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Mantenimiento Productivo Total ( TPM) es un modelo de gestion integral originado en Japdn, cuyo
objetivo es maximizar la eficiencia de los equipos mediante la eliminacion de pérdidas, buscando los 3
ceros: Cero averias, Cero defectos y Cero Accidentes.

Cero Averias ( Fallas de Equipos)

Las maquinas no se rompen porque "ya les tocaba" o por "mala suerte". El 70% de las averias ocurren
por deterioro forzado, es decir, por negligencia humana (acumulaciéon de suciedad, falta de
lubricacién, pernos sueltos o mala operacién). El TPM busca eliminar el deterioro forzado para que la
maquina solo experimente un deterioro natural, el cual es predecible y controlable.

LA ANALOGIA DEL ICEBERG EN EL TPM: LAS GRANDES AVERIAS TIENEN CAUSAS OCULTAS
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2. Cero Defectos ( Calidad Total en Origen)

Tradicionalmente, el departamento de Calidad es un "policia" que detecta el producto defectuoso al final de la
linea y lo desecha o reprocesa. El TPM cambia este enfoque a traves del pilar de Mantenimiento de Calidad.
La calidad del producto esta determinada por la condicion de la maquina. Si los componentes de la maquina
(alineacion, presion, temperatura, velocidad) se mantienen dentro de sus estandares perfectos, es fisicamente
imposible que la maquina produzca un defecto. Por lo tanto, en lugar de controlar el producto, el TPM controla
las condiciones del equipo.

3. Cero Accidentes

La mayoria de los accidentes ocurren durante situaciones de emergencia o caos (reparaciones improvisadas a
mitad de la noche debido a una averia inesperada, limpieza de atascos con la maguina en marcha, etc.). Al
lograr Cero Averias, el entorno de trabajo se vuelve altamente predecible y planificado, reduciendo
drasticamente el riesgo humano. Ademas, el orden y la limpieza (5S) eliminan peligros de tropiezos,
resbalones e incendios.






Primeros Pasos: Preparacion e implementacion

1. Declaracion de la Alta Direccion: La gerencia anuncia oficialmente la decision de introducir el TPM.

2. Campaina de Educacion y Entrenamiento: Introduccién tedérica para todos los niveles (desde gerentes hasta
operadores) para romper la resistencia al cambio.

3. Creacion de Organizaciones/Comités para la Promocion:

«Comité Directivo: Liderado por el Gerente General, define las politicas.

*Oficina de Promociéon TPM: El "motor” del proyecto, coordina y consolida resultados.

«Comités de Area / Equipos de Pequefios Grupos: Lideres de turno y operadores que ejecutaran las tareas en
piso.

4. Establecimiento de Politicas y Metas Basicas: Se define donde esta la empresa hoy (Linea base) y a donde
quiere llegar.

5. Formulacion del Plan Maestro: Un cronograma detallado de 3 a 5 afios para implementar los pilares.

6. Kick-off (Disparo de salida): Un evento oficial donde se invita a clientes, proveedores y trabajadores para
celebrar el inicio de la ejecucion.
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TPM -=PILAR 1

Pilar 1: Mejoras Enfocadas (Kobetsu Kaizen)
*Funcidn Principal: Eliminar de forma sistematica y radical las grandes pérdidas de la planta (las 6 grandes
pérdidas que afectan al OEE) mediante proyectos con equipos multidisciplinarios.
sImportancia: Es el pilar que da el retorno financiero rapido al inicio del programa. Justifica la inversion del
TPM ante la gerencia porque ataca los problemas cronicos mas costosos de la fabrica.
*Herramientas Clave:

5 Porqués: Metodologia secuencial para hallar la causa raiz humana, fisica y sistémica de un fallo.

* Diagrama de Ishikawa (Espina de Pescado): Para lluvias de ideas estructuradas bajo las 6M (Mano

de obra, Maquina, Material, Método, Medicion, Medio ambiente).
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5 Por qué
Paso / Nivel Pregunta Respuesta/ Causa Directa Comentario / Conexiéon TPM
Maqu!na Inyectora "A-01 Averia (Pérdida de
Problema / Efecto detenida por sobrecarga en el ) -
T Disponibilidad)
motor principal.
_ , . Porque el eje principal se gripo
¢Por que 17? C,qu,que ¢l mologyncipdl (se atasco) debido a un Causa Fisica Inmediata.
sufrio sobrecarga? :
sobrecalentamiento.
_ . ¢ Por qué se gripo y Porque hubo falta de lubricacién |Causa de Deterioro Forzado
¢, Por qué 27? . ] ) ) :
sobrecalento el eje? en el rodamiento del eje. (Pilar 2).
_ ] ¢ Por qué hubo falta de Pf)rque S nlveJ de_ aceite en el Causa Procedimental (Falta de
¢ Por que 3? . : carter de la maquina estaba por |. .
lubricacion en el rodamiento? : . Inspeccion).
debajo del minimo.
Porque no se habia realizado el
_ . ¢ Por qué el nivel de aceite chequeo diario de niveles por Causa Raiz de Mantenimiento
¢ Por que 47? ) . parte del operador .
estaba por debajo del minimo? . , Autonomo.
(Mantenimiento Autbnomo
defectuoso).
Porque el operador no conocia
_ ) ¢Por qué el operador no realizé _eI proce@mlento es_tanglar de Causa Raiz Sistémica /
¢Por que 5? o inspeccion (LLA - Limpieza, : :
el chequeo diario? Y . Educativa (Pilar 6).
Lubricacion y Ajuste) por falta de
capacitacion.
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Ishikawa

DIAGRAMA DE ISHIKAWA (ESPINA DE PESCADO)
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Ishikawa

DIAGRAMA DE ISHIKAWA (ESPINA DE PESCADO)
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Priorizacion de Causa Raiz

TPM -=PILAR 1

Causa Raiz

Contramedida

Puntaje Total

Prioridad /

ID gdueén’;u)flcada (¢ Por Propuesta (Solucién) Impacto (1-5) [Facilidad (1-5) (1x F) Clasificacion Accion Posterior

El operador no conoce |Disefiar una LUP

el procedimiento de (Leccion de un Punto) Muy Alta (jHazlo ya! / |Ejecutar esta semana de forma
CR-01 |. - 5 5 25 . . o

inspeccion por falta de |y entrenar al operador Quick Win) prioritaria.

capacitacion. en piso (5 min).

No existe un plan de |Crear e integrar un

calibracion para los calendario de Alta (Proyecto Kaizen |Programar para el préximo
CR-02 [sensores de calibracién semestral 4 4 16 y o9 para €l p -

Corto) ciclo de mantenimiento técnico.

temperatura de la en el software de

maquina. mantenimiento.

Fatiga del personal Instalar luminarias LED

debido a una de alta potencia sobre Media (Tarea de Asignar al pilar de Seguridad
CR-03 [, ~. "~ - ) 3 4 12 . L

iluminacion deficiente |el area de control de la mejora) (SHE) para el proximo mes.

en el turno nocturno.  |maquina.

El disefio original de la qulflcar la egtru_ctura Transferir al pilar de

L fisica de la maquina . ; -

maguina oculta los . Baja (Proyecto Prevencion del
CR-04 . extendiendo las 5 1 5 L. . i

puntos de lubricacion Estratégico) Mantenimiento" para evaluar

oo mangueras de engrase
(dificil acceso). . . presupuesto anual.
hacia el exterior.
Variacion en el grosor [Auditoria al proveedor
de las botellas debido |y actualizacién de la . . Transferir a compras/calidad
: L Baja-Media L

CR-05 |a que el proveedor ficha técnica de 4 2 8 (Complejo) para mesa de negociacion a

cambio de materia
prima sin avisar.

compras con
tolerancias estrictas.

mediano plazo.
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Pilar 2: Mantenimiento Autonomo (Jishu Hozen)
*Funcidn Principal: Capacitar a los operadores de produccion para que se hagan cargo del cuidado diario
de sus propios equipos (limpieza, lubricacidn, ajustes, inspeccion).
sImportancia: Cambia la cultura del operador de "Yo opero, tu reparas” a "Yo cuido mi propia maquina".
Frena el deterioro forzado de los equipos y detecta fallas antes de que ocurran. (Se implementa
rigurosamente en 7 pasos).
*Herramientas Clave:
* Tarjetas de Anomalias (Tags): Tarjetas Rojas (para que las atienda mantenimiento) y Azules (para
qgue las solucione el operador) que se cuelgan visualmente donde hay un defecto.
* LUPs (Lecciones de un Punto): Formatos de una sola pagina, muy visuales, para transferir
conocimiento técnico rapido (ej. cdmo ver el nivel correcto de aceite).
e Estandares LLI (Limpieza, Lubricacidn e Inspeccidon): Documentos creados por los propios
operadores que dictan qué, como y cudndo revisar la maquina.
* Controles Visuales: Colocar marcas de colores en mandmetros (verde=ok, rojo=peligro) o flechas
de sentido de giro para facilitar la inspeccion rapida.
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SISTEMA DE GESTION DE
TARJETAS DE ANOMALIAS TPM

TARJETA DE ANOMALIA TARJETA DE ANOMALIA
- MANTENIMIENTO AUTONOMO (A2UL) - MANTENIMIENTO TECNICO (ROJA)
FECHA: 15-11-2023 | HORA FECHA: 15-11-2023 | HORA
MAQUINA: PRENSA HP-45 MAQUINA: PRENSA HP-45
DESCRIPCION DEL DEFECTO DESCRIPCION DEL DEFECTO
Filtro de aire sucio Fuga aceite en piston C

PRIORIDAD A / M / B PRIORIDAD A
P RESPONSABLE ASIGNADO | ESTADO
SOLICITANTE Q. Martinez T. Garcia

L —-_—

[ TARJETA DE ANOMALIA TARJETA DE ANOMALIA
FECHA: 15-11-2023 | HORA | FECHA: 15-11-2023 | HORA
MAQUINA: PRENSA HP-45 MAQUINA: PRENSA HP-45

DESCRIPCION ” . DESCRIPCION -
DEL DEFECTO Filtro de aire sucio DEL DEFECTO :fs%z :t(::elte en

PRIORIDAD A/M/B
SOLICITANTE: 0. Martinez




COMO VERIFICAR EL NIVEL DE ACEITE
HIDRAULICO EN PRENSA HP-45

CODIGO: FECHA: ELABORADO POR: MAQUINA:
LUP-HID-001 250CT 2023 | J. RAMIREZ (OP. AREA) | PRENSA HIDRAULICA HP-45

iNo arrancar la prensal
Riesgo de dailo en
la bomba.

Recuerde: Si el nivel esta bajo, NO opere la maquina.
Informe al supervisor o técnico de inmediato.
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Pilar 3: Mantenimiento Planificado (Keikaku Hozen)
*Funcidn Principal: Construir un sistema estructurado de mantenimiento preventivo, predictivo y
correctivo para lograr cero averias, maximizando la vida util del equipo al menor costo.
sImportancia: Transforma al departamento de mantenimiento de un "bombero" que solo apaga incendios
(reactivo) a un planificador estratégico. Los técnicos ya no limpian maquinas; ahora hacen ingenieria 'y
mantenimiento de alta precision.
*Herramientas Clave:
* Matriz de Criticidad de Equipos: Clasifica las maquinas en A (criticas), B (medias) o C (bajas) para
priorizar los recursos y esfuerzos de mantenimiento.
* Técnicas de Mantenimiento Predictivo: Termografia infrarroja, analisis de vibraciones, andlisis de
aceites lubricantes y ultrasonido.
* Indicadores MTBF y MTTR: Métricas para medir la confiabilidad (tiempo entre fallas) y la
mantenibilidad (tiempo de reparacion).

MTBF = Tiempo Total de Funcionamiento/ Numero Total de Fallas

MTTR = Tiempo Total de Paro por Reparacion/ Numero Total de Fallas



© I

EJEMPLO DE MATRIZ DE CRITICIDAD DE EQUIPOS
(TPM/Mantenimiento Planificado)

e S ] | 'v
TOTAL: FRECUENCIA x IMPACTO RIS i TICIDAD
- CRITICA

K Mantenimiento
17-25 Predictivo, RCM

5 .-
(MUY ALTA) |
4 . . :‘ -; | -
(ALTA)

3

(MEDIA)

— ',:\{I»‘ _.»VL i -
_ antenimiento
10-16 Preventivo Frecuente

MEDIA b
5-9 Mantenimiento
Preventivo Regular

1-4 Mantenimiento Correctivo
(Breakdown)

FRECUENCIA DE FALLO —>

COMPRESOR
SECUNDARIO

3

) (MAYOR)
(INSIGNIFICANTE)  (MENOR)  (MODERADO
IMPACTO OPERACIONAL Y SEGURIDAD — >

(CRITICO)
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Pilar 4: Mantenimiento de Calidad (Hinshitsu Hozen)
*Funcidn Principal: Establecer, mantener y verificar las condiciones del equipo para asegurar que este fisicamente no
pueda producir defectos de calidad.
sImportancia: Tradicionalmente, Calidad reacciona cuando el producto ya salido mal. Este pilar es preventivo: si la
maquina mantiene su alineacidn, presion y temperatura perfectas, el producto saldra perfecto a la primera.
*Herramientas Clave:
* Matriz QA (Quality Assurance): Un cuadro que conecta directamente los defectos del producto con los
componentes mecanicos de la maquina que los provocan.
* Poka-Yoke (A prueba de errores): Dispositivos mecanicos o sensores eléctricos que detienen la maquina si el
material esta mal puesto o si falta un componente.
* FMEA / AMFE (Analisis de Modo y Efecto de Falla): Metodologia para predecir qué partes del equipo pueden
fallar y como impactara esa falla en la calidad del cliente.
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(Circulo con punto): Relacion Fuerte / Directa. Si este componente de la maquina falla o se desajusta, el defecto
en el producto aparece de forma inmediata.

(Circulo vacio): Relacion Media / Indirecta. El componente influye, pero usualmente requiere combinarse con
otra falla para generar el defecto.
(Triangulo): Relacidn Débil. El impacto es minimo o muy esporadico.
Blanco (Vacio): Sin relacidn. El estado de ese componente no afecta en absoluto a ese defecto.

Defectos de Calidad del
Producto

Componente 1: Barra
Térmica (Temperatura)

Componente 2: Mordazas
(Presion de Cierre)

Componente 3: Cuchilla
(Afilado / Altura)

Componente 4: Rodillos
(Tensidn del Film)

Estandar del Equipo
(Condicidn Perfecta)

(160 +- 5) °C

(4.5 +- 0.2) bar

Holgura < 0.05 mm

Presion 2.0 bar

Método de Medicion

Pirdmetro / Sensor

Mandmetro de Linea

Calibrador de laminas

Mandmetro de entrada

1. Sellado Abierto / Fuga
de producto

A

A

2. Plastico Quemado /
Perforado
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Pilar 5: Prevencion del Mantenimiento (Gestion Temprana)
*Funcion Principal: Disefiar o comprar equipos nuevos utilizando la experiencia acumulada de los operarios y
técnicos, asegurando que las nuevas maquinas sean faciles de operar, faciles de mantener y confiables desde
el primer dia.
sImportancia: Evita los "dolores de cabeza" tipicos cuando se compra una maguina nueva (que no hay
repuestos, que los cables estorban, que es dificil de limpiar). Logra un Arranque Vertical (Vertical Start-up),
produciendo a maxima capacidad en tiempo récord.
*Herramientas Clave:

* Listas de Verificacion de Mantenibilidad: Preguntas de disefio previas a la compra (ej. ¢Los puntos de

lubricacion son accesibles sin desarmar la estructura?).
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ltem Criterio de Mantenibilidad a Evaluar Cumple (SI/NO) |Observaciones / Accién Requerida
Accesibilidad: ¢ Los puntos de lubricacion, filtros y

1 motores son accesibles sin desmontar otras estructuras
grandes?
Estandarizacion: ¢ Los rodamientos, pernos, sensores 'y

2 componentes eléctricos son de marcas/medidas

comerciales comunes en la planta?

Seguridad (LOTO): ¢El equipo cuenta con valvulas e

3 interruptores principales candadeables para bloqueo de
energias (eléctrica, neumatica, hidraulica)?

Gestion Visual: ¢Los mandmetros, visores de aceite y
4 sentidos de giro tienen marcas claras de rango 6ptimo
(verde/rojo)?

Ergonomiay Peso: ¢Los componentes pesados ($>20$
5 kg) sujetos a cambio frecuente disponen de cancamos,
ganchos o espacio para tecles/montacargas?

Facil Limpieza: ¢ Las superficies y guardas de proteccion
6 permiten eliminar acumulaciones de polvo, agua o
residuos rapidamente?

Documentacion: ¢ El proveedor incluye manuales
7 técnicos legibles, planos eléctricos/neumaticos
actualizados y lista de repuestos criticos recomendados?
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Pilar 6: Educacion y Entrenamiento
*Funcidn Principal: Desarrollar de forma continua las capacidades, habilidades y competencias técnicas de
todo el personal de la planta.
sImportancia: El TPM es 80% cultura y personas. Si los operadores no elevan su nivel técnico, destruiran los
equipos; si los técnicos no se actualizan, no sabran reparar tecnologias nuevas.
*Herramientas Clave:
* Matriz de Habilidades (Skill Matrix o Matriz Polivalencia): Una tabla visual que califica al personal en 4
niveles (1. No sabe, 2. Sabe la teoria, 3. Hace el trabajo solo, 4. Puede enseiar a otros).
 DOJO de Entrenamiento: Un espacio fisico o aula de taller dentro de la fabrica con maquetas reales
donde los trabajadores practican el desarmado, lubricacidon y seguridad antes de ir a las lineas de
produccion.
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Personal / Hab"'d?‘fj L Hab'“da.id .2: Habllu_:lad 3 Habilidad 4: Seguridad
Operadores Operacion de Mantenimiento Cambio de y LOTO

Envasadora Auténomo (LLI) Formato (SMED)
Juan Pérez @ (Instructor) @ (Instructor) @ (Auténomo) @ (Instructor)

Maria GoOmez @ (Autbnomo) ® (Teoria) O (No sabe) @ (Autbnomo)
Carlos Ruiz ® (Teoria) @ (Auténomo) @ (Instructor) @ (Autbnomo)
Ana Lépez O (No sabe) O (No sabe) O (No sabe)
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Pilar 7: TPM Administrativo (TPM en Oficinas)

*Funcidn Principal: Mejorar la productividad, tiempos de respuesta y eficiencia de los departamentos de soporte
(Compras, Logistica, Almacén, Recursos Humanos, Finanzas).

sImportancia: Una maquina en produccion puede estar parada por dias no por culpa del técnico, sino porque el
departamento de Compras tardd dos semanas en cotizar un rodamiento. Las oficinas también generan
"desperdicios" (pérdida de informacidn, burocracia, demoras).

*Herramientas Clave:
* Makigami (Mapeo de Procesos Administrativos): Similar al VSM, es un mapa visual que rastrea el flujo de
documentos e informacién para eliminar pasos innecesarios.
* 5S en Entornos Digitales y Fisicos: Ordenar archivos en computadoras, correos electrénicos y carpetas
fisicas para reducir tiempos de busqueda.
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Pilar 8: Seguridad, Salud y Medio Ambiente (SHE)

*Funcidn Principal: Lograr Cero Accidentes, Cero Enfermedades Ocupacionales y Cero Contaminacion,
integrando la seguridad a las actividades diarias de mantenimiento y operacion.

sImportancia: Protege el recurso mas valioso de cualquier organizacion: el ser humano. Una planta con altos
indices de accidentes destruye la moral del equipo y enfrenta graves sanciones legales.

*Herramientas Clave:

* IPERC (lIdentificacion de Peligros y Evaluacion de Riesgos): Matriz obligatoria para analizar los riesgos
de cada puesto de trabajo.

* Procedimiento LOTO (Lockout / Tagout): Sistema de bloqueo fisico con candados y tarjetas para
asegurar que nadie encienda una maquina mientras un técnico o un operador esta dentro de ella
limpiando o reparando.

* Reportes de Near-Miss (Cuasi-accidentes): Tarjetas de seguridad donde cualquier empleado reporta
una condicion peligrosa (e]. "piso resbaladizo con agua") antes de que ocurra un accidente real.
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Pilar Funcion Principal Herramientas Clave
Eliminar de forma sistematica las grandes - , .
1. Mejoras Enfocadas (Kobetsu Kaizen) pérdidas de los equipos para maximizar la Analisis PM, 5 Porques, Diagrama de

T ) Ishikawa, Analisis de Pareto.
eficiencia global.

Desarrollar operadores que sean capaces |Tarjetas (Tags) de anomalias, LUPs

2. Mantenimiento Autonomo (Jishu Hozen) |de cuidar su propio equipo (limpieza, (Lecciones de Un Punto), Checklists,
lubricacién, inspeccion). Estandares de limpieza.
Lograr "cero averias" a través de un sistema

Andlisis MTBF/MTTR, Termografia, Analisis

3. Mantenimiento Planificado estructurado de mantenimiento preventivo y de vibraciones. Matriz de criticidad

predictivo por parte de técnicos.

Establecer condiciones en el equipo que no
produzcan defectos de calidad (Cero

4. Mantenimiento de Calidad (Hinshitsu
Hozen)

Matriz QA (Calidad-Aseguramiento), FMEA,
Control Estadistico de Procesos (SPC).

defectos).
5. Prevencién del Mantenimiento (Control Disefiar o instalar nuevos equipos que sean |LCC (Costo de Ciclo de Vida), Hojas de
Inicial) faciles de operar, mantener y que no fallen. [chequeo de MP, Gestion de proyectos.
Elevar las habilidades de los operadores, Matriz de Habilidades (Skill matrix), DOJO
6. Educacion y Entrenamiento técnicos y lideres para que puedan sostener [de entrenamiento, Planes de capacitacion
el TPM. OJT.
Hacer que los procesos administrativos :
7. TPM Administrativo (compras, almacén, finanzas) sean VSM (Mapeo de flujo de valor), 5S en

. . oficinas, Gestion visual de KPlIs.
eficientes para respaldar la produccion.

Garantizar cero accidentes y cero
contaminacion térmica, acustica o
ambiental.

8. Seguridad, Salud y Medio Ambiente
(SHE)

Matriz de evaluacion de riesgos (IPERC),
Piramide de Bird, Andlisis de incidentes.




Limpieza e Inspeccion

. Eliminacion de fuentes de contaminacion y lugares inaccesibles
\

Lubricacion

|
. Inspeccion general
]

Inspeccidon autdnoma

/
. Sistema de Mantenimiento Autonomo

. Gestion autonoma
V4




TPM

Entregables / Herramientas

Paso Denominacién del Paso|Objetivo Principal Actividades Clave del Operario :
Asociadas
Descubrir anomalias ocultas mediante el contacto |Limpiar a fondo la maquina (retirar Tarjetas de Anomalias
1 Limpieza e Inspeccion  |[fisico y directo con el equipo. Frenar el deterioro [grasa, polvo, virutas). Buscar pernos |[(Rojas/Azules), Reporte de hallazgos
forzado. sueltos, grietas o fugas mecanicas. |iniciales.
o Disefar r r modificar . ~ .
Eliminacion de fuentes . . _— - senarresgua dos, modifica _tapas, Proyectos Kaizen pequefios (Quick
L Reducir los tiempos de limpieza y facilitar la reubicar componentes o canalizar ) e
2 de contaminacion y : o . . L Wins), Mapas de zonas dificiles de
. . inspeccion diaria atacando la raiz de la suciedad. |fugas para que la maquina no se o
lugares inaccesibles P limpiar.
ensucie rapido.
. M w Disefar la rutina 6ptima de engrase y |Estandar LLI (Limpieza, Lubricacion e
Ny Estandarizar las tareas basicas de preservacion : S ) . .
3 Lubricacion L . . niveles. Definir tipos de lubricantes, [Inspeccion), Controles Visuales
mecanica para evitar fricciones y desgastes. ) ) )
cantidades y métodos correctos. (marcas de nivel).
- A . Recibir capacitacion técnica por parte
Elevar el conocimiento técnico del operario para ] ) " .
4 Inspeccién general gue entienda las funciones de los sistemas de su d_e 195 INGENIeros _so_bre neumgtl_ca, Lecc_lones de p_n Punto (L.UPS)’ .
P hidraulica, transmision y electricidad [Matriz de Habilidades (Skill Matrix).
maquina. y
béasica.
3 ] Consolidar la rutina (_Jllarla y qptlmlzar el_ tlempo Unificar los estandares_de los pasos Checklist Definitivo de Mantenimiento
5 Inspeccidon autbnoma que el operador dedica a revisar el equipo sin 1, 2 y 3 en una sola rutina de , )
. L. - . Autonomo, Cronometrado de rutinas.
perder productividad. chequeo rapido, eficiente y visual.
. Organizar el entorno fisico de la maquina 'y Aplicar 5.8 avanzgdas al aller, Tableros de Gestion Visual, Controles
Sistema de ) . . L . estandarizar el flujo de repuestos . . .
6 . . estandarizar el flujo de informacion del area de . . de inventario en linea,
Mantenimiento Autonomo . menores, herramientas de cambio y L .
trabajo. . . Estandarizacion de herramientas.
registros de datos en piso.
. . |[Monitorear de forma in ndien g
Lograr la madurez total de los equipos de trabajo. onitorea d¢,a orma indepe ge te Gréficos de control de OEE, Analisis
. . . ~ : . los KPIs del area (OEE, Averias). L :
7 Gestion autbnoma El operario es duefio de la mejora continua de su de 5 Porqués liderados por operarios,

proceso.

Desarrollar sus propios analisis de
causa raiz y Kaizens.

Auditorias cruzadas.




MANTENIMIENTO AUTONOMO VS PREVENTIVO

Uno de los mayores mitos es creer que el operador le "quitara” el trabajo al técnico de mantenimiento.

Mantenimiento Autbnomo (Operador): Evita el deterioro del equipo. El operador limpia, aprieta, lubrica e
inspecciona visualmente dia a dia. Ellos son los "médicos generales" que detectan los primeros sintomas de la

maquina.

Mantenimiento Preventivo/Planificado (Técnico): Mide y recupera el deterioro del equipo. Los técnicos se
liberan de tareas rutinarias (como limpiar la maquina) y dedican su tiempo a mantenimiento predictivo, reemplazo
de partes internas, analisis de termografia y mejora de disefios. Ellos son los "cirujanos especialistas”.

El ciclo de retroalimentacion: El operador emite Tarjetas Rojas al detectar algo que no puede arreglar. El
técnico interviene y arregla el fallo de la tarjeta roja, y a su vez, entrena al operador creando LUPs para que este
eleve su conocimiento técnico.
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