRAMA DE GESTION DE EQUIPOS

Cuando se instala un nuevo equipo, es comtn que ocurran problemas durante
el periodo de prueba o arranque, aunque en las etapas anteriores haya funcionado
adecuadamente. Frecuentemente los ingenieros tienen que realizar muchas mejoras

antes de que inicie su operacién normal.

La gestién temprana del equipo, se realiza por el personal de mantenimientoy de
ingenieria como parte de la prevencion del mantenimiento y de un disefio libre de
mantenimiento, que son metas promovidas a través de actividades de mejora, desde la
fase de planeacion de lainversion en equipo, disefio, fabricacion, instalacién y pruebas,
asi como cuando ya se esta operando normalmente. La gestion temprana de equipos

esta orientada a minimizar el costo del ciclo de vida a través de:

- Lograrlos niveles mas elevados posibles dentro de los limites establecidos

en la fase de planeacion de la inversion en equipo
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- Reducir el periodo entre disefio y operaci6n estable, realizandolo

eficientemente con minimo de trabajo y sin desequilibrios en las cargas de

tareas

- Asegurar que el equipo disefiado est4 en los niveles mas elevados de

mantenibilidad, operabilidad econémica y seguridad

Por tanto, es primordial que los ingenieros de equipo estudien situaciones en las
que se haya maximizado mantenibilidad del equipo, para asi, desarrollar estandares de
disefio que permitan prevenir el mantenimiento. Una adecuada comunicacién entre los
departamentos involucrados, también proporciona informacién necesaria para prevenir

el mantenimiento.
11.7.3. ETAPA DE CONTROL
l).- PLENA IMPLANTACION DEL TPM Y METAS MAS ELEVADAS
El Gltimo paso en el desarrollo del TPM, consiste en perfeccionar su implantacién
a través de la deteccion y correccion de fallas que se pudieran presentar durante su

desarrollo, asi como establecer metas futuras mas ambiciosas, teniendo siempre en

mente que la mejora debe continuar.
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