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ANEXO A: PASOS PARA LA IMPLEMENTACIÓN DEL TPM 

 

 

Paso Puntos clave 

1. Anuncio formal de la decisión de 
introducir el TPM 

La alta dirección anuncia su decisión y el 
programa de introducción del TPM en una 
reunión interna; publicidad en revista de la 
empresa, etc. 

2. Educación sobre TPM introductoria y 
campaña de publicidad 

Dirección superior: grupos de formación 
para niveles específicos de Dirección 

Empleados: cursos, diapositivas, ejemplos, 
etc 

3. Crear una organización para promoción 
interna del TPM. 

Comité de dirección y subcomités 
especializados 

Oficina de promoción del TPM 

4. Establecer los objetivos y políticas 
básicas 

Establecer líneas de actuación estratégica 
y objetivos 

Preveer efectos 

5.Diseñar un plan maestro para implantar el Desde la fase de preparación hasta la 
postulación para el premio PM. 

TPM. 

6. Introducción lanzamiento del proyecto 
empresarial TPM 

Invitar a clientes, filiales y subcontratistas 

7. Crear una organización corporativa para 
maximizar la eficacia de la producción 

Perseguir hasta el final la eficacia global de 
la producción 

7-1 Realizar actividades centradas en la 
mejora 

Actividades de equipos de proyectos y de 
pequeños grupos en puntos de trabajo 

7-2 Establecer y desplegar programa de 
mantenimiento autónomo 

Proceder paso a paso, con auditorías y 
certificando la superación de cada paso 

7-3 Implantar un programa de 
amntenimiento planificado 

Mantenimiento correctivo 

Mantenimiento con parada 

Mantenimiento predictivo 

7-4 Formación sobre capacidades para 
mantenimiento y operación correctos 

Educación de lpideres de grupo que 
después forman a miembros de grupos 

8. Crear un sistema para la gestión 
temprana de nuevos equipos y productos 

Desarrollar prductos y equipos fáciles de 
usar y mantener 

9. Crear un sistema de mantenimiento de 
calidad 

Establecer, mantener y controlar las 
condiciones para el cero defectos 

10. Crear un sistema administrativo y de 
apoyo eficaz: TPM en departamentos 
indirectos 

Incrementar la eficacia de los 
departamentos de apoyo a producción 

Mejorar y agilizar las funciones 
administrativas y el entorno de oficinas 

11. Desarrollar un sistema para gestionar la 
salud, la seguridad y el entorno 

Asegurar un entorno de trabajo libre de 
accidentes y polución 

12. Consolidad la implantación del TPM y 
mejorar las metas y objetivos legales 

Postular para el premio PM 

Contemplan objetivos más elevados 
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ANEXO B: LOS SIETE PASOS DEL MANTENIMIENTO AUTÓNOMO 

 

 

Pasos Actividades Objetivo
s  

 
 

 
1. Realizar limpieza 
inicial 

 

Eliminar el polvo y la suciedad del equipo 
Evitar el deterioro acelerado eliminando 
el entorno nocivo de polvo y suciedad 

 

Descubrir las irregularidades tales como los 
ligeros defectos, fuentes de contaminación, 
lugares inaccesibles y fuentes de defectos de 
calidad. 

 

Elevar la calidad de trabajo de inspección 
y reparación; a su vez reducir los tiempos 
de inspección. 

 

Eliminar los elementos innecesarios y 
raramente usados y simplificar el equipo 

Establecer las condiciones básicas del equipo 

Descubrir y reparar los defectos ocultos 

 

 
2. Eliminar las fuentes 
de contaminación y 
lugares de difícil acceso 

 
Reducir el tiempo dedicado a dejar en 
orden el equipo, eliminando las fuentes de 
polvo y suciedad, eliminando las fuentes 
de contaminación. 

 
Incrementar la fiabilidad intrínseca del 
equipo, impidiendo la adhesión del polvo y 
suciedad. 

Incrementar la mantenibilidad mejorando 
la limpieza e inspección 

 

 
3. Establecer 
estándares de 
limpieza, lubricación y 
apretado de pernos 

Formular estándares de trabajo que ayuden a 
mantener la limpieza, lubricación y apretado 
de pernos a niveles adecuados con mínimos 
tiempos y esfuerzo. 

 

Sostener 3 condiciones básicas para 
mantener adecuadamente el equipo y prevenir 
su deterioro. 

 

Mejorar la eficiencia del trabajo de 
inspección introduciendo controles 
visuales 

Realizar inspecciones precisas por medio de 
controles visuales (colocadas sobre equipos 
e indicadores) 

 

 
 
 
4. Inspección 
general de los 
equipos 

Facilitar formación sobre técnicas de 
inspección con base en manuales. 

Entrenar a todos los operarios para 
inspeccionar fiablemente, 
introduciendo controles visuales. 

Poner en condición óptima a elementos 
individuales del equipo mediante la 
inspección general. 

 
Mejorar la fiabilidad realizando inspecciones 
generales y revertir el deterioro en cada parte 
del equipo. 

 

Modificar el equipo para facilitar el chequeo, 
Hacer un uso extenso de los controles visuales 

 
 
 
 
5. Inspecciones 
generales de los 
procesos 

Facilitar instrucción sobre los rendimientos de 
procesos, operaciones y ajustes; entrenar 
sobre el manejo de anomalías con el fin de 
mejorar la fiabilidad operacional. 

 

Afinar la precisión de la inspección de los 
procesos extendiendo y mejorando los 
controles visuales. 

 

Impedir las duplicidades u omisiones en la 
inspección, incorporando a la inspección 
periódica de cada equipo estándares 
provisionales de inspección, limpieza y 
reposición del proceso entero o del área. 

 

 
Modificar el equipo para facilitar 
su funcionamiento 

 
 
 

 
6. Mantenimiento 
autónomo 
sistemático 

 

Instaurar el mantenimiento de calidad y de 
seguridad, estableciendo claros 
procedimientos y estándares 

 

 
Precisar las relaciones entre los equipos y la 
calidad del producto y establecer un sistema de 
mantenimiento de calidad. 

Mejorar los procedimientos de 
preparación y reducir el trabajo en 
proceso 

 

Establecer un sistema de auto-gestión para 

mejorar el flujo en el lugar de trabajo, las 
piezas de repuesto, herramientas, etc. 

 

Estandarizar el mantenimiento y control 
del equipo de transporte, piezas de 
repuesto, herramientas, y otros. 

 
 
 
7. Práctica plena 
de la auto- gestión 

Desarrollar actividades de mejora y 
estadarizarlas de acuerdo con los objetivos y 
políticas; así mismo, reducir costes eliminando 
los desperdicios en los lugares de trabajo. 

Analizar sistemáticamente los datos 
para mejorar los equipos, elevar la 
fiabilidad, seguridad, mantenibilidad, 
calidad y operatividad del proceso. 

Mejorar continuamente los equipos llevando 
registros precisos del mantenimiento y 
analizando los datos sistemáticamente. 

Priorizar las mejoras del equipo: ampliar su 
periodo de vida y los intervalos de chequeo, 
usando datos firmes para identificar 
debilidades. 
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ANEXO C: LISTA DE RESPONSABLES DENTRO DEL AREA DE PRODUCCIÓN 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

Responsable  Responsabilidad 

Mecánico 

Revisión del correcto funcionamiento del equipo y 
realización de informes técnicos. 

Control y seguimiento de mejoras aplicables 

Mecánico Oxigenista Aplica las técnicas adecuadas para el corte de 
elementos como conos, cilindros, tolvas etc. 

Ayudante Mecánico 
Realización de trabajos según lo indicado por su jefe 
inmediato 

Calderero 
Responsable de aplicar las técnicas adecuadas para 
el trazo  

Montajista 
Montar elementos y subconjuntos de construcciones 
metálicas dentro de las normas técnicas aplicadas 

Soldador 

Tareas y operaciones de uniones y cortes de piezas 
de metal  

Interpreta planos, construye, instala y repara piezas 
controlando el buen acabado y funcionalidad de las 
piezas 

Tornero 

Fabricación de partes metálicos, en tornos, 
fresadoras, cepilladoras, rectificadoras 
convencionales 

Interpreta planos de taller y órdenes de trabajo 

Habilita las máquinas respecto al trabajo a realizar y 
los materiales que se usarán 

Pintor Efectúa reparaciones menores y pintado en general 
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ANEXO D: LISTA DE MATERIA PRIMA 

MATERIA PRIMA 

Categoría: 51 Categoría: 32 

Placas en aluminio 70x120 MM PLANCHA ESTRUCTURAL A-36 32MM X 500MM X 
1200MM 

Placas en aluminio 115x143MM PLANCHA ESTRUCTURAL A-36 1/8" X 125 X 
825MM

Categoría: 31 PLANCHA ESTRUCTURAL A-36 25MM X 336MM X 
2400MM 

Platina acero inox. 3/8" x 2.1/2" 
x 300mm 

REDONDO LISO AC. INOX 1/2" x 
70 MM 

PLANCHA ESTRUCTURAL A-36 5.90MM X 
1200MM X 

2
4
0
0
M
M

PLATINA AA. INOX 1/8" x 3/4" 
x 1700 
MM 

REDONDO LISO AC. INOX 5/16" x 
30 MM 

PLATINA A-36 3/16" X 1/2" X 6MTS. 

PLATINA AC. INOX 1/8" x 
1.1/2" x 
1100MM 

REDONDO LISO AC. INOX 3/4" x 
30 MM 

PLATINA A-36 3/16" X 3/4" X 6MTS. 

PLATINA AC. INOX 1/4" x 
1.3/4" x 70MM

VARILLA DE 1/2" X 800 MM INOX DISCO DE PLANCHA A-36 2" X Ø 
360MM

 

TUBO STD. EN ACERO 
INOXIDABLE 
AUSTENITICO Ø 95 X 650 
MM

AC. BOHLER H-1045 RED 135MM 
X 
800MM 

FIERRO CORRUGADO 12MM X 9MT 

AC. BOHLER H-1045 RED 52MM X 
1500MM TUBO FE NEGRO SCH-40 3" X 730MM 

PLATINA EN ACERO 
INOXIDABLE 12.70 
X 65 X 2890MM

LAINA EN AC. INOX 1/16" X 50 X 
500 MM

TUBO FE NEGRO SCH-40 4" X 345MM 

LAINA EN AC. INOX 0.5 X 50 X 500 
MM

TUBO FE NEGRO SCH-80 4" X 860MM 

TUBO SCH-40 EN ACERO 
INOXID.AUSTENITICO Ø 
2.1/2" X 295 
MM 

RED. LISO EN AC. INOX 3/8" X 500 
MM

FIERRO CORRUGADO 3/8" X 9MTS 

AC. H-1045 RED 120 MM X 270 MM PLANCHA ANTIABRASIVA V400 12MM X 163MM X 
1007MM 

EJE EN ACERO INOXIDABLE 
DE 1/2" x 
880MM 

AC. H-1045 RED 80 MM X 170 MM PLANCHA ACANALADA 2MM X 1115MM X 
2400MM

AC. H-1045 RED 50 MM X 2200 MM PLANCHA ACANALADA 2MM X 610MM X 
2400MM

Categoría: 14 PLANCHA ACANALADA 2MM X 360MM X 
2400MM

ACETILENO INDUSTRIAL VIGA I 8" X 18.4Lb X 504MM 

FERROLINE (ARGOMIX) BALON DE 6 M3 VIGA I 6" X 20Lb X 2655MM 

OXIGENO GASEOSO Categoría: Pinturas 

GAS PROPANO 10KG PINTURA EPOXICA ACABADO 

GAS CARBONICO 25KG PINTURA LATEX ACABADO 

GAS PROPANO DE 45KG PINTURA ANTICORROSIVO 

GAS CARBONICO 30KG PINTURA ESMALTE SINTETICO 

PETROLEO BIODIESEL B5 S-50 PINTURA AMERLOCK 
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ANEXO D: LISTA DE HERRAMIENTAS  

 

 
 
 
 
 

                                                HERRAMIENTAS DE 
TRABAJO 

Para Máquinas 

 
ELECTRODO INOX AW 2.5 X 350 MM 

 
LIJA CIRCULAR GRANO 24 

ELECTRODO FON-E-713 5/32 LIJA DE BANDA X-36 GRANO 80 PARA ALUMINIO 

ELECTRODO AUTOGENA A-36 2 MM X 500 MM CEPILLO CIRCULAR ONDULADO P/ BURIL 1.1/2" 

ELECTRODO CITOFONTE  1/8" CEPILLO CIRCULAR ONDULADO P/ BURIL 3" 

ELECTRODO SUPERCITO 7018 3/32" CEPILLO CIRCULAR ONDULADO P/ BURIL 2" 

ELECTRODO OVERCORD S 3/32" CEPILLO CIRCULAR ONDULADO P/ BURIL 2.1/2" 

ELECTRODO CELLOCORD AP 3/32" DISCO DE DESBASTE TY12 4.5 X 1/4" X 7/8" 

SOLDADURA DE BRONCE 1/8" DISCO DE DESBASTE TY10  7" X 1/4" X 7/8" 

SOLDADURA DE ESTAÑO 50 DISCO DE CORTE TY15   4.5 X 3/32 X 7/8" 

SOLDADURA BRONCE 1/8" x 500 MM. FRESA ROTATIVA CILINDRICA 1/2" (12.7 X 25X6) 

LIJA AL AGUA GRANO 220 FRESA ROTATIVA CONICA 1/2" (12.7 X 25X6) 

LIJA AL AGUA GRANO 180 PIEDRA CILINDRICA P/ BURIL 

LIJA AL AGUA GRANO 240 PIEDRA ROSCABLE GRANO 80 X 1.7/8 

Otros 

 
WAIPE INDUSTRIAL X KG. 

 
DESINFECTANTE SPRAY SAPOLIO 

ESCOBILL
ON 

DETERGEN
TE 

ESPO
NJA 

SACA 
GRASA 

ESCO
BA 

PINO DESINFECTANTE 

TRAPEAD
OR 

AMBIENTAD
OR 

TRAPO INDUSTRIAL ACIDO 
MURIÁTICO 

RECOGED
OR 

JAB
ON 

FRANEL
AS 

SAPOLIO EN SPRAY 

BOLSA NEGRA P/BASURA ANTISAR
RO 

COSTAL 
YUTE 

CERA AL AGUA BLANCA 

GUANTES DE JEBE P/BAÑO RAID EN 
SPRAY 

LE
JI
A 

BENCI
NA 

JABON 
LIQUIDO 

ACIDO 
FERRICO 
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ANEXO E: MATRIZ DE CRITICIDAD DE LAS CAUSAS A CONSIDERAR PARA EL 
PROBLEMA PRINCIPAL IDENTIFICADO  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Item Causas Criticidad % Acumulado 

C1 Control Preventivo 5 0.1 10% 

C3 

 
Mala distribución de planta 

 

4 0.08 18% 

C6 Poco compromiso del personal 4 0.08 26% 

C8 
Falta de procedimientos estandarizados de 

control e inspección 

4 

0.08 34% 

C13 Desorden en el taller 4 0.08 42% 

C2 Maquinas Antiguas 3 0.06 48% 

C4 Baja capacidad de máquina 3 0.06 54% 

C5 Falta de procedimientos de Seguridad 3 0.06 60% 

C7 Insuficiente personal de maquinado y corte 3 0.06 66% 

C9 Falta de revisión de planos luego del diseño 3 0.06 72% 

C12 Falta de mantenimiento a infraestructura 3 0.06 78% 

C14 
Falta de capacitacion en actualización del 

software 3 0.06 84% 

C10 Software para diseño no acreditado 2 0.04 88% 

C11 Tercerización 2 0.04 92% 

C15 Pocos constroles visuales 2 0.04 96% 

C16 No hay ipers 2 0.04 100% 
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ANEXO F: LISTADO DE ACTIVIDADES PARA FABRICACIÓN DE UN SKIP  

 

N° Act. Actividad 
Duración 

(Días) 
Predecedor 

1 Trazo y corte de PL.A-36 Laterales 02 unid. 0.5 - 

2 Trazo y corte PL.A-36 Frontal y Posterior, 01 c/u 0.5 1 

3 Trazo y corte-Correas de canales 2 2 

4 Trazo y corte de Chaquetas en PL. T1 2 3 

5 
Armado de balde-Soldeo de planchas laterales y 

posteriores 
4 4 

6 Soldeo de correas en balde 3 5 

7 Apuntalado de chaquetas y taladrado en balde 3 6 

8 Habilitado de Angulos guia 04 unid. 2 - 

9 Trazo y corte Pl. A-36 bastidor 02 unid. 1 8 

10 
Trazo y corte de zapatas laterales y centrales 

24unid. Total 
1 9 

11 Trazo y corte de suples de zapatas 24 unid. total 1 10 

12 Taladrado de angulos guia 2 11 

13 Taladrado de zapatas laterales y centrales 1 12 

14 Armado de bastidor 3 13 

15 ENSAMBLE N° 1 2 7,14 

16 Trazo, corte laterales y base de compuerta 02 unid. 1 16 

17 Corte de chaqueta de compuerta 01 unid. 0.5 17 

18 
Habilitado de esparragos y pines para maquinado 

02 unid. 
0.25 18 

19 Armado y soldeo de compuerta 5 19 

20 Taladrado de chaqueta de compuerta 1 20 

21 
Fabricacion de horquilla para esparragos 

reguladores 
3 - 

22 Corte y habilitado de canales de soporte 02 unid. 1 22 

23 Corte de placas laterales inferiores 02 unid. 0.5 23 

24 Habilitado de cartelas 10 unid. 0.5 24 

25 Taladrado de placas laterales inferiores 1 25 

26 Armado de cabezal inferior al bastidor 2 25 

27 Tonear Eje de pivot de balde 01 unid. 1 - 

28 Habilitado de placas de sujeccion de balde 04 unid. 0.5 27 

29 ENSAMBLE N° 2 1 28,26,21 

30 ENSAMBLE N° 3 1 29,15 

31 Corte de canales de soporte 02 unid. 0.5 31 

32 Corte de placas laterales de cabezal superior 0.5 32 

33 Corte de U para amarre de canal y placas laterales 1 33 

34 Habilitado de placa guia de crucetas 0.5 34 

35 taladrado de placas laterales y U de amarre 1.5 34 

36 Armado de cabezal superior 3 35 

37 Maquinado de eje de leonas 02 unid. 2 - 
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38 
Torneado de Canal Chavetero de eje de leonas 04 

uni. 
2 37 

39 Maquinado de porta bocinas de bronce 04 unid. 2 38 

40 Maquinado de bocinas de bronce 04 unid. 2 39 

41 Maquinado de leonas 04 unid. 3 40 

42 
Maquinado de bocina brazo union eje de leonas y 

cruceta 
2 41 

43 Habilitado y maquinado de brazo union 2 42 

44 
Habilitado y maquinado de brazo soporte de muelles 

02 unid. 
2 43 

45 Maquinado de pines de brazos pivot 08 unid. 4 44 

46 Habilitado de taladrado de crucetas 02 unid. 1 45 

47 Maquinado de guardacable 1 46 

48 Maquinado de pin guardacable 1 47 

49 ENSAMBLE N° 4 3 48,36 

50 ENSAMBLE N° 5 3 30,49 

51 Maquinado de ruedas 12 unid. 9 - 

52 Maquinado de pines de ruedas 12 unid. 9 51 

53 Maquinado de tapas 24 unid. 5 52 

54 Habilitado de soportes de ruedas guia 04 unid. 3 53 

55 ensamble de ruedas guia 5 54 

56 Maquinado de polin 02 unid. 2 55 

57 Maquinado de eje de polin. 02 unid. 1.5 56 

58 Habilitado de placa de soporte de polin 02 unid. 0.5 57 

59 Taladrado de placa de soporte de polin 1 58 

60 Armado de polin de volteo 02 unid. 1 59 

61 Habilitado de brazo pico de loro 02 unid. 0.5 60 

62 maquinado de porta bocina pivot 02 unid. 1 61 

63 maquinado de bocina pivot 02 unid. 1 62 

64 maquinado de rodillo 02 unid. 1 63 

65 maquinado de pin pivot 02 unid. 1 64 

66 maquinado de pin rodillo 02 unid. 1 65 

67 ENSAMBLE FINAL 4 50,66 
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ANEXO G: LISTADO DE ACTIVIDADES NO CRITICAS 

 

Actividades no críticas 

 
Es necesario saber que un jornal laboral comprende 7 horas netas de trabajo; con 

un turno de 8:00 am a 5:00 pm de lunes a viernes. Los días sábados, el horario de 

trabajo es de 8:00 a 1:00 pm. 

 

 

Actividad Operación Recurso Duración (hr) Conclusión 

1 

Corte 
2 operarios 

y 2 
máquinas 

3.5 

El plazo máximo para 
completar dichas actividades 

es de dos días, pero el total de 
horas de ejecución es mayor al 

plazo máximo: Ttotal > 14 hr             
(2 días laborables) 

2 3.5 

16 14 

22 7 

31 3.5 

32 3.5 

  Total 35 

 

 

 

 

Actividad Operación Recurso Duración (hr) Conclusión 

8 

Habilitado 1 operario 

14 

La activida 8 no podrá ser 
completada por el operario 

dentro del plazo de 
establecido.                       

T8> Tdisponible (14-8.75)  

18 1.75 

24 3.5 

28 3.5 

  Total 22.75 

 
 

 

Notamos que, en las actividades de corte y habilitado, al contar con pocos recursos 

(operarios); éstos no son suficiente para ejecutar todas las actividades dentro del 

plazo establecido. Por lo tanto, actualmente, la empresa tiene como solución 

tercerizar operaciones, ya que resulta menos costoso que programar horas extras.

Tabla : Conflicto de asignación de recursos para la operación de corte  

Tabla : Conflicto de asignación de recursos para la operación de Habilitado 

Elaboración Propia 

Elaboración Propia 
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ANEXO N: FOTOGRAFÍAS DE CONDICIÓN ACTUAL DE MÁQUINAS  

 
 

TORNO PARALELO 1 

TORNO PARALELO 3 

TORNO PARALELO 2 
TORNO 

PARALELO 3 

SIERRA 
ELECTTRICA 

CEPILLADORA 

TALADRO DE 
COLUMNA 

SIERRA ELECTRICA 

CEPILLADORA 

SOLDADURA MIG 

TORNO PARALELO 4 
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ANEXO P SIETES TIPOS DE ANORMALIDAD EN LAS MÁQUINAS 
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ANEXO R: MODELO DE FORMATO KAIZEN A UTILIZAR  

 
 

 



23 

 

ANEXO S: MODELO DE FORMATO DE PRINCIPIO DE TRABAJO 

 

 
  
 
 

 

 

Problema: Equipo:

Dibujo 1: Principios de Trabajo Dibujo 2: Detalle de componentes y mecanismos

Result Result Result Result

1

2

3

4

5

6

7

8

Principios de trabajo:

Principio de Trabajo

Principios

Estado ideal o de diseño (Parámetros)

Mano de obra Materiales Método Máquina

Líder:

Fecha:
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ANEXO T: EJEMPLO DE CONTROL DIMENSIONAL EN LA EMPRESA  
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ANEXO U: EJEMPLO DE LECCIÓN PUNTO A PUNTO  

 

 

 

TITULO:

VALIDADO POR: FIRMA: FECHA:

5 6 7

x

N°LUP:

FECHA:

NOMBRE Y COLOR ASIGNADO PARA CADA 

LUBRICANTE A UTILIZAR

 LECCION DE UN SOLO PUNTO

REVISION:  03

PASO DE MANTENIMIENTO AUTÓNOMO

0 1 2 3 4

CODIGO: 

AUTOR: MÁQUINA/ZONA:


