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Uno de los aspectos que a finales de los 70 llamUno de los aspectos que a finales de los 70 llamóó poderosamente la atencipoderosamente la atencióón de los n de los 
occidentales que visitaron Japoccidentales que visitaron Japóón para comparar los modelos productivos, fue sin duda n para comparar los modelos productivos, fue sin duda el el 
nivel de preparacinivel de preparacióón que los operariosn que los operarios de las cadenas de produccide las cadenas de produccióón niponas tenn niponas teníían an 
respecto a sus homrespecto a sus homóólogos occidentales.logos occidentales.

Se comprobSe comprobóó que el que el nivel de aprovechamiento de las mnivel de aprovechamiento de las mááquinasquinas era tremendamente era tremendamente 
superior en las plantas japonesas que en las plantas occidentalesuperior en las plantas japonesas que en las plantas occidentales.s.

Las causas por las que una mLas causas por las que una mááquina se paran son atribuibles en un 80% a pequequina se paran son atribuibles en un 80% a pequeññas as 
averaveríías subsanables sencillamente. Los operarios deben conocer las caas subsanables sencillamente. Los operarios deben conocer las causas de dichas usas de dichas 
paradas y paradas y arreglar dichas averarreglar dichas averíías sencillasas sencillas, evitando esperar a que lo haga , evitando esperar a que lo haga 
mantenimiento.mantenimiento.

La empresaLa empresa--mantenimiento debe mantenimiento debe colaborar en transmitircolaborar en transmitir conocimientos de las causas de conocimientos de las causas de 
estas averestas averíías sencillas y los operariosas sencillas y los operarios--producciproduccióón deben n deben involucrarse en recibirlasinvolucrarse en recibirlas..

El conseguir esta involucraciEl conseguir esta involucracióón y este trabajo en equipo necesario, es un factor clave para n y este trabajo en equipo necesario, es un factor clave para 
el el ééxito de una implantacixito de una implantacióón TPM.n TPM.

Fundamentos del TPM
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El 80% de las averEl 80% de las averíías de las mas de las mááquinas deberquinas deberíían an 
ser atendidas por las propias personas que ser atendidas por las propias personas que 

estestáán produciendo junto a ellasn produciendo junto a ellas

De esta manera , el tiempo de paradas no De esta manera , el tiempo de paradas no 
controladas de las mcontroladas de las mááquinas experimentan un quinas experimentan un 
favorable descenso, aumentando la capacidad favorable descenso, aumentando la capacidad 

de las mismasde las mismas

Fundamentos del TPM
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Objetivos del Workshop

Dar a conocer la metodologDar a conocer la metodologíía de implantacia de implantacióón del sistema T.P.M. (Total Productive n del sistema T.P.M. (Total Productive 
Maintenance), para una empresa donde ya tiene establecidas rutinMaintenance), para una empresa donde ya tiene establecidas rutinas de mantenimiento en as de mantenimiento en 
un departamento propio.un departamento propio.

Proponemos trabajar junto con los asistentes en un Proponemos trabajar junto con los asistentes en un áárea predeterminada por la propia rea predeterminada por la propia 
empresa, de modo que este workshop consiga: formar, entrenar y oempresa, de modo que este workshop consiga: formar, entrenar y ofrecer un Plan de frecer un Plan de 
AcciAccióón especn especíífico con pautas de actuacifico con pautas de actuacióón.n.

Estableciendo los siguientes niveles :Estableciendo los siguientes niveles :
•• Punto de Partida.Punto de Partida.
•• Objetivos y Desarrollo de la ImplantaciObjetivos y Desarrollo de la Implantacióón.n.

•• FactorFactoríía visual para el seguimiento del TPM.a visual para el seguimiento del TPM.
•• Plan de AcciPlan de Accióón.n.

Al finalizar el Workshop ofreceremos un plan de actuaciAl finalizar el Workshop ofreceremos un plan de actuacióón general y n general y 
consensuado, para la implantaciconsensuado, para la implantacióón exitosa del sistema n exitosa del sistema T.P.MT.P.M en su empresa.en su empresa.
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Desarrollo del T.P.M.
• Determinación de la estructura (Quién hace Qué).

• Planes de capacitación. 

• Mantenimiento Preventivo (niveles de aplicación).

• Mantenimiento Correctivo (niveles de aplicación).

• Mantenimiento Predictivo (niveles de aplicación).

• Estandarización del sistema. Fact.Visual.

• Gestión de las piezas de repuesto de máquinas. 
(desarrollo KANBAN).

Clarificación previa

Aconsejable e incluso imprescindible es la formaciAconsejable e incluso imprescindible es la formacióón n 
adicional en dos jornadas para la concienciaciadicional en dos jornadas para la concienciacióón y n y 

motivacimotivacióón hacia el trabajo en equipo entre el personal de n hacia el trabajo en equipo entre el personal de 
producciproduccióón y mantenimienton y mantenimiento
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 Seleccionar un área de la planta donde se va a realizar el 
workshop.

 Seleccionar las personas que van a participar en el workshop.

Establecer la situación actual en los siguientes aspectos:
 Organización.
 Roles actuales.
 Paradas no controladas.
 Tiempo que se tarda en reparar una avería.
 Frecuencia de las averías.

Fase 1Fase 1ªª. Previo. Previo

Fase 2Fase 2ªª. Punto de partida. Punto de partida

Desarrollo del Workshop
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 Determinación consensuada del nivel de profundización TPM 
óptimo para la planta, transferencia de conocimientos óptimo de 
mantenimiento hacia producción.

 Fases de la implantación.
 Estructura y roles en la transferencia de conocimiento desde 

mantenimiento a producción.
 Medibles: OEE (eficiencia global), MTTR (Main Time to Repair),  

MTRF ( Main Time Repair Frecuency).
 Gestión de las piezas de repuesto. Introducción al kanban.

Fase 3Fase 3ªª. Objetivos y desarrollo de la implantaci. Objetivos y desarrollo de la implantacióónn

 Cuadro de versatilidad para el entrenamiento del personal.
 Documentos a utilizar, paneles, gráficos, fotografías, …
 Modelos visuales para el seguimiento y control del TPM.

Fase 4Fase 4ªª. Factor. Factoríía visual para el seguimiento del TPMa visual para el seguimiento del TPM

Desarrollo del Workshop
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Roles
• Operarios de Producción

• Especialistas de mantenimiento

• Ingenieros de proceso y diseño

Proceso
• Crear herramientas de 

seguimiento

• Desarrollar los planes

• Implantar el sistema

Información
• Registros de mantenimiento

• Rendimiento del  
equipo/máquina

• Procedimientos de 
mantenimiento

Esquema de conceptos
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 MetodologMetodologíía:a:
•• ExposiciExposicióón de conceptos.n de conceptos.
•• AplicaciAplicacióón del trabajo en la misma planta.n del trabajo en la misma planta.
•• Trabajar en las mismas lTrabajar en las mismas lííneas con los asistentes, evidenciando ineficiencias a mejorar.neas con los asistentes, evidenciando ineficiencias a mejorar.
•• AnAnáálisis, evaluacilisis, evaluacióón y medidas correctoras TPM.n y medidas correctoras TPM.
•• AsignaciAsignacióón de tiempos y plazos de ejecucin de tiempos y plazos de ejecucióón a los asistentes. Involucracin a los asistentes. Involucracióón.n.
•• Seguimiento puntual, si asSeguimiento puntual, si asíí se nos requiere.se nos requiere.

Al termino el Taller de Aplicación, ofreceremos un Plan de 
Actuación para la implantación TPM.

Los resultados más evidentes de un taller TPM son inmediatos en 
la mayoría de los casos, consiguiendo mejoras en la organización, 
en la capacidad, en la eficiencia y en el nivel de involucración y 
participación de los operarios y…… todo ello, sin ninguna 
inversión relevante.

Beneficios y metodología



www.lean-sigma.es 10

ParticipaciParticipacióón activa de los asistentes en todo el desarrollo del workshopn activa de los asistentes en todo el desarrollo del workshop

DuraciDuracióón: 4 Jornadasn: 4 Jornadas

La fase 1 debe estar claramente definida por la empresa antes deLa fase 1 debe estar claramente definida por la empresa antes de comenzarcomenzar

Conclusiones del 
ejercicio TPM con los 

participantes

PresentaciPresentacióónn

Dirección y 
colaboradores

Planes de Planes de 
AcciAccióónn

Recopilación de información y 
datos, explicación e 
INVOLUCRACIÓN

Trabajo de campo con los asistentesTrabajo de campo con los asistentesTeorTeoríía TPMa TPM

Planificación



www.lean-sigma.es 11

Cada grupo formativo debe estar configurado por personas interdeCada grupo formativo debe estar configurado por personas interdepartamentales de mantenimientopartamentales de mantenimiento--
producciproduccióón, para trabajar en las n, para trabajar en las ááreas concretas de la planta que la empresa defina.reas concretas de la planta que la empresa defina.

ConfiguraciConfiguracióón de cada grupo formativon de cada grupo formativo::

Por parte de Mantenimiento:Por parte de Mantenimiento:

 Jefe de mantenimiento y jefes de talleres de mantenimiento y lasJefe de mantenimiento y jefes de talleres de mantenimiento y las personas operarios de personas operarios de 
mantenimiento que la empresa considere necesarios.mantenimiento que la empresa considere necesarios.

Por parte de OperacionesPor parte de Operaciones--ProducciProduccióón:n:

 Jefes de talleres, jefes de equipos y operarios de las mJefes de talleres, jefes de equipos y operarios de las mááquinas de las zonas donde realizaremos los quinas de las zonas donde realizaremos los 
workshops.workshops.

Por parte de otros departamentos:Por parte de otros departamentos:

 Las personas que gerencia u operaciones considere oportunas paraLas personas que gerencia u operaciones considere oportunas para el conocimiento de este el conocimiento de este 
proyecto: mejora continua, calidad, formaciproyecto: mejora continua, calidad, formacióón, etcn, etc……

Asistentes y configuración de los grupos




