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Resumen

En este trabajo se plantea la metodologia para desarrollar esta propuesta el
proyecto:

Etapa uno: caracterizacién contexto operacional y planes de mantenimiento
actuales del parque automotor

Esta primera etapa se desarrollara mediante las siguientes actividades:
e Visita a Emvarias para obtencion del inventario de los vehiculos que
conforman el parque automotor y los programas de mantenimiento que

actualmente estan planteados para estos activos.

e Visita a los proveedores de los servicios de mantenimiento para verificar
el cumplimiento de los diferentes programas existentes.

e Verificacion de los procedimientos existentes para las actividades de
mantenimiento, a nivel de planeacion, organizacion, ejecucion y control.

Etapa dos: mejoras enfocadas y mantenimiento autbnomo.
La segunda etapa se desarrollara con las siguientes actividades:

e Disefio de las listas de chequeo para socializar con los conductores y
proveedores de servicios de mantenimiento

e Disefio de formatos para el reporte de anomalias por parte de los
conductores de los vehiculos

e Disefio del plan de capacitacion para conductores, proveedores y
departamento administrativo y de mantenimiento de Emvarias sobre:
fundamentos del TPM, implementacién de 58S, listas de chequeo, registro
de anomalias y mantenimiento autbnomo

Etapa tres: mantenimiento planeado.
Las actividades a desarrollar en la tercera etapa seran:

e Andlisis del programa de mantenimiento actual.

e Propuesta de modificaciones para el programa de mantenimiento, que
incluyan las actividades de mantenimiento autobnomo.



INTRODUCCION

En la actualidad las empresas por su busqueda permanente de satisfacer al
cliente, para el logro de sus objetivos organizacionales, deben ser competitivas;
de lo contrario su permanencia y crecimiento en el medio productivo corren
grandes riesgos. En este sentido el mantenimiento toma cada vez mas
importancia, presentandose en esta éarea de las compafilas grandes
oportunidades de mejora, puesto que contribuye directamente con el aumento
de la productividad y rentabilidad de estas.

Con la evolucién del mantenimiento a través de la historia, hoy en dia las
actividades basicas de mantenimiento, correctivo, preventivo y predictivo;
pueden ser complementadas con los enfoques modernos de gestién de activos,
entre los que se encuentra el TPM (Total Productive Maintenance),
mantenimiento productivo total.

Para Empresas Varias de Medellin es necesario garantizar la disponibilidad de
los equipos con los que

presta el servicio de recoleccién de basuras, y por ser el mantenimiento de
estos equipos subcontratado con terceros se hace importante dentro de su
interés por lograr su objetivo organizacional implementar estrategias que
contribuyan con la adecuada ejecucion y control del mantenimiento.

Teniendo en cuenta lo mencionado, se pretende disefiar una metodologia para
iniciar el proceso de implementacion del TPM. Este proceso involucra 8 pilares,
la metodologia que quiere disefarse esta orientada a la implementacion de los
pilares base de este enfoque: mejora enfocada, mantenimiento autbnomo y
mantenimiento planeado. Esto ademas de optimizar la gestion del
mantenimiento actual, contribuira con un cambio de cultura en el que toda la
organizacion participard y a la vez se beneficiara de las ventajas que conlleva.

El TPM (Mantenimiento Productivo Total) surgié en Japo6n gracias a los
esfuerzos del Japaninstitute of PlantMaintenance (JIPM) como un sistema
destinado a lograr la eliminacion de las llamadas “seis grandes pérdidas” de los
equipos, con el objetivo de facilitar la implantacién de la forma de trabajo “Just
in Time” o “justo a tiempo”.

TPM es una filosofia de mantenimiento cuyo objetivo es eliminar las pérdidas
en produccién y/o operaciones debidas al estado de los equipos, o en otras
palabras, mantener los equipos en disposicion para producir a su capacidad
maxima de productos y/o servicios con la calidad esperada, sin paradas no
programadas, sin pérdidas de rendimiento o de capacidad productiva y/o
operativa, debidas al estado de los equipos (Japan Institute of Plant
Maintenance, 1995). Esto supone:



e Cero averias
e Cero tiempos muertos
e Cero defectos achacables a un mal estado de los equipos

Es por esto que el nombre “Mantenimiento Productivo Total” se entiende como
el mantenimiento que aporta a una productividad maxima o total. El
mantenimiento ha sido visto tradicionalmente con una parte separada y externa
al proceso productivo u operativo. TPM emergid como una necesidad de
integrar el departamento de mantenimiento y el de operacién o produccion
para mejorar la productividad y la disponibilidad. En una empresa en la que el
TPM se ha implantado, toda la organizacién trabaja en el mantenimiento y en la
mejora de los equipos. Este enfoque se basa en cinco principios
fundamentales:

e Participacién de todo el personal, desde la alta direccién hasta los
operarios de planta.

e Incluir a todos y cada uno de ellos permite garantizar el éxito del
objetivo.

e Creacion de una cultura corporativa orientada a la obtencion de la
méaxima eficacia en el sistema de produccion y gestién de los equipos y
maquinarias. Se busca la “eficacia global’”.

¢ Implantacion de un sistema de gestion de las plantas productivas tal que
se facilite la eliminacion de las pérdidas antes de que se produzcan.

e Implantacion del mantenimiento preventivo como medio basico para
alcanzar el objetivo de cero pérdidas, mediante actividades integradas
en pequefos grupos de trabajo y apoyado en el soporte que proporciona
el mantenimiento autbnomo.

e Aplicacion de los sistemas de gestion de todos los aspectos de la
produccion, incluyendo disefio y desarrollo, ventas y direccion.



IDENTIFICACION Y DESCRIPCION DEL PROBLEMA

El modelo de subcontratacion del mantenimiento que utiliza Emvarias requiere
de un control bien estructurado, de modo que se logre el cumplimiento de los
mantenimientos y la optimizacion de los recursos disponibles. En este sentido
se han evidenciado enormes dificultades por los correctivos que se atienden
continuamente, demostrandose la importancia de optimizar los planes de
mantenimiento preventivo para disminuir los tiempos muertos de los vehiculos,
solicitudes de garantias, baja calidad de los mantenimientos y poca
confiabilidad en la informacion que se tiene de las actividades que realizan los
diferentes contratistas en sus intervenciones a los vehiculos.

Por lo anteriormente expuesto, Emvarias es consciente de la necesidad de
optimizar la gestion del mantenimiento para el logro del objetivo principal que
es aumentar la disponibilidad de sus vehiculos para la prestacién del servicio
que ofrece a la comunidad, centrando gran interés en la participacion que se
requiere de todo el personal que interactia diariamente con los vehiculos, tanto
directa como indirectamente. Solo si se logra conformar un adecuado equipo de
trabajo con el personal directamente vinculado a la compafia como con el
subcontratado, se podrd iniciar un proceso de mejoramiento continuo en la
gestion de sus activos.



JUSTIFICACION

El enfoque TPM (Mantenimiento Productivo Total), se origind en el sector
automotriz con la finalidad de mejorar los niveles productivos y alcanzar altos
estandares de calidad, teniendo gran éxito en el occidente por la conciencia
que se ha alcanzado sobre la importancia del factor humano en cualquier
proceso. Lo que pretende el TPM es evidenciar que el sistema “hombre-
maquina-empresa” debe funcionar integrado y de forma eficiente y coordinada
(Pistarelli, 2010), en la busqueda principal de implementar una gestién del
conocimiento que logre en cada individuo involucrado en el proceso habilidades
y compromisos para realizar las diferentes actividades con mayor eficacia y
eficiencia, alcanzando la productividad total efectiva de los equipos.

“El modelo parte del supuesto que las empresas poseen una cultura de
empresa con valores ya desarrollados de alta participacion, compromiso del
personal, formacién elevada (90 % de los operarios japoneses poseen titulacion
universitaria) y la tecnologia disponible es alta, factores estos que en otros
paises no estan desarrollados como en Japon” (Lopez, 2009)

Es necesario entonces para implementar el TPM, iniciar el cambio cultural a
través de la implementacion de 8 pilares, logrando con estos optimizar la
ejecucion de las tareas. Para iniciar este proceso se recomienda por iniciar con
los 3 primeros pilares: MEJORAS ENFOCADAS, MANTENIMIENTO
AUTONOMO y MANTENIMIENTO PLANEADO. Para ello se requiere de la
participacion de todas las personas involucradas con los activos; un programa
de formacion que los involucre en el proceso y abra espacios de participacion
en busca del mejoramiento de los procedimientos, para este caso, todo lo
referente a la operacion y mantenimiento de los vehiculos.

En la medida que se logre involucrar a las personas con la ejecucion de las
listas de chequeo y el reporte de anomalias, se establecerd un método de
comunicacion asertivo con el area administrativa del mantenimiento y los
contratistas en busca de diagnosticos a tiempo, intervenciones adecuadas,
optimizacibn en el uso de recursos; por lo tanto disminucion de paros
imprevistos para aumentar asi la disponibilidad de los activos.



OBJETIVOS
Objetivo general:

Establecer la metodologia para implementar los pilares de TPM, Mejoras
Enfocadas, Mantenimiento Autbnomo y Mantenimiento Planeado, con el fin de
generar gestiéon del conocimiento al interior de la empresa de tal modo que
aumente la disponibilidad del parque automotor.

Objetivos Especificos:

Caracterizar los vehiculos del parque automotor de Emvarias, su contexto
operacional y sus programas de mantenimiento actuales.

Establecer el programa de capacitacion que genere conocimiento y habilidades
en los conductores, personal de mantenimiento y proveedores, para iniciar el
programa de mantenimiento autbnomo.

Proponer la estandarizaciéon de frecuencias, inspecciones y reporte de
anomalias, basados en el plan de mantenimiento actual.



METODOLOGIA

LAS SEIS GRANDES PERDIDAS

Desde la filosofia del TPM se considera que una maquina parada para efectuar
un cambio, una maquina averiada, una maquina que no trabaja al 100% de su
capacidad o que fabrica productos defectuosos, esta en una situacion
intolerable que produce pérdidas a la empresa. La maquina debe considerarse
improductiva en todos esos casos, y deben tomarse las acciones
correspondientes tendientes a evitarlos en el futuro. TPM identifica seis fuentes
de pérdidas, denominadas las “seis grandes pérdidas”, que reducen la
efectividad por interferir con la produccién y/o la operacion en una compafiia
(Arias, 2009).

1. Fallos del equipo, que producen pérdidas de tiempo inesperadas.

2. Puesta a punto y ajustes de las maquinas (o tiempos muertos) que producen
pérdidas de tiempo al iniciar una nueva operacion u otra etapa de ella. Por
ejemplo, al inicio en la mafana, al cambiar de lugar de trabajo, al cambiar una
matriz o molde, o al hacer un ajuste.

3. Marchas en vacio, esperas y detenciones menores (averias menores)
durante la operacién normal que producen pérdidas de tiempo, ya sea por
problemas en la instrumentacién, pequefias obstrucciones, entre otros.

4. Velocidad de operacion reducida (el equipo no funciona a su capacidad
méaxima), que produce pérdidas productivas al no obtenerse la velocidad de
disefio del proceso.

5. Defectos en el proceso, que producen pérdidas productivas al tener que
rehacer partes de él, reprocesar productos defectuosos o completar actividades
no terminadas.

6. Pérdidas de tiempo propias de la puesta en marcha de un proceso nuevo,
marcha en vacio, periodo de prueba, entre otros.

El analisis cuidadoso de cada una de estas causas de baja productividad lleva
a encontrar las soluciones para eliminarlas y los medios para implementar
estas Ultimas. Es fundamental que el andlisis sea hecho en conjunto por el
personal de produccidon u operacion y el de mantenimiento, porque los
problemas que causan la baja productividad son de ambos tipos y las
soluciones debenser adoptadas en forma integral para que tengan éxito(Arias,
2009).

Después de tener clara cada uno de estas seis grandes pérdidas, es donde
vienen a entrar los grandes pilares del TPM, para organizar, estructurar y dar



respuestas organizacionales a esas necesidades encontradas. Los pilares del
TPM son:

e Mejoras enfocadas

e Mantenimiento Autbnomo

¢ Mantenimiento planificado

e Mantenimiento de Calidad

e Mantenimiento en areas administrativas

e Seguridad, Salud y Medio ambiente

e Control inicial

e Educacion y Entrenamiento
Teniendo en cuenta las necesidades y las caracteristicas de la empresa, y
ademas lo que propone la filosofia TPM se adecuara una metodologia que

pueda brindar como resultado una gestion de mantenimiento cefiida al tipo de
empresa y mantenimiento que ejecuta.



METODOLOGIA PARA IMPLEMENTAR GESTION DE MANTENIMIENTO
BASADO EN 4 PILARES DEL TPM EN EMVARIAS

Antes de entrar a disefiar la metodologia de gestion de mantenimiento, se
realiz6 un pequefio analisis para identificar el tipo o de que caracteristicas es la
empresa Emvarias. En este andlisis solo se tuvo en cuenta el area de
mantenimiento, a pesar de que se debe considerar que el TPM vincula todas
las areas de la empresa, por ende este analisis se hace para alimentar esta
metodologia. El analisis del area de mantenimiento presenta algunas
caracteristicas de la empresa, las cuales se mencionan a continuacion:

e La empresa maneja dos tipos de contratacion para realizar actividades
de mantenimiento: una, mediante la contratacién laboral de personal
calificado y la segunda, mediante contratos con compafias especialistas
en temas de mantenimiento. Donde las compafiias especializadas
manejan aproximadamente un 85% de este mantenimiento y que
ademas, las actividades mas complejas se realizan por fuera de las
instalaciones de Emvarias, siendo estas las mas influyentes en la
productividad y disponibilidad equipos, en este caso los vehiculos.

e La empresa no maneja un plan de mantenimiento adecuado para cada
uno de los sistemas de los vehiculos, se evidenciaron los siguientes
aspectos de la gestién del mantenimiento:

— Falta de un plan de mantenimiento global para cada uno de los sistemas
del vehiculos.

— Falta de informacion estadistica de las actividades de mantenimiento.

— Alto porcentaje de actividades de mantenimiento correctivo, baja
programacién de mantenimientos preventivos y nulas actividades de
mantenimiento predictivo y proactivo.

— Problemas de comunicacién entre el operario y quien programa y/o
ejecuta las actividades de mantenimiento.

— Actividades de mantenimientos similares ejecutados por diferentes
actores y con diferentes procedimientos.

— Algunas actividades del mantenimiento preventivo se realiza mediante
listas de chequeo.

— Se tiene un software de mantenimiento, el cual es una buena
herramienta para la gestion de mantenimiento.



— Se cuenta con personal idéneo en el area de mantenimiento, solo que
falta una mejor comunicacion entre todos los actores que intervienen en
todo en el objeto de la empresa.

— Es necesario mejorar el area de capacitaciones en procesos de
mantenimiento.

— No se evidencia un seguimiento y una retroalimentacion de los
procedimientos de las actividades de mantenimiento. Es decir, no es
claro si los procedimientos para realizar una actividad de mantenimiento
es la adecuada.

— No existen estandares de mantenimiento.

Teniendo en cuenta lo anterior, se concluye que en la empresa se pueden
mejorar los procesos en la gestion de mantenimiento, pero no con una filosofia
cefiida estrictamente al TPM, esto debido a que la empresa tiene algunos
limitantes en el control de cada una de las actividades de este departamento
por tener un gran porcentaje de su mantenimiento a cargo del outsoursing. Por
ende la metodologia que se presenta sera basada en cuatro pilares del TPM,
mas no sera TPM, requiriéndose un esfuerzo adicional en la capacitacién del
personal subcontratado para involucrarlos en el proceso. Ademas se requiere
un importante compromiso Yy rigurosidad por parte de la gerencia, pues desde
alli es de donde se generan las directrices a seguir en la metodologia.

Los pilares del TPM que se tomaron en cuenta para desarrollar la metodologia
son:

Mejoras Enfocadas: son actividades que se desarrollan con la intervencion de
las diferentes areas comprometidas en el proceso productivo cuyo objetivo es
maximizar la efectividad global de los equipos, procesos y plantas. Estas
actividades emplean una metodologia especifica y centran su atencion en la
eliminaciéon de cualquiera de las 6 pérdidas existentes (Arias, 2009).

Mantenimiento Autonomo: este pilar representa la principal novedad del TPM
con respecto a otros sistemas de mantenimiento y es uno de los principales
responsables del aumento de la productividad. Su propdsito es involucrar al
operario en el cuidado del equipo que maneja a través de un alto grado de
formacién y preparacién profesional para que controle las condiciones de
operacion y conserve el area de trabajo libre de contaminacién, suciedad y
desorden. El mantenimiento autonomo se basa en los conocimientos que el
trabajador tiene del equipo que utiliza, esto es, mecanismos, aspectos
operativos, cuidados y conservacion, manejo, averias, etc. La formacion
ayudara a los operarios a comprender la importancia de conservar las
condiciones de trabajo, la necesidad de realizar inspecciones preventivas,
asimismo le permitir4 participar en el analisis de problemas y en una primera
etapa realizar pequefios trabajos de mantenimiento, para luego asimilar
acciones mas complejas (Arias, 2009).
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Mantenimiento Planeado: el objetivo del mantenimiento planificado es
eliminar los problemas del equipo a través de acciones de mejora, prevencion y
prediccion. Para planificar las actividades de mantenimiento es necesario tener
bases de datos ordenadas, aumentar la formacion basandose en esos datos,
facilitar herramientas de trabajo que permitan realizar la programacion de
recursos, utilizar tecnologias de mantenimiento y motivar y coordinar al equipo
humano encargado de estas actividades (Arias, 2009).

Educacion y Entrenamiento: las habilidades de operacion tienen que ver con
la forma correcta de interpretar y actuar de acuerdo a las condiciones
establecidas para el buen funcionamiento de los procesos. Las habilidades se
obtienen con la experiencia, pero las empresas pueden acelerar el proceso
mediante entrenamiento. Los trabajadores con habilidades operativas
interpretan correctamente las condiciones de funcionamiento del equipo y ante
situaciones de posible averia saben cOmo actuar para minimizar las
consecuencias hasta que el departamento de mantenimiento pueda actuar. Por
lo tanto, se requiere personal que haya desarrollado habilidades para el
desemperio de las siguientes actividades:

= |dentificar y detectar problemas en los equipos.
= Comprender el funcionamiento de los equipos.

» Entender la relacion entre los mecanismos de los equipos y las
caracteristicas de

» Poder de analizar y resolver problemas de funcionamiento y operaciones
de los

= Conservar el conocimiento obtenido como resultado de la experiencia y
transmitirlo

= Cooperar con areas relacionadas con los procesos industriales.

Se seleccionaron estos pilares debido a que se desea iniciar el proceso con las
areas de la empresa que tienen relacion directa con los vehiculos y que
interactian diariamente con estos, debido al conocimiento de la historia de su
manejo. Aunque la capacitacion de sensibilizacion e introduccion de la filosofia
debe incluir a todo el personal de la empresa inicialmente, pues lo que se
pretende es que todos y cada uno de los miembros de la empresa tengan
identificado el objetivo de TPM vy el rol que deben desempefiar a la hora de ser
parte activa de la metodologia.

Por ende el grupo de trabajo que se propone para llevar a cabo esta
metodologia sera:
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Jefe area de mantenimiento: serd el encargo de dirigir el grupo de
trabajo, realizara la programacion de las capacitaciones, reuniones y los
planes de trabajo.

Jefe area de operaciones: Tendré el deber de aportar la experiencia en
Su cargo para mejorar los procesos y generar los medios y espacios
requeridos para alcanzar los objetivos estratégicos de la empresa
interactuados con los objetivos de la metodologia, logrando que las
operaciones se empiecen a estandarizar de manera conjunta.

Coordinador de Mantenimiento Predictivo y Preventivo: tendra un rol
importante debido a que es la persona que maneja el software de
mantenimiento y la programacion de este, ademas es quien maneja la
informacion histérica de las actividades de mantenimiento. Ademas
ejecutard las actividades de andlisis de averias, planes de
mantenimiento y estdndares técnicos para que la gestion del area sea
medible mediante indicadores de gestion que puedan mostrar dicha
gestién y puedan también ser el soporte para que se puedan mejorar
actividades propias del area en funcién del logro de sus propios objetivos
y acordes a la implementacion de esta metodologia.

Coordinador de CCV: como lider del area de supervisores y técnicos,
debe dirigir y apoyar al jefe area de mantenimiento a direccionar los
procesos y velar por su cumplimiento.

Coordinador de Operaciones: su participacion es esencial debido a que
podra aportar sus experiencias en cuanto a los tiempos muertos en los
cumplimientos de las correrias, calidad del producto y/o servicio
procesos a otros compafieros.

Supervisores: seran los encargados de ejecutar e incentivar para que se
cumplan actividades de la metodologia, ademas deben aportar toda su
experiencia para logar tener la mayor y mejor informacion posible.

Técnicos Mecanicos y Eléctricos: debido a que son los que ejecutan
todas las actividades de mantenimiento a cargo de la empresa, son
actores muy importantes en el proceso.

Contratistas: son los actores con la mayor parte de las actividades del
mantenimiento, por ende son de suma importancia, no solo aportaran
con sus conocimiento si N0 que seran los que ejecutaran gran parte de
los lineamientos que se generan a partir de la implementacién de la
metodologia.
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Conductores: seran los actores a los cuales se les dé un gran interés,
debido a que ellos son los operarios, los que estan dia a dia con el
activo mas importante de la empresa, por ende entraran en cada una de
las etapas propuestas.

Interventores: deben conocer la filosofia TPM en general, las actividades
y formatos que la metodologia propone, puesto que pueden apoyar el
proceso desde la verificacion de las actividades que ellos realizan
cotidianamente.

El tiempo necesario para completar la metodologia varia de 1 a 2 afios, lo cual
depende del interés y el sentido de pertinencia de los actores, por lo tanto se
sugiere trabajar de la siguiente manera:

1.

La Gerencia da a conocer a toda la empresa y contratistas su decision
de poner en practica la metodologia. El éxito del programa depende del
énfasis que ponga la Gerencia General en su anuncio a todo el personal.

Se realiza una campafa masiva de informacion y entrenamiento a todos
los niveles de la empresa de tal manera que todo el mundo entienda
claramente los conceptos de TPM y la metodologia presentada. Se
utilizan todos los medios posibles como charlas, posters, diario mural,
entre otros, de tal manera que se genere una atmésfera favorable al
inicio del programa.

Se deben crear grupos de trabajo, como unos Grupos de Tarea para
analizar cada tema.
Estos se presentan en la primera etapa.

Se definen y emiten las politicas basicas y las metas que se fijaran. Con
este objeto se realiza una encuesta a todas las operaciones de la
empresa a fin de medir la efectividad real del equipo operativo y conocer
la situacion existente con relacion a las’6 Grandes Pérdidas”, como
conclusién se fijan metas y se propone un programa para cumplirlas.
Primera etapa.

Se define un plan maestro de desarrollo que se traduce en un programa
de todas las actividades y etapas.

Una vez terminada la etapa preparatoria anterior se da la “partida oficial”
a la implementacion de la metodologia con una ceremonia inicial con
participacion de las mas altas autoridades de la empresa y con invitados
de todas las areas.

Se define el sistema y se forman grupos autonomos de mantenimiento
gue inician sus actividades inmediatamente después de la “partida
oficial”. La idea es velar por el cumplimento de las actividades
propuestas y ademas medir la eficacia de lo planeado.
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8. Se implementa un sistema de mantenimiento programado en el
departamento de mantenimiento.

9. Se inicia el entrenamiento a operadores (conductores) y mantenedores
(supervisores, técnicos y contratistas) a fin de mejorar sus conocimientos
y habilidades.

10.Se crea el sistema de mejoramiento de los equipos de la planta que
permite llevar a la préactica las ideas de cambio y modificaciones en el
disefio para mejorar la confiabilidad y mantenibilidad.

Después de tener claro, cuales son las caracteristicas de la empresa, los
pilares del TPM en los que se basard la metodologia, los actores que
intervendran en el proceso y las principales acciones a realizar, se presenta la
metodologia la cual se presenta en tres etapas: Definicion de la estructura de la
metodologia, identificacion de los factores y condiciones que provocan
problemas en las actividades del mantenimiento e implementacion de pilares.
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PRIMERA ETAPA: DEFINICION DE LA ESTRUCTURA DE LA
METODOLOGIA

En esta etapa se definen la estructura organizacional, los grupos de trabajo, el
grupo piloto y los niveles de mantenimientos.

ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL

La estructura, en cuanto a la linea de liderazgo, que se presenta tiene la
finalidad de mostrar los grados de responsabilidad de cada actor que interviene
en este proceso, se debe tener en cuenta que los lideres principales deben
tener una cualidad muy importante y es la de saber motivar e infundir el sentido
de pertenencia hacia la empresa, ademas de transmitir un mensaje claro y
preciso de los beneficios que tendra la implementacion de la metodologia.

La estructura que se propone es la siguiente:

— Lider M2

Ejecutador 1
Ejecutador 2

Lider M1 -

R i
R i

Figura 1. Estructura organizacional propuesta para aplicar la metodologia.

Apoyo 1 Lider M1

Apoyo 2 Lider M1

El Lider M1 debe ser el Jefe Area de Mantenimiento.

El Apoyo 1 Lider M1 debe ser el Jefe Area Operaciones, el cual brindara apoyo
en la toma de decisiones desde el aspecto de la logistica de la empresa.

El Apoyo 2 Lider M1 debe ser un representante de la gerencia que tenga la
potestad de tomar decisiones en cuanto a temas de presupuestos.

El Lider M2 debe ser el Coordinador de Mantenimiento Predictivo y Preventivo,

el cual tendré& la responsabilidad de liderar a los Ejecutadores 1y 2, los cuales
seran contratistas y conductores, respectivamente.
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El Apoyo 1 Lider M2 deber ser el Coordinador de CCV, este tendra a su
direccion los Ejecutadores 3 y 4, siendo Supervisores y Teécnicos,
respectivamente.

El Apoyo 2 Lider M2 deber ser el Coordinador de Operaciones. Este actor
aportara mejoras y sugerencias desde un punto exterior del area de
mantenimiento, permitiendo tener otro punto de vista.

El Verificador seran los interventores, los cuales tendran como principal funciéon
velar por el cumplimiento de actividades pactadas entre la empresa y los
contratistas (Ejecutador 1), que sean plasmadas en el contrato o mediante un
acta de compromiso.

Esta estructura podra ser modificada segun las necesidades que se vayan
presentado en la implementacion de esta metodologia, de igual manera los
instrumentos que aca se presentan.

GRUPOS DE TRABAJO
Los grupos de trabajos que se proponen seran tres, y tendrdn como funcion

desarrollar y poner en marcha cada una de las siguientes etapas, por ende los
grupos seran

Grupo 1: Grupo 2:
Lider M1 Lider M2
Apovo 1 Lider M1 Apovo 1 Lider M2
Apovyo 2 Lider M1 Apovo 2 Lider M2
Lider M2 Verificador
Grupo 3:

Lider M2
Apoyo 1 Lider M2
Ejecutador 1
Ejecutador 2
Ejecutador 3
Ejecutador 4

Funciones de los grupos:

» Grupo 1: establecer programas de capacitacion, incentivos, asignacion
de recursos y proponer las metas de corto, mediano y largo plazo.
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» Grupo 2: planear y controlar la ejecucion de las actividades que propone
la metodologia, especialmente las reuniones de seguimiento a la
implementacion del proceso.

» Grupo 3: capacitar sobre la metodologia a implementar, diligencian los
formatos y ejecutar las actividades que la metodologia propone.

Se propone la creacién de los llamados PET (pequefios equipos de trabajo), los
cuales se encargan de analizar las diferentes actividades propuestas de la
metodologia, se sugiere que estos PET estén conformados por un contratista,
un interventor y un supervisor, ademas que se creen tantos PET como numero
de contratistas maneje la empresa. Estos grupos de trabajo se deben reunir
semanalmente, para lograr que el analisis sea inmediato y la solucion sea a
corto plazo y asi poder llevar seguimiento a las actividades propuestas. Por
ejemplo, estudiar y mejorar los instrumentos que se proponen en esta
metodologia.

NIVELES DE MANTENIMIENTO:

En esta metodologia es muy importante definir niveles de mantenimiento, para
tener claro responsabilidades y como participan estos actores en los pilares del
TPM en los que se bas6 este trabajo.

Nivel 1 - Nivel de Conductor, que se ocupara de tareas de mantenimiento
operativo rutinarias, las cuales no requieren conocimiento técnico para su
realizacion. Estan presentes Mejoras Enfocadas, Mantenimiento Auténomo y
Educacion y Entrenamiento como acompafiamiento permanente

Nivel 2 - Nivel de técnico: esta persona resuelve las reparaciones de pequefias
averias hasta los problemas de mayor rigurosidad para el que se necesitan
mayores conocimientos, también realizara diagnésticos de los informes
provenientes del Nivel 1. Pero est4 alli, cercano, no es necesario avisar a nadie
o esperar. El repuesto también esta descentralizado, estos siempre deben estar
a la mano de los técnicos. Estan presente Mejoras Enfocadas, Mantenimiento
Autonomo y Educacion y Entrenamiento.

Para este nivel, en Emvarias existe un procedimiento que separa el Nivel 1 del
Nivel 2, el cual en algunas ocasiones presenta problemas de comunicacién, por
ende se aconseja poder tener comunicacion directa entre estos dos niveles.

Nivel 3 - Nivel de Contratista, Se realizan revisiones programadas que
impliguen desmontajes complejos, ajustes delicados, entre otros; en este caso
se cuenta contratistas que poseen talleres externos con las herramientas y los
procedimientos adecuados para realizar estas actividades de mantenimiento.
Estan presente Mejoras Enfocadas, Mantenimiento Planeado y Educacion y
Entrenamiento.
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GRUPO PILOTO

El grupo piloto es un conjunto de equipos, en este caso, una flota de vehiculos
con las mismas caracteristicas, que permitan implementar la metodologia y
pueda ser evaluada antes de aplicarla a todos los vehiculos de la empresa.
Para seleccionar este grupo piloto se utilizaron dos criterios: flota con mayor
cantidad de fallas que afecten los indicadores de disponibilidad y el modelo de
la flota, debido a que se quiere que esta metodologia pueda tener una
evaluacion en el tiempo.

Teniendo en cuenta los datos obtenidos de la empresa las flotas que se
acomodan a la busqueda son:

International 1999: presentan muchos dafios, son los vehiculos que se usan
para rutas de recoleccion de madera y presentan mucha falla también en
sistema de caja compactadora.

International 2012: tienen un mal disefio en el sistema de compactacion,
presenta muchas fallas y también se comenzaron a evidenciar muchas fallas en
sistema motriz.

De estas dos flotas se recomienda que el grupo piloto al cual se debe aplicar la
metodologia sea la International 2012, no es una flota vieja, la cual nos puede
brindar datos en el futuro de la efectividad o no de la metodologia y ademas
presenta una serie de fallos significativos.

Luego de que el grupo piloto este avanzado en la metodologia
(aproximadamente en el paso 3 de MA) se propone continuar con la
implementacion de la metodologia en otro grupo debidamente escogido, este
proceso se le llamara Grupo replica y recogera todas las experiencias y
avances adquiridas en el grupo piloto y empoderarse de ellos y asi lograr
resultados mas prontos y eficientes.
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SEGUNDA ETAPA: IDENTIFICACION DE LOS FACTORES Y CONDICIONES
QUE PROVOCAN PROBLEMAS EN LAS ACTIVIDADES DEL
MANTENIMIENTO

Para comenzar con pie derecho es muy importante identificar cuales son las
fallas, las actividades y/o procedimientos que generan tiempos muertos en el
grupo piloto, y por ende baja disponibilidad y calidad en el servicio prestado por
la empresa. Para dar respuesta a esto se propone trabajar con dos métodos:
analisis de fallas y las “Seis grandes pérdidas”.

ANALISIS DE FALLAS

El andlisis de fallas es una ayuda que permite estructurar el raciocinio acerca
de la operacion del mantenimiento después de las intervenciones correctivas,
tiene como funcion principal buscar las soluciones mas robustas, que impediran
no solo la repeticién de la averia, sino también la repeticién de los errores
propios de la organizacion que penalizaron la duracion de la intervencién
(errores de diagnostico, falta de formacion, reactividad insuficiente, ausencia de
piezas de recambio, etc.). Este soporte ayudara en el control de las acciones, y
en la difusion de las experiencias, a través de la estandarizacion de las buenas
practicas, busca también las soluciones mas robustas, que impediran no sélo la
repeticion de la averia, sino también la repeticién de los errores propios de la
organizaciéon que penalizaron la duracion de la intervencion (errores de
diagnéstico, falta de formacion, reactividad insuficiente, ausencia de piezas de
recambio, etc.) (Abugaus, 2010). Dentro de su politica se definen los siguientes
objetivos para el logro de analisis eficaces:

» Resumir el desarrollo de la intervencion

» Definir el fendmeno ocurrido

» ldentificar las desviaciones que se presentaron en el restablecimiento de
la averia y aportar soluciones correctivas (medios, instrumentos,

conocimientos, etc.)

» Encontrar la causa raiz de la averia y erradicarla completamente
ejecutando un plan de accién

Resumir el desarrollo de la intervencion.
Definir el fendmeno ocurrido.

Encontrar la causa raiz de la averia.

vV VvV VYV V¥V

Aportar soluciones correctivas (medios, instrumentos, conocimientos,
etc.)
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El método 5 W's + 1 H es una herramienta de analisis que apoya la
identificacion de los factores y condiciones que provocan problemas en los
procesos de trabajo o la vida cotidiana. Las 5 w's vienen del inglés, y son Who,
What, Where, When, Why (quién, qué, donde, cuando, por qué), ésta ultima
(why, por qué), tantas veces como sea necesario (al menos 5 veces como
sugeria y se incluye la H, "How" (cOmo).

Cuando se identifica un problema y se pregunta varias veces ¢por qué?, las
respuestas muestran una jerarquia vertical de problemas, en donde la primera
respuesta es "el gran problema" a partir del cual se pueden identificar una serie
de condiciones que lo crean, y que se relacionan entre si. Esta serie de
condiciones "problema™” muestran un esquema mas claro de lo que es el
"verdadero problema".

En esta seccién se determinan los 5w+1h que ayudan a encontrar la causa raiz
del evento que causo la averia y asi definir el fenbmeno y el plan de accién a
seguir para que dicha averia no vuelva a ocurrir.

Ademas asociado a los 5W+1H se tiene también dentro del andlisis los 5
“¢ Porques?” que ayudan a reconocer la causa raiz del evento que se encuentra
en observacion esta herramienta de andlisis utilizada para la resolucién de
problemas que consiste en realizar sucesivamente la pregunta "¢ por qué?"
hasta obtener la causa raiz del problema, con el objeto de poder tomar las
acciones necesarias para erradicarla y solucionar el problema.

El nimero cinco no es fijo y hace referencia al nimero de preguntas a realizar,
de esta manera se trata de ir preguntando sucesivamente "¢ por qué?" hasta
encontrar la solucion, sin importar el nimero de veces que se realiza la
pregunta.

Modo de aplicacién.
Para aplicar correctamente la técnica de los 5 porqués se realizan los
siguientes pasos:

» Definir el problema a solucionar o aquel punto que se quiere mejorar.

» Empezar la serie sucesiva de preguntas
preguntas tipicas son:

ipor qué?”, algunas de las

¢Por qué ha surgido este problema?
¢ Por qué no funciona este mecanismo?

¢,Por qué no se mejora este proceso?
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Cuando no se puede contestar una de las preguntas significa que se ha llegado
a la causa raiz del problema.

Ejemplo: Piezas de plastico salen mal de una inyectora

' Por qué las piezas salen deterioradas de la maquina? - El sistema de expulsion las deteriora.
{J - - - . -

' Por qué las deteriora el sistema de expulsion? - Las piezas aun estan muy calientes, no estan
b )

solidificadas y los expulsores se incrustan en las piezas.

(Por qué las piezas no estan solidificadas? - El molde esta muy caliente.

(Por qué el molde esta tan caliente? - No funciona el circuito de refrigeracion.

(Por qué no funciona el circuito de refrigeracion? - Se ha roto la bomba del circurto de
refrigeracion.

CAUSA RAIZ: Rotura de la bomba de refrigeracién

¢ QUE IDENTIFICA EL PROBLEMA?

Es asociado con el modo de falla (averia, rotura, desgaste, atranque,
contaminacion, incidente, ajustes, limpiezas, entre otros)

¢ CUANDO EL PROBLEMA HA OCURRIDO?

Relaciona con tiempo a referenciar un evento o situacién, bajo que
circunstancias ocurre el problema.

¢ DONDE USTED HA VISTO EL PROBLEMA?

Lugar preciso donde se presenta (linea, maquina, sistema, subsistema,
componente, referencia)

¢ CUAL ES LA TENDENCIA QUE SE PERCIBE EN EL PROBLEMA?
Es una situacién aleatoria o si persigue un patron.

¢ COMO EL ESTADO DIFIERE DEL NORMAL

Como es el cambio del estado ideal con lo que se ve en el estado actual

Todo lo anterior se plasma en el formato de la Tabla 1, y que se adjunta como
anexo 1.
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Tabla 1. Formato de Anélisis de Fallas

ANALISIS
FALLAS
INFORMACION
Fecha: Proceso Equipo: Sistema: Componente:
Hora inicio paro: |Hora de llamada: Participant
Tiempo paro equipo: _ |Hora _ inicio| ye|
Tiempo afectacion produccion: |Duracion de 1A - zlicic.

2. DESCRIPCION DE LA AVERIA

Describa las acciones realizadas por el personal operativo (conductor) antes de
llamar al bersonal técnico

Acciones Explicacion
de la

realizadas

Duracion

accion

Describa las acciones realizadas por el personal técnico de (mantenimiento)
hasta la solucion del problema

Acciones Expl(lj%amon . Dcura I?)(le(sultado
realizadas y c (
accion ion | -
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, Qué
QUE Qué
2 identifica
i Cuéando
CUANDO? ocurre

el

—n ha

problema?
En

qué
nroducto
El

problema

) esta
QUIEN relacionad
? o con la
habilidad
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[a _
ocurrencia
CUAL es

? aleatoria

v/ ciniia

Como

el
) estado
CcO MO? Aantimo
ICt]al es
a

diferenci

averia (ruidos, rearmes, etc.)? i 0, |sombreadas:
Existe un mantenimiento preventivo " : M :
sobre el vehicule y componentes? - ! af
Este mantenimiento preventivo se - : M :
realize? ' ! D:
! ]
Se trata de un paro repetitiva? &l : " :
I (S]]
Se ha realizado aleuna modificacion o M
| técnica o de gperacién ep el vehiculo? = ] 0,

6. ACCIONES DE PROGRESO

Identificacion de la causa raiz
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Por Qué? 1

Por Qué? 2

Por Qué? 3

Por Qué? 4

Por Qué? 5

Causaraiz:

Acciones para erradicar la causa raiz
Respon | Fecha

Plan ~ de sa prevista

Fecha

Anélisis de tiempos (identificacién de desviaciones de tiempo 1 cuadro = _

en la intervencién del paro) minutos

Paro del vehiculo .

Tiempo Difer

afectacion de e
ncia
Lonin

Tiempo respuesta

real técnico

Tiempo respuesta

Obi_técnico

Diagnostico real

Diagnostico Obj.
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LAS “SEIS GRANDES PERDIDAS”

Las “Seis grandes pérdidas” se modificaron para que quedaran acordes a las
necesidades de la empresa, y se disefid un instrumento para poder desarrollar
cada una, el instrumento en general es el que se presenta en la Figura 1Figura
2.

FORMATO PARA IDENTIFICAR LAS SEIS GRANDES PERDIDAS Pag 1
Mombre e 1 pirdida Praas de Berps propia OH & 4 Ak Fregusnils immubm Histpenastlie Grupa piloto Techade Cremin || isborader por
a la : Chrbed 103 b4 30h 523D ’:_‘:’:: :"::;;" T”.xz" e P nien
1, TV SR TR G L VRS D |1, 1 DOnhachon R MM H DRV Dot
LIS DBORGE TR B SOV E
- ity omendacionss
[Equipo de trakajo L Rac . Taris ol paparine: 1 Bl condecor, Sabpn || Wi B Arboaal 0 1 Sonrui 5t 34
147 PR Con LN Araadn g ) COmBkiomy K

HTENFLD Mgl Tr 3 gk ek

0 OB LA ML § PG, [ BT TH IR

Figura 2. Instrumento para identificacion de fallas.
En el formato se tuvieron en cuenta los siguientes items:

Nombre de la pérdida: acé solo se coloco el nombre de la pérdida a evaluar.
Nombre de la operacidn: identificar las pérdidas.

Equipo de trabajo: para cada pérdida se propuso un grupo de trabajo de
acuerdo a la pertinencia que tiene cada actor, sin embargo en la primera
reunién del Grupo de Trabajo 1, estos podrian cambiar segun las necesidades
de la empresa.

Frecuencia: cada cuanto se debe reunir el grupo para actualizar el formato,
aca también se propuso un tiempo el cual puede ser modificado.

Duracién de trabajo: es la duracidon que le tomé al grupo propuesta en
identificar las pérdidas.

Responsable: en cada grupo siempre debe haber un responsable que
garantice la calidad y el compromiso del grupo, se recomienda que siempre sea
gue esté en mayor rango segun la estructura organizacional presentada en la
Figura 1.

Es repacanio rear informacon MF

e e 1|
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Grupo piloto: es importante dejar claro sobre que vehiculos se esta
trabajando.

Fecha de elaboracién: se debe registrar la fecha en que se realiza cada
formato para llevar una estadistica y asi evaluar la evolucion del proceso.

Elaborado por: aca se debe colocar el nombre de la persona que desarrollo el
formato o quien lo actualizo.

Actividad: se plasmaran las actividades que se vayan identificando y que sean
representativas para la pérdida evaluada.

Tiempo dispuesto o perdido: este item puede varian entre las pérdidas,
debido que en algunos casos no se puede medir por tiempo si No por causas.

Recomendaciones u observaciones: aci se debe plasmar las mejoras que
se propongan para disminuir las fallas o tiempos muertos.

Se deja claro que cada pérdida tiene su formato a desarrollar, y se anexan al
documento como Anexo del 2 al 7. Las pérdidas para la empresa serian:

Primera pérdida: fallos del grupo piloto, que producen pérdidas de tiempo
inesperadas. Acé se deben plasmas las fallas que los conductores reportan en
el dia a dia y que retrasan una correria. Anexo 2.

Segunda pérdida: Puesta a punto y ajustes del grupo piloto (o tiempos muertos)
que producen pérdidas de tiempo al iniciar una nueva operacion. Aca se deben
plasmar las actividades necesarias u obligatorias que deben realizar el
conductor o el técnico para que el vehiculo pueda salir a realizar una correria.
Anexo 3.

Tercera pérdida: averias menores durante una correria normal que producen
pérdidas de tiempo. Aca se pueden plasmar las averias que generan varadas
en correria y sus causas. Anexo 4.

Cuarta pérdida: velocidad y/o capacidad de operacion reducida (el equipo no
funciona a su capacidad maxima), que produce pérdidas productivas al no
obtenerse el cumplimiento de las correrias segun los tiempos programados. En
este punto se deben colocar las fallas que puede presentar el grupo piloto para
no cumplir con los tiempos establecidos por cada correria, por ejemplo
problemas en la capacidad de compactacion. Anexo 5.

Quinta pérdida: defectos en el proceso, que producen pérdidas productivas al
tener que rehacer partes de él, reprocesar productos defectuosos o completar
actividades no terminadas. Por ejemplo, diagnésticos incompletos que generar
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el reprocesamiento de Ordenes de trabajo, alta programacion de
mantenimientos correctivos. Anexo 6.

Sexta pérdida: pérdidas de tiempo propias del dia a dia, aca se deben
identificar las actividades del dia a dia que representen tiempos muertos en la
operacion y que dificulten tener una buena disponibilidad y calidad del grupo
piloto, como por ejemplo capacitaciones de conductores, incapacidades,
incumplimiento de horarios, entre otros. Anexo 7.

Los resultados de cada uno de estos formatos se deben aterrizar en cada uno
de los pilares propuestos e incluirlos en los planes de mantenimiento.

Este proceso se recomienda ser desarrollado en un periodo de un afio, de tal

manera que se pueda realizar una buena base de informacion y dejar los
formatos lo méas acertado posible.
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TERCERA ETAPA: IMPLEMENTACION DE LOS PILARES MEJORAS
ENFOCADAS (ME)

Después de tener claras las seis grandes pérdidas y el analisis de falla de la
empresa, una de las mejores herramientas son las ME, debido a que se
pueden ejecutar en cortos periodos de tiempos, las cuales las pueden sugerir
los tres niveles de mantenimiento, y también quedan abierta a ser presentadas
por personal administrativo. El formato para presentar ME se puede observar
en la Figura 3, en la cual se entraran los lineamientos minimo que debera
presentar para que una ME pueda ser ejecutada, Anexo 8.

Proceso a mejorar

FORMATO DE MEJORAS ENFOCADAS

Nombre de quien propone la ME

Pag 1

Fallos encontrados

Area de trabajo

Fallo

Tiempo muerto generado

Grupo de trabajo

Sino pertenece a grupos de trabajo coloque NA

Tiempo a recuperar con la mejora

Imagen de vehiculo y/o sistema a mejorar, si es un proceso solo identifique brebemente el proceso.

Pazo 3 paso de como preteate realizar la mejora

Informe técaico donde se justifique la viabilidad de la mejora

Figura 3. Formato para ME.

Se sugiere a la empresa que estas ME ejecutadas tengan un incentivo
econdémico dependiendo el impacto de la mejora, se propone en la Tabla 2.
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Tabla 2. Tabla de incentivos para ME

Indicador Numero de referencia Incentivo obtenido

Aumento de 10% 10%*SMMLV

la 30% 15%*SMMLV
dicnnnihilida 50% 20%*SMMLV
Reduccion de tiempos 10% S%*SMMLV
en procesos 30% 7.5%*SMMLV
adminictrativine 50% 10%*SMMLV
Reduccion de namero 0% 15%*SMMLV
de vehiculos 70% 209%*SMMLV
varadnc 100% 25%*SMMLV

Estos incentivos son importantes para mantener a todo el grupo de trabajo
motivado en pro amejorar todos los procesos de la empresa, se propone que
sean anuales. Esta tabla puede ser modificada o abolida si asi lo considera la
empresa.

MANTENIMIENTO AUTONOMO (MA)

Es indispensable la participacién del conductor en las actividades de cuidado
del vehiculo a cargo. Para Emvarias se denota un caso especial por el personal
tercerizado (modalidad de outsourcing) que emplea para el cuidado de su
parque automotor, lo que representa un reto, pues la autonomia en el
conductor (operador) parte del fundamento practico del control administrativo
de la empresa sobre su personal, esto limita la profundidad requerida para que
el MA se realice de forma segura, agil y efectiva.

Mantenimiento auténomo se implementa en 7 fases que desarrollan las
habilidades necesarias y definen las tareas para que los operarios cuiden su
propio equipo.

e Fase l. Aseo inicial
En esta fase se busca limpiar la maquina de polvo y suciedad, a fin de dejar
todas sus partes perfectamente visibles. Se implementa ademas un programa

de lubricacioén, se ajustan sus componentes y se realiza una puesta a punto del
equipo (se reparan todos los defectos conocidos).
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e Fase 2. Medidas para descubrir las causas de la suciedad, el polvo
y las fallas

Una vez limpia la maquina es indispensable que no vuelva a ensuciarse y a
caer en el mismo estado. Se deben evitar las causas de la suciedad, el polvo y
el funcionamiento irregular (fugas de aceite, por ejemplo), se mejora el acceso
a los lugares dificiles de limpiar y de lubricar y se busca reducir el tiempo que
se necesita para estas dos funciones basicas (limpiar y lubricar).

e Fase 3. Preparacion de procedimientos de limpieza y lubricacion

En esta fase aparecen de nuevo las dos funciones de mantenimiento primario o
de primer nivel asignadas al personal de produccion / operacion. Se preparan
en esta fase procedimientos estandar para que las actividades de limpieza,
lubricacion y ajustes menores de los componentes se puedan realizar en
tiempos cortos.

e Fase 4. Inspecciones generales del equipo

Conseguido que el personal operativo se responsabilice de la limpieza, la
lubricacion y los ajustes menores, se entrena al personal de producciéon para
gue pueda inspeccionar y chequear el equipo en busca de fallos menores y
fallos en fase de gestacion, y por supuesto, solucionarlos.

e Fase 5. Inspecciones autbnomas

En esta quinta fase se preparan las gamas de mantenimiento autbnomo, o
mantenimiento operativo. Se preparan listas de chequeo (check list) de las
maquinas, estas realizadas por los propios operarios, y se ponen en practica.
Es en esta fase donde se produce la verdadera implantacion del mantenimiento
preventivo periddico realizado por el personal que opera la maquina.

e Fase 6. Orden y Armonia en la distribucién

La estandarizacion y la procedimentacién de actividades es una de las
esencias de la Gestidon de la Calidad Total (Total Qualilty Management, TQM),
que es la filosofia que inspira tanto el

TPM como el JIT. Se busca crear procedimientos y estandares para la limpieza,
la inspeccion, la lubricacién, el mantenimiento de registros en los que se
reflejaran todas las actividades de mantenimiento y produccion, la gestion de la
herramienta y del repuesto, entre otros.
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e Fase 7. Optimizacién y autonomia en la actividad

La dltima fase tiene como objetivo desarrollar una cultura hacia la mejora
continua en toda la empresa: se registra sistematicamente el tiempo entre
fallos, se analizan éstos y se proponen soluciones. Y todo ello, promovido y
liderado por el propio equipo de produccion y/u operacion.

Se busca entonces, que el personal operativo (conductores) realice actividades
auténomas de inspeccion en los equipos que estan bajo su responsabilidad y a
través de los cuales Emvarias presta el servicio a la comunidad. La garantia de
que estas actividades se cumplan implica una adecuada implementacion del
principio de auto inspeccion, el cual determina algunas actividades que
permitan identificar fallas potenciales o ya existentes en los vehiculos para
evitar la pérdida de funcion de algin componente utilizando el formato
propuesto de lista de chequeo (check list), el cual se acondiciona para el nivel
operativo. Ver formato “check list conductor” para las inspecciones rutinarias
del conductor, en el anexo 9.

Empoderar a los operadores con su maquina y lugar de trabajo, enfocandose
hacia el logro de los objetivos de cero accidentes, cero defectos y cero fallas.

Se propone el “check list” técnico —LILA, (ver anexo 10) para las inspecciones
rutinarias de limpieza, inspeccién, lubricacién y ajustes, que ayudan a detectar
anomalias a tiempo, antes de que se generen paros mayores y CoStosos.

MANTENIMIENTO PLANEADO (MP)
Obijetivo: lograr reducir el niamero de fallas con el fin de mantener la
confiabilidad de los equipos y su interaccion con los procesos de forma

efectiva, segura y al menor costo.
Los pasos de mantenimiento planeado son los siguientes.

e Paso 1: diagndstico inicial del equipo, se verifica en qué estado esta el
recurso asignado

e Paso 2: restaurar el deterioro, recuperar las condiciones basicas de
funcionamiento de los equipos.

e Paso 3: estructuracion del control de informacion y datos, alimentacion
permanente de los planes de mantenimiento aumentar la confiabilidad.

e Paso 4: estructuracion del mantenimiento periddico (TBM), se estructura
el mantenimiento basado en el tiempo.

e Paso 5: estructuracion del mantenimiento predictivo (CBM), inspecciones
predictivas basados en las condiciones de los equipos.
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e Paso 6: evaluar el sistema de mantenimiento, analizar la reduccion de
averias en los equipos para garantizar el logro de los objetivos de mitigar
las averias.

Parte del principio de lograr la confiabilidad de los equipos que se tienen a
cargo, logrando reducir fallas imprevistas; para lo cual se debe generar un plan
de mantenimiento que adapte todas las tareas y frecuencias, el cual al irse
ejecutando, ajustando y controlando mostrara los beneficios que genera frente
al mantenimiento correctivo. Siempre debe dejarse registro de las actividades
realizadas y las recomendaciones a seguir.

En este punto se propone el programa de mantenimiento preventivo, ver anexo
11, donde se identifican los diferentes sistemas, subsistemas y componentes,
con sus respectivas intervenciones y frecuencias. En este punto se presenta un
ejemplo del programa con los sistemas de frenos, suspension y direccion, cabe
aclarar que las frecuencias propuestas en el formato son resultado del andlisis
del histérico de las intervenciones realizadas durante 8 meses del afio 2015 y
las recomendaciones de los fabricantes que lograron obtenerse; estas
frecuencias deben ajustarse a medida que el plan se vaya cumpliendo segun
observaciones y analisis de los responsables de la ejecucion y control de dicho
programa preventivo de mantenimiento de acuerdo al contexto operativo de los
diferentes vehiculos (condiciones reales de operacion de acuerdo a las rutas).

PROPUESTA DE FORMACION (EDUCACION Y ENTRENAMIENTO)

Objetivo: desarrollar habilidades en las personas para garantizar altos niveles
de desempefio en su puesto de trabajo, a través de programas de formacion.

Para este paso se contemplan los siguientes pasos:
Paso 1: politicas y directrices, definicion de metas y politicas.

Paso 2: programa de desarrollo, elaboracion de planes de formacion para
mejorar las habilidades.

Paso 3: entrenamiento en habilidades, descripcion de cémo mejorar las
habilidades de las personas hasta lo requerido en las metas.

Para lograr cumplir con los objetivos organizacionales de Emvarias, se requiere
que el personal que interactia directamente con los vehiculos se forme
permanentemente tanto a nivel operativo como técnico desde lo que plantea el
TPM (Mantenimiento Productivo Total). Si las capacitaciones son efectivas se
logrard la detecciébn de anomalias a tiempo e incluso se participara en su
solucion de manera asertiva. Cuando se conoce el equipo que se tiene a cargo
y que ademas se opera, gracias al entendimiento de sus componentes y
funcionamiento; se disminuiran los paros imprevistos, costos de mantenimiento
y la posibilidad de accidentes por fallas.
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El programa de formacion para las caracteristicas de Emvarias requiere ser
disefiada para los siguientes responsables:

e Gerencia General y de Mantenimiento
e Interventores y contratistas
e Conductores
Los métodos de formacion que se proponen son:
e Ciclo IDEAS
e LUP’s
e Aprendiendo con el experto
Los temas de capacitacidn principales que se proponen son:
e Parala Gerencia:
e Fundamentos de TPM
e 55
e Meétodos de Formacion para Interventores y Contratistas:
e Fundamentos de TPM
e 5S
e Métodos de Analisis de Falla
e Manejo de herramientas
e Sistemas de informacion en mantenimiento
e Paralos conductores
e Sistemas de seguridad de los vehiculos: Frenos- Suspension- Direccion

e Listas de chequeo (Check List)
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Se recomienda como primer aspecto para que la metodologia sea eficiente y
logre los objetivos estratégicos que busca Emvarias, el total y decidido
compromiso de la administracion para generar los espacios y los recursos
necesarios para sacar adelante las iniciativas planteadas en base a la
metodologia.

Basados en la metodologia se recomienda para la correcta ejecucion del MA
(mantenimiento

autonomo) y del MP (mantenimiento planeado) tener jerarquizadas las
actividades de mantenimiento asi:

NIVEL 1: actividades realizadas por el conductor (basados en el formato “check
list conductor” para los tres sistemas analizados). La caracteristica principal de
las actividades de este nivel es

su facilidad, frecuencia y tiempo que requieren para realizarse.

NIVEL 2: actividades realizadas por el técnico de Emvarias (basados en los
formatos “check list técnico” y “programa de mantenimiento preventivo” para los
tres sistemas analizados). La caracteristica principal de las actividades de este
nivel radica en que requiere formacion técnica para su ejecucion.

NIVEL 3: actividades realizadas por el técnico contratista (basados en los
formatos “check list técnico” y “programa de mantenimiento preventivo” para los
tres sistemas analizados). Las actividades de este nivel requieren personal
técnico y especialista, y ademas tiempos de paro mayores para su ejecucion.

El formato CHECK LIST tanto para el conductor como para el técnico,
contemplan las actividades que se deben realizar a los tres sistemas de
seguridad (direccién, suspension y frenos) de manera estructurada, con la
frecuencia recomendada para inspeccionar los componentes respectivos,
incluyendo las actividades basicas LIMPIEZA — INSPECCION — LUBRICACION
- AJUSTE. Esto facilita la ejecucion del programa de mantenimiento preventivo
con la disminucién de los paros imprevistos en el parque automotor.

Para el cumplimiento de las actividades que se proponen en este informe y el
debido registro e estas en los formatos (check list y programa de
mantenimiento) se requiere el compromiso de la alta gerencia y la capacitacion
a cada dependencia involucrada en este proyecto.
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