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RESUMEN

La apertura del mercado mundial trae consigo una creciente competitividad
entre las empresas; tratados y mercados globalizados como el TLC estan
obligando a las empresas ecuatorianas a desarrollar estrategias para alcanzar
precios y calidad en sus productos que les permitan sobrevivir tanto en el
mercado nacional como en el internacional.

El entorno actual hace que las organizaciones opten por poner en practica
actividades y desarrollen programas que les permitan lograr eficaz y
eficientemente la consecucion de sus objetivos y metas.

El equipo en el que desarrollaremos la metodologia propuesta produce el 56%
de la produccién total de la Planta a la que pertenece, lo que hace que su
gestion sea fundamental dentro de la organizacion. Actualmente su eficiencia
es de 58% y su indice de calidad es de 86,2%.

La Mejora Enfocada y el Mantenimiento Autdnomo son programas que incluyen
actividades sistematicas, las mismas que deben ser desarrolladas por grupos
multidisciplinarios. Dichas actividades estan orientadas a minimizar las
pérdidas que se han identificado y evaluado en el equipo.

Con la implementacion eficaz de la Mejora Enfocada y el Mantenimiento
Autonomo la organizacion alcanzard un incremento de 20% en su eficiencia y
de un 5% en su indice de calidad. Por otro lado se evidenciara en los
operadores un mayor involucramiento en el mantenimiento de rutina y en las
actividades de mejora que evitan el deterioro acelerado, todo esto es producto
del cambio de mentalidad que existe en la gente una vez que desarrolla las
actividades propias del programa.

The opening of the world-wide market brings an increasing competitive between
the companies; Global treats and markets as TLC are forcing the Ecuadorian
companies to develop strategies to reach prices and quality in their products
that permit them to survive as much in the national market as in the
international.



The present surroundings cause that the organizations choose to put in practice
activities and develop programs that permit them to obtain effective and efficient
in the development of their objectives and goals.

In the Equipment that we developed the propose methology, produces 56% of
the total production of Planta to which it belongs, This made that its operation
be fundamental within the organization. Actually its efficiency is 58% and its
quality indicators is 86,2%.

The Focused Improvement and Self Maintenance are programs that include
systematic activities, these ones must be developed by multidisciplinary groups.
These activities are oriented to reduce losses that have been identified and
evaluated in the equipment.

The Organization with the effective implementation of Focused Improvement
and Self Maintenance will reach a 20% increase in her efficiency and 5% in its
quality indicators. In addition can be demostrated that the operators will be
more in involved in maintenance routines and improvement activities avoiding
the accelerates deterioration. These is product of mental change existing in
people once they develop the program activities

INTRODUCCION.-

La situacion a la que se encuentran expuestas las organizaciones hace
necesaria la eliminacién rigurosa de las pérdidas, debido a que solamente se
mantendran en el mercado aquellas organizaciones que optimicen y en algunos
casos eliminen la generacién de desperdicios, los productos defectuosos y las
fallas en los equipos. Para poder concretar la reduccion innovadora de las
pérdidas es primordial hacer una identificacion minuciosa de todas las fuentes
gue generan las mismas y posteriormente desarrollar los planes de accién que
le permitan a las organizaciones optimizarlas o eliminarlas.

Paralelamente las organizaciones tienden a desarrollar e implementar
programas de mejoramiento, los mismos que tienen diversas caracteristicas
dependiendo de la naturaleza del programa. Los programas que a continuacién
desarrollaremos tienen como eje central a los equipos y estan enfocados a
maximizar la efectividad global de los mismos con la participacién activa de los
operadores.

La elaboracion del presente documento, aunque este directamente relacionado
con implementacién de la Mejora Enfocada y del Mantenimiento Autbnomo en
una linea de Produccién especifica, podra aplicarse a organizaciones de todo
tipo y tamafo, y adecuarse a diversas condiciones sin importar las
caracteristicas de los equipos y maquinarias de produccion con las que
cuenten las mismas; Ya que aqui se proporcionaran directrices generales, asi
como también documentos y registros que podran ser adaptados en funcion de
los requerimientos y necesidades especificas de las organizaciones.



El objetivo general es implementar la Mejora Enfocada y el Mantenimiento
Auténomo en una Linea de produccién. Esta implementacion se basa en la
identificacion y clasificacion de las pérdidas existentes en el equipo, asi como
también en actividades sistematicas desarrolladas por equipos
multidisciplinarios. Los enfoques y metodologias aqui descritas podran ser
tomados por organizaciones que estén interesadas en implantar un programa
de esta naturaleza, debido a que se daran ejemplos reales de documentos y
formatos que han sido implantados efectivamente en empresas que ya
gestionan su operacion con esta herramienta.

Este estudio se inicia con un diagndstico del equipo seleccionado, lo que nos
proporcionara la informacién primaria, que sera el punto de partida, debido a
que esta informacion nos da una perspectiva real de las condiciones del
equipo.

Luego se definird, clasificara e identificara las principales pérdidas del equipo.
Se definira el concepto y la forma de calcular la Eficiencia Global del equipo.

Posteriormente se centran en la implementacion de la Mejora Enfocada y del
Mantenimiento Auténomo, los mismos que contienen la conceptualizacion,
caracteristicas, estrategias, objetivos, auditorias y actividades sistematicas que
se deben ejecutar para la implementacion de los mismos.

Para finalizar se presentaran las conclusiones y recomendaciones que surjan
durante el proceso de implementacion.

1. ESTRUCTURA DE PERDIDAS Y EL CALCULO DE LA EFICIENCIA
GLOBAL DEL EQUIPO

En la actualidad, las pérdidas sin importar su clase y origen, son la principal
causa de una baja productividad, altos costos de operacion y de un bajo indice
de calidad en las empresas industriales. Sobre la base de lo anterior,
podriamos afirmar que las pérdidas pueden significar la diferencia entre
competir exitosamente o quedar fuera del mercado.

Para tener una idea mas clara de lo que es una pérdida, se enunciara el
siguiente concepto:

Pérdida o desperdicio es la diferencia entre como son las cosas y como
podrian o deberian ser si no se cometieran errores y no surgieran dificultades,
problemas o complejidades; en otras palabras si todo funcionara correctamente
y de manera Optima.

El TPM2 establece y agrupa las 16 pérdidas existentes en las actividades de
produccion, las mismas que ocasionan que las organizaciones no logren
maximizar la eficiencia global de sus equipos y por ende la productividad global
de la organizacion.



Estas 16 Pérdidas estan clasificadas en 3 Grupos:
> 8 Pérdidas principales del equipo.

1.- Pérdidas de Paradas Programadas.
2.- Pérdidas por ajustes de Produccion.
3.- Pérdidas por fallos de equipos.
4.- Pérdidas por fallos de procesos.
5.- Pérdidas de Produccion Normales.
6.- Pérdidas de Produccion Anormales.
7.- Pérdidas por defectos de calidad.
8.- Pérdidas por Reprocesamiento.

> 5 Pérdidas principales relacionadas con la utilizacion de la mano de
obra.
1. Pérdidas por Gestion.
2. Pérdidas por Calificacion.
3. Pérdidas por Organizacion de la Linea.
4. Pérdidas por Logistica.
5. Pérdidas por mediciones y ajuste.
> 3 Pérdidas principales relacionadas con la utilizacion de los materiales
y la Energia.

1. Pérdidas de energia.
2. Pérdidas por herramientas y materiales.
3. Pérdidas por rendimiento.

Para efectos de identificar las pérdidas y conocer cuales son las que mas
afectan los indices productivos, se tabulard y valorara los reportes
operacionales actuales (Tabla 1.1), los mismos que se consideraran como mes
0; de esta forma tendremos nuestro punto de referencia, el mismo que nos
permitira ver la evolucion de los indicadores a medida que se vayan
desarrollando las diferentes actividades de los programas de mejora a
implementar.

Los indicadores resultado de tabular los datos obtenidos anteriormente se
presentan en la tabla 1.2.

= CALCULO DE LA EFICIENCIA GLOBAL DEL EQUIPO.-

Este es un indicador global de la condicién de un equipo de produccion o de
una Planta de Produccion. Este indicador se caracteriza porque nos da un
enfoque totalmente objetivo de las variables que realmente afectan el
desemperio del equipo o de la Planta.



TABLA 1.1

TABLA 1.2

REPORTE DE HORAS MES 0

Informe de Neutralizado

0
| A |ITIEMPO TOTAL 744
Cierre de Linea/Vacaciones 0
Feriado 24
Fin de Semana no trabajados 48
Tiempo no disponible 72
| B ||ITIEMPO DISPONIBLE 672
Falta de orden de Produccion 96
Tiempo disponible no utilizado 96
[ C|ITIEMPO UTILIZADO 576
Pruebas 0
|[Reuniones 0
[IMantenimientos Planeados 24
Inventario 8
Tiempo planificado sin produccién 32
| D ||ITIEMPO OPERACIONAL 544
Arranques y paradas 4,8
Cambios de produccion 0
Comida 0
Limpieza 12
|[Lubricacién / Inspeccién 8
|[Otras paradas previstas 0
|[Paradas rutinarias previstas 24,8
[ E J[TIEMPO PRODUCTIVO 519,2
|[Falta de material 12
|IFalta de personal 0
|[Falta de Servicios (int/ext) 8
[IMaterial irregular 4
Fallas de Lineas de Produccion 104
Fallas Mecénicas 78
Fallas Eléctricas 21
Fallas de Instrumentacion 5
Producto defectuoso 43,7
|[Reprocesos 13
|[Otras paradas imprevistas 17,5
Paradas imprevistas 202,2
| F |ITIEMPO EFECTIVO 317
Ajustes de tiempo 9

CUADRO DE INDICADORES MES 0

Eficiencia Productiva (F/E) % 61,06%
Eficiencia Operacional (F/D) % 58,27%
Utilizacién Disponible (D/B) % 80,95%
Utilizacién Operacional (D/A) % 73,12%
Utilizacién Efectiva (F/A) % 42,61%
Disponibilidad de Linea (B/A) % 90,32%
Utilizacién de Linea (C/A) % 77,42%
Indice de Calidad 86,2%




Basados en este principio las horas reportadas por la organizacién alimentaran
a la base del Indicador. Este indicador toma en cuenta las siguientes variables:

Disponibilidad (Di).- Es el tiempo de operacién expresado como porcentaje
del tiempo de calendario.

Tasa de Rendimiento (TR).- Expresa la tasa de produccién como porcentaje
de la tasa de produccion estandar.

Tasa de Calidad (TC).- Expresa la cantidad de producto aceptable (produccién
total menos productos defectuosos y productos reprocesados expresado como
un porcentaje de la produccion total).

Una vez definidas las variables que afectan el indicador OEE, analizaremos
cuales fueron las 8 Pérdidas del Equipo en el mes 0 (Figura 2.8), para
posteriormente incluir estos datos en la base de datos del OEE.

TABLA 1.2

8 PERDIDAS DE LOS EQUIPOS

8 Pérdidas de los equipos

1 JParadas programadas 24
2 JAjustes de Produccion 0

3 |Fallas de equipos 104
4 |Fallas de procesos 33,5
5 |Produccién Normal 32,8
6 JProduccién Anormal 17
7 |Defectos de Calidad 43,7
8 |Reprocesamiento 13

A continuacion se presenta el cuadro con los datos del mes 0 y sus respectivos
resultados. Figura 1.1.

FIGURA 1.1

TABLA DE RESULTADOS OEE MES 0

[Tiempo calendario 744]
Di 78,29%
TR 91,45%
TC 89,36%




Eficiencia Global del equipo OEE

OEE= Disponibilidad X Tasa de Rendimiento X Tasa de Calidad
OEE=DiXTR X TC

OEE= 63,98 %

= Arbol de Pérdidas

Andlisis de 8 Pérdidas Equipos de Produccién
FIGURA 1.2

DIAGRAMA DE PARETO 8 PERDIDAS EQUIPO MES 0
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Las pérdidas que constituyen el 80% son:

Fallas de equipos.

Defectos de Calidad.

Fallas de Procesos.

Fallas de Produccion Normal.

YVVVY

Si se determin6 que en el mes 0 existieron 268 horas perdidas, se obtiene en
términos de costes que las pérdidas en dicho mes ascienden a $17,956 USD.
Por lo que cualquier gestion inicial y las prioridades dentro de la organizacion,
deben estar orientadas a disminuir este valor.



Andlisis de 5 Pérdidas relacionadas con la Mano de Obra

FIGURA 1.3

Diagrama de Pareto Pérdidas relacionadas con la mano de
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Si se determind que en el mes 0 existieron 225,9 horas perdidas, se obtiene en
términos de costes que las pérdidas en dicho mes ascienden a $15,135.30
USD. Por lo que cualquier gestion, debe estar orientada a disminuir este valor.

Analisis de 3 Pérdidas relacionadas los materiales y la
energia

Estas pérdidas se las cuantificoO en términos de costos y los resultados de las
valoraciones fueron:

1.- Pérdidas de Energia: 91,44 USD.
2.- Pérdidas por herramientas y materiales: 1800 USD.
3.- Pérdidas por rendimiento: 5480 USD.



2. IMPLEMENTACION DEL KOBETSU-KAIZEN “MEJORA ENFOCADA”

Concepto.

Las mejoras enfocadas son actividades realizadas por equipos de proyectos
multi-disciplinarios compuestos por personas tales como ingenieros de
produccion, personal de mantenimiento, operarios y todos aquellos funcionarios
de la organizacién que deseen participar en los programas de mejoramiento.

Estas actividades estan pensadas para minimizar las pérdidas identificadas
dentro de un equipo de produccién especifico o en toda la organizacion. Es
decir, una vez identificadas, medidas, evaluadas y priorizadas las pérdidas; las
actividades de estos equipos estan enfocadas a minimizarlas o erradicarlas.
Principales Indicadores

Durante el desarrollo del Programa se llevaron los indicadores de gestion
descritos en la Figura 2.1, los mismos que reflejan una mejora significativa en
el proceso.

FIGURA 2.1

Indicadores de Gestidn

MES | o | 12 ] 2 | 3 |1 4] 5 | 6 |
P |Produccién
Productividad (Tons/H-H trab) 1,15 1,35 1,28 1,54 1,75 1,79 1,89
Eficiencia Operacional 58,27% | 63,80% | 64,58% | 69,75% | 76,12% | 78,39% | 82,34%
Eficiencia Global del Equipo 63,98% | 68,71% | 66,24% | 72,97% | 78,25% | 78,03% | 80,32%
Q [Calidad
Merma ( % ) 4,03 3,87 3,80 3,54 3,31 3,06 2,99
Indice de Calidad 86,21% | 87,46% | 88,56% | 91,64% | 93,47% | 94,03% | 95,26%
C |Costos
Costos de Produccion (usd/ton) 13,40 13,20 13,01 12,67 12,26 12,13 11,97
Horas de Mantenimiento 104 81 80 84 69 60 52

D |Entregas
% de Cumplimiento del programa 64,17% | 67,43% | 69,33% | 86,13% | 94,04% | 96,36% | 97,33% |

S |Seguridad

# de accidentes 1 1 0 0 0 0 0

# de incidentes reportados 0 1 2 2 2 2 2
M [Moral

# de Sugerencias de Mejora 0 0 1 1 1 2 2

# de Lecciones de un punto Unico 0 0 1 1 2 2 2




Desarrollo paso a paso de la Mejora Enfocada.

Los resultados obtenidos con la implementacion de la Mejora Enfocada son
radicales, debido a que la Mejora Enfocada persigue la utilizacién mas eficiente
de la maquinaria, del trabajador, del material y de la energia, es decir, abarca
toda el area productiva. Las actividades de la Mejora Enfocada tratan de mitigar
0 en algunos casos eliminar las pérdidas identificadas. La base de estas
actividades es potenciar las facultades tecnolégicas, analiticas y de
mejoramiento de todos los colaboradores de la organizacion.

Desarrollar las actividades de la Mejora Enfocada paso a paso es la practica
indica, més facil y eficiente de realizar, adicionalmente que nos permite ir
documentando el progreso visualmente conforme se procede. Figura 2.2.

FIGURA 2.2
Implementacion de la Mejora Enfocada paso a Paso
Paso Actividad
Paso 1: Seleccionar equipo/ |- Las lineas, procesos, equipos o actividades que producen las mayores pérdidas.
linea/ proceso - Posibilidades de réplicas horizontales.
modelo o piloto. |- Sincronizacién con las actividades de mantenimiento auténomo.
Paso 2: . . - Los equipos de mejoramiento son conformados por integrantes multidisciplinarios.
Organizar equips de . . »
mejoramiento - El lider es nombrado por los miembros del grupo democraticamente.
' - Los equipos de mejoramiento son registrados para poder realizar un monitoreo.
Paso 3: Confirmar las - Captar y confirmar las pérdidas identificadas.
pérdidas actuales |- Ver disponibilidad de suficiente cantidad de datos. En caso de no existir, levantarlos.
Paso 4: Tema de - Instalar formalmente y denominar el tema de mejoramiento, basado en la confirmacion
Mejoramientoy  |del paso 3
fijacion de metas |- Fijar metas y periodos desafiantes.
Paso 5: Trazar el Plande |- Planificar an§||'5|s y preparar procedimientos para implementar el mejoramiento y el
. . plan de cumplimiento del programa.
Mejoramiento . e - .
- Hacer diagnéstico inicial por representante administrativo.
Paso 6: Ejecucion del - Realizar los andlisis formales de las pérdidas utilizando técnicas analiticas.
analisis. - Presentacion formal con el andlisis de las pérdidas.
Paso 7: Implemenatcion del |- Asignacion del presupuesto necesario.
Mejoramiento. - Implementacion del Mejoramiento.
Paso 8: Confirmar Efectos. |- Validacion y monitoreo de los resultados obtenidos.
- En caso que sea necesario implementacion de contramedidas.
Paso 9: . - Implementacion de la normalizacion o estandarizacion. Medidas necesarias para evitar
Toma de decisiones e
) repeticiones.
para evitar L. L, - .
. - Preparacion de documentacion para la réplica horizontal.
repeticiones. L
- Presentacion oficial.
Paso 10: Réplica Horizontal. |- Réplica horizontal en otros procesos, lineas y equipos.

Para el desarrollo del presente programa se implementaron los pasos de una
forma sistemética. Los mismos que llevaron a la organizacion a cumplir los
siguientes resultados:

1. Reduccién de las pérdidas por fallos de equipos de 104 horas a 52
horas, lo que implica el cumplimiento de la meta que era de 60 horas
mensuales y una reduccion del 50% de estas pérdidas.




2. Incremento en la productividad de 1,15 Ton/H-H a 1,89 Ton/H-H, esto se
debe a que con la implementaciéon de los programas de mejoramiento se
tuvo un incremento en la utilizacién efectiva del 28,23 %, lo que permitio
aumentar la produccion del equipo utilizando la misma cantidad de
recurso humano.

3. Disminucién en un periodo de 6 meses de la merma de 4,03% a 2,99%.
Se destaca que la disminucion de la merma fue sistematica y que segun
datos de la organizacion la merma promedio era de 4%. Si se cuantifica
este ahorro en términos monetarios a lo largo de la implementacion del
programa tenemos que asciende a 58826,62 USD.

4. Incremento del Indice de calidad de 86,21% a 95,26%.
5. Reduccién de los costos de produccion de 13,40 USD a 11,97 USD.
6. Incremento del cumplimiento de la Programacion de 64,17% a 97,33%.

7. Incremento en la cantidad de Sugerencias de mejora. El incremento fue
de O ideas de mejoraenelmes 0y 1 a 2 ideas de Mejora en el mes 6.

8. Aumento de la motivacion del personal, asi como incremento del sentido
de pertenencia. Los operadores en una encuesta manifestaron que su
percepcion era sumamente favorable ante el desarrollo del sistema,
debido a que sus sugerencias e ideas eran consideradas un aporte para
el desarrollo de la organizacion.

9. Trabajos desarrollados bajo el concepto de trabajo en equipo y circulos
de calidad, lo que implica que todos participaban en las mejoras
desarrolladas.

10.Personal altamente capacitado especialmente en la utilizacion de
técnicas estadisticas. Incremento en el sentido de pertenencia, se
genero empatia en el personal y se pudo compartir la vision de la
importancia de generar mejoras enfocadas en la organizacion.

11.Incremento en un 67% en la puntuacién obtenida en la auditoria,
obviamente esto se reflejla en una eficiente implementacion del
programa de mantenimiento.

Auditoria de la Mejora Enfocada.

Luego de la implementacion se debe validar la misma, el mecanismo mas
idéneo es mediante la realizacion de una auditoria. Normalmente las auditorias
estan sujetas a un criterio, para este caso se utiliza una lista de chequeo y
validacion.

El Check List se divide en 2 partes, la primera evalia 10 puntos y la segunda
es un radar donde se evidencia la implementacién. A continuacién se detalla
los 10 puntos a auditar:



1.- Estructura de pérdidas

2.- Proceso de mejora

3.- Beneficio Visual

4.- Beneficio

5.- Mejoras (Kaizens)

6.- Herramientas y técnicas
7.- Revisiéon

8.- Reconocimiento

9.- Implementacion de ideas
10.- Esquema de sugerencias

Cada uno de estos items pueden alcanzar un puntaje maximo de 10 puntos, y
estos alimentan el radar de implementacion (Figura 3.2).

FIGURA 2.3

Radar de Implementacion

PrEstructura de Perdidas

10) Esquema de Sugerencia 2) Proceso de Mejoria

9) Implementacion de Ideas 3) Beneficio Visual

8) Reconocimiento 4) Beneficio

7) Revisién 5) Kaizens

6) Herramientas y Técnicas

Después de 6 meses de implementado el sistema se realizé una auditoria la
misma que tuvo los siguientes resultados:

FIGURA 2.4

Radar de Implementacion

1) Estructura de Pérdidas
1

10) Esquema de Sugerencia 2) Proceso de Mejoria

9) Implementacion de Ideas 3) Beneficio Visual

8) Reconocimiento 4) Beneficio

7) Revision 5) Kaizens

6) Herramientas y Técnicas




Como se puede evidenciar el programa tuvo porcentaje muy elevado como
calificacion, lo que evidencia el éxito en la implementacién. El porcentaje
obtenido fue del 95%.

3. IMPL’EMENTACION DEL JISHU-HOZEN “MANTENIMIENTO
AUTONOMO”

Concepto.

El “Mantenimiento Autdbnomo” es la actividad en que cada trabajador realiza las
inspecciones diarias, lubricacion, sustitucién de piezas, reparaciéon, blusqueda
de fallos, comprobaciones de precision, etc., sobre su propio equipo;
marcandose el objetivo de “mantener uno mismo su propio equipo, la
maquinaria y el equipo asignado en buenas condiciones”.

Objetivo.

El Mantenimiento Auténomo incluye cualquier actividad realizada por el
departamento de produccion relacionada con una funciéon de mantenimiento y
que pretenda mantener la planta operando eficiente y establemente con el fin
de satisfacer los planes de Producciéon. Los objetivos de un programa de
Mantenimiento Auténomo son:

> Evitar el deterioro del equipo a través de una operacion correcta y
chequeos periédicos programados y aleatorios.

> Llevar al equipo a su estado ideal a través de su restauracion y una
gestion apropiada de modernizacion o desarrollo.

> Establecer las condiciones béasicas necesarias para tener el equipo
bien mantenido permanentemente.

Desarrollo del Mantenimiento Autbnomo paso a paso.

Adoptar una metodologia de implementacion paso a paso permite que las
actividades evolucionen lenta pero profundamente. Esto se debe: a que a
medida que se va implementando cada uno de los pasos, se van ejecutando
actividades sisteméaticas que pueden ser entendidas y desarrolladas facilmente.
Una ventaja adicional radica en el hecho de que esta metodologia permite la
ejecucion de auditorias regulares, las mismas que nos dan una clara evidencia
de los avances del programa.

El mantenimiento autdbnomo se implementa en siete pasos, los mismos que se
describen en la Tabla 3.1. En dicha tabla se hace una descripcién de cada
unos de los pasos, su finalidad y una breve guia de implementacién. Los
responsables del proceso decidieron conjuntamente con el nucleo de trabajo
realizar dicho cuadro para facilitar el proceso de implementacién y definir los
conocimientos y directrices basicos para una implementacién efectiva del
mantenimiento autonomo.



FIGURA 3.1

Implementacion del Mantenimiento Auténomo paso a paso

Paso Actividad Descripcion Fin Guia e Implementacién
Eliminar todos los articulos * Pensar en lo que deben ser Guia sobre la decision de cuales
innecesarios de las areas de las areas de trabajo aseando son los articulos innecesarios,

. - trabajo y otros lugares y limpiando las areas por uno enfoque del aseo e importancia
Limpieza Inicial o e . P
- Orden y limpieza de Utiles mismo. delas 5°S
1 (Limpieza e g ) N . . -, .
Inspeccién) herramientas y piezas Reconocer la importancia de Preparacion de hojas de
- . las 5°S diagnéstico.
Limpiar el polvo y la suciedad L . .
. ; Participacion y funcionamiento
en las areas de trabajo -
de la reesponsabilidad.
) Implementacion de medidas | * Facilidad de ver y hacer Despertar la consiencia en
Contramedidas para Iy o
de control basicas para actividades de orden y aseo cuanto a los problemas
las causas del . . ; : .
. articulos innecesarios. * Pensar que fuentes de Enfoque e implementacion del
2 deterioro forzoso y S , ) .
. . generacion, vistas por el 5°S, mejoramiento de procesos.
mejora de las areas . . . A
o estan obstruyendo la calidad Implementacién y nuevas ideas
de dificil acceso f
en los productos. sobre el control visual
Preparar y desarrollar la * Desarrollar las normas, Guia de conocimientos de la
L norma para mantener siguiendo las directrices de mision y directrices a seguir por
Preparacion de las o L
Normas correctamente el orden, aseo utilizadas en los pasos 1y 2, los individuos.
. y limpieza y limpiar en un al igual que las definidas a Método empleado para elaborar
3 Provisionales del . . L
B S corto tiempo. continuacién normas.
Mantenimiento . . L . .
AUténomo" Ideas nuevas y mejoramiento Prevencién de piezas erroneas ]
en la comprobacion y control ausentes.
visual.
Adquirir conocimientos y * Comprender las estructuras y i i
o . - Preparacion y creacion de
especializacion en tareas de funciones de los equipos. .
. L materiales docentes para el
inspeccion. * Comprender los manuales de . : .
. ) entrenamiento en inspecciones.
L L calidad y del fabricante
Extraccion y restauracion de o : -
L - ) ) * Definir herramientas, Definir programas de
4 Inspeccion General ligeros defectos evidenciados . . -
; - accesorios, equipos de entrenamiento
en la inspeccion general o -
medicién que aseguren el Implementacion del
Preparacion de la norma de cumplimiento de los entrenamiento
comprobacién autbnoma requisitos y especificaciones Preparacion de manuales de
provisional. de calidad. verificacion
Revisiéon de lanorma 5°S, * Comprender la importancia Entrenarse en la importancia de
norma de inspeccién, norma del control auténomo la gestion auténoma
de control diario para * Comprender el fin de los Guia sobre el enfoque de
optimizar la inspeccion. puntos de control diario comprobaciones eficaces
i Afinar e implementar Guia sobre decision de niveles
Inspeccion .,
5 P perfectamente el control de verificacion para los puntos
Auténoma . -
visual. de control diario
Crear e implementar la hoja
de inspeccion autbnomayy el
calendario de inspeccion
autonoma
Entrenar a trabajadores * Definicién de los estandares Preparacion de los planes de
multidisciplinarios de tal de trabajo basados en el entrenamiento para los
forma que produzcan la cumplimiento de los objetivos trabajadores multidisciplinarios.
misma cantidad con la misma del proceso Guia sobre los métodos de
6 Normalizacion calidad incluso si cambiana | * Busqueda de la simplificacion observar las cosas
los mismos de las observaciones y del Revisién de las normas de
Praparar especificaciones de trabajo, eliminando los control y seguimiento de las
trabajo estandar derroches y las mismas
irregularidades
Difusién y anlisis de las * Mantener periddicamente Preparacion activa de los
Politicas y metas de la reuniones de investigacion de grupos de trabajo y
7 Gestion Autbnoma organizacion y ejecucion de los trabajos autbnomos para responsables del proceso y guia

actividades diarias de
mejoramiento

elevar el conocimiento y el
nivel de las metas

sobre sugerencia




Para el desarrollo del presente programa se implementaron los pasos de una
forma sistematica. Los mismos que llevaron a la organizacion a cumplir los
siguientes resultados:

1.

Incremento en la eficiencia operacional de 58,27% a 82,34% en un
periodo de 6 meses. Esto implica un incremento en la eficiencia del
24,07%

Reduccion del tiempo por paradas imprevistas de 202,2 horas a 102
horas, es decir, una reduccion de 50,44% de horas perdidas por esta
causa.

Incremento de la eficiencia global del equipo en un periodo de tiempo de
6 meses de 63,98% a 80,32%.

Reduccion del tiempo por horas de mantenimiento de 104 horas a 52
horas. Es decir, tenemos una disminucién del 50% en las horas de
mantenimiento.

Cumplimiento de la meta de reportar 2 incidentes mensuales.

No se reportaron accidentes en los Ultimos 4 meses de gestion.

Se cumplio la meta de realizar 2 lecciones puntuales mensuales.
Reduccion en los tiempos de ajuste de 9 horas mensuales a 1,4 horas.
Esto se debe a que el personal estd mucho mas capacitado y ellos
proporcionan y llevan el control sobre los registros que se generan.
Optimizacion de los tiempos utilizados para la lubricacién e inspeccion.
Estos disminuyeron de 8 horas mensuales a 4 horas. Siendo esta

actividad mucho mas efectiva y generando informacion relevante para la
organizacion.

10.Incremento significativo en todas las puntuaciones obtenidas en las

diferentes auditorias realizadas en cada paso.

Auditoria del Mantenimiento Autbnomo.

Las auditorias del “Mantenimiento Autbnomo” tienen 2 propdésitos, el primero es
el proporcionar al grupo una forma de monitoreo y seguimiento del desarrollo
del programa. El segundo propdsito es el proporcionar a la alta direccién y al
resto de la organizacion un diagnéstico del Programa al mismo tiempo que
confirman si las actividades del “Mantenimiento Autbnomo” pueden ser
comprendidas en toda la organizacion, y si son un aporte para conseguir los
objetivos planteados. Una vez realizado este diagndéstico se pueden clasificar y
clarificar los trastornos y problemas que tengan los grupos y proporcionarles las
apropiadas sugerencias, guias, apoyo y asistencia.



Por lo tanto, en lugar del juicio de aceptacién o rechazo, es importante que el
equipo de diagnosis clarifique los futuros retos no solamente a los miembros de
los grupos, sino también a los responsables de la alta direccion. Es de suma
importancia que la persona que tenga la responsabilidad de la diagnosis
mantenga un constante dialogo y discusion abierta con los miembros de los
grupos y de la alta direccion.

Tal como se habia mencionado, el grupo identific6 como un elemento clave
para el éxito en la implementacion del Mantenimiento Autébnomo la realizacion
de auditorias, el grupo definid que se van a realizar auditorias de los pasos del
1 al 5, esta decision se origin6é a raiz de que el grupo establecido que los 2
altimos pasos son solamente de mejora y gestion. De tal forma que se han
elaborado 3 Check List o formatos de auditoria, estos estan divididos de la
siguiente forma:

» El Primer Check list abarca la implementacion de los pasos del 1 al 3.
> El segundo y tercer check list abarca la implementacion de los pasos 4
y 5 respectivamente.

Auditoria de los pasos del 1 al 3

Este check list se divide en 2 partes, la primera parte evalia 10 puntos y la
segunda es un radar donde se evidencia la implementacion. A continuacion se
detalla los 10 puntos auditables:

1) 5S & Gestion del Local de Trabajo
2) Seguridad

3) Objetivos y Metas

4) Status de las Actividades

5) Limpieza Inicial

6) Fuentes de Problema

7) Areas Inaccesibles

8) Limpieza y Estandares Preliminares
9) Lubricacion

10) Habilidades y entrenamiento

Cada uno de estos items pueden alcanzar un puntaje maximo de 10 puntos, y
estos alimentan el radar de implementacion (Figura 3.2).

FIGURA 3.2

Radar de Implementacion



1) 5S & Gestion del Local de Trabajo
10

10) Habilidades y entrenamiento 2) Seguridad

9) Lubricacion 3) Objetivos y Metas

8) Limpieza y Estandares

L 4) Status de las Actividades
Preliminares

7) Areas Inaccesibles 5) Limpieza Inicial

6) Fuentes de Problema

Después de 6 meses de implementado el sistema se realiz6 una auditoria la
misma que tuvo los siguientes resultados:

FIGURA 3.3
Radar de Implementacion
1) 5S & Gestion del Local de
Trabajo
10) Habilidades y entrenamiento guridad

w 3) Objetivos y Metas

8) Limpieza y Estandares

- 4) Status de las Actividades
Preliminares

5) Limpieza Inicial

7) Areas Inaccesibles

6) Fuentes de Problema

Auditoria del paso 4

El check list divide en 2 partes, la primera parte evalia 10 puntos y la segunda
es un radar donde se evidencia la implementacion. A continuacién se detalla
los 10 puntos auditables:

1) Seguridad
2) Manteniendo los pasos 1-3



3) Inspeccion

4) Habilidades del Operador
5) Mejorias

6) Método de Entrenamiento
7) Programa Visual

8) Estandares

9) Organizacion

10) Beneficios

Cada uno de estos items pueden alcanzar un puntaje maximo de 10 puntos y
estos alimentan el radar de implementacion (Figura 3.4).

FIGURA 3.4

Radar de Implementacion

1) Seguridad
10,0

10) Beneficios 2) Manteniendo los pasos 1-3

9) Organizacion 3) Inspeccién

8) Estandares 4) Habilidades del Operador

7) Programa Visual 5) Mejorias

6) Método de Entrenamiento

Después de 6 meses de implementado el sistema se realiz6 una auditoria la
misma que tuvo los siguientes resultados:

FIGURA 3.5

Radar de Implementacion

1) Seguridad

6) Método de Entrenamiento




Auditoria del paso 5

Para realizar esta auditoria utilizaremos el Formato 4.4. Formato Auditoria
Mantenimiento Autbnomo paso 5. Este formato se divide en 2 partes, la primera
parte evalla 10 puntos y la segunda es un radar donde se evidencia la
implementacion. A continuacion se detalla los 10 puntos auditables:

1) Seguridad

2) Manteniendo los pasos 1-4

3) Entrenamiento

4) Inspeccion

5) Vinculos con Mantenimiento de la Calidad
6) Multi-habilidades

7) Vinculos con MP

8) Pericia en Falla Cero

9) Simplificacion de Equipo

10) Conocimiento

Cada uno de estos items pueden alcanzar un puntaje maximo de 10 puntos y
estos alimentan el radar de implementacion (Figura 3.6)

FIGURA 3.6

Radar de Implementacion

1) Seguridad
10,0

10) Conocimiento 2) Manteniendo los pasos 1-4

9) Simplificacion de Equipo 3) Entrenamiento

8) Pericia en Falla Cero 4) Inspeccién
B) Vinculos con Mantenimiento

7) Vinculos con MP de la Calidad

6) Multi-habilidades

Después de 6 meses de implementado el sistema se realiz6 una auditoria la
misma que tuvo los siguientes resultados:

FIGURA 3.7

Radar de Implementacion



9) Simplificacién de Equipo

8) Pericia en Falla Cero

1) Seguridad

10) Conocimiento 2) Manteniendo los pasos 1-4

S

5) Vinculos con Mantenimiento
de la Calidad

3) Entrenamiento

4) Inspeccién

7) Vinculos con M

6) Multi-habilidades

Como se pudo evidenciar en todos los casos existi6 en la auditoria un
porcentaje de implementacion muy elevado, lo que evidencia claramente el
éxito en la implementacion del Mantenimiento Auténomo.

CONCLUSIONES.-

Basandose en los resultados obtenidos, se ha llegado a las siguientes
conclusiones y recomendaciones:

Conclusiones:

La tecnologia de dUltima generacion a nivel industrial, no
necesariamente es la solucién a los problemas de productividad,
calidad, costos, entregas, seguridad industrial y motivacion de la
gente, que enfrenta la industria, ya que Unicamente considera uno de
los elementos del proceso productivo, la maquinaria, sin tomar en
cuenta los otros elementos que son fundamentales en el proceso
productivo, la gente y el liderazgo de la direccién para motivarlos y
guiarlos al logro de objetivos en los aspectos mencionados. Bajo esta
consideracion el TPM es una herramienta que toma en cuenta todos
estos elementos de una manera sistémica para lograr un cambio de
cultura en las empresas que implementan esta herramienta.

La mejora enfocada como elemento del TPM muestra las pérdidas
del proceso, la forma de evaluarlas, con el fin de minimizarlas o
eliminarlas tomando en cuenta los aspectos de personal, producto,
equipos y medioambiente. Para el caso analizado los resultados son
evidentes en los aspectos de reduccion de tiempos de cambio de
condiciones, cumplimiento de programas, productividad, seguridad y
costos.




El mantenimiento autdbnomo hace efectiva la solucién de problemas
rutinarios en tiempos cortos con la participacion del mismo personal
operativo, luego de recibir las conocimientos y experiencia del
personal de mantenimiento, esta herramienta disminuye
significativamente los tiempos de paros y compromete al personal a
cumplir con las metas de produccion establecidas para el proceso
donde trabajan.

Las herramientas de TPM, son de -caracter participativo, con
seguimiento de los resultados por el mismo nivel operativo y a la vista
de toda la organizacion, esto logra un ambiente de sana competencia
entre los miembros de los equipos de cada proceso por presentar
proyectos de mejora que sean apoyados Yy reconocidos por la
direccion.

Las herramientas de TPM analizadas en este trabajo de tesis
muestran su efectividad a corto plazo, siempre y cuando exista el
compromiso gerencial para proveer los recursos, el liderazgo de la
direccion y los mandos medios para guiar al nivel operativo en la
aplicacién y seguimiento de estos elementos y el compromiso del
nivel operativo por estar dispuestos mejorar sus conocimientos a
través de compartirlos con los miembros del equipo.

Consientes de que los costos de tecnologia de punta, esta muchas
veces fuera del alcance de las industrias nacionales, esta herramienta
es un muy buen ejemplo para lograr indices elevados de
productividad, calidad y motivacion del personal, minimizando costos,
tiempos de entrega y actos o condiciones inseguras en los procesos
productivos, buscando la meta de ser empresas de clase mundial con
el principal activo de una empresa jsu gente!

La vision de futuro que debemos crear como lideres en nuestras
empresas, se ve reforzada con el uso de estas herramientas
probadas en otros paises, que han logrado un éxito econémico y
tecnoldgico inclusive sin contar con los recursos con los que cuenta
nuestro pais .

Todo es posible con la firme conviccion de que el éxito es el resultado
del trabajo en equipo, el liderazgo y el compromiso de la gente en un
mismo objetivo.

Las organizaciones que requieren implantar Programas de
Mejoramiento como los implementados en el presente documento,
deben de tener en cuenta que ninguna metodologia es una receta
exacta para implantarla, sino que cada organizacion puede disefiar la
metodologia que mas se adapte a su entorno y a sus caracteristicas.



Recomendaciones:

La alta direccion debe mantener el compromiso y apoyo de los
programas de mejoramiento, de tal forma que se consiga mantener
los logros obtenidos y que las réplicas tengan el mismo resultado en
la organizacion.

Los equipos de trabajo deben apoyar el proceso de réplicas dentro de
la organizacién, esta gestion garantiza que las réplicas se ejecuten
segun los objetivos definidos y disminuira los tiempos de
implementacion.

Los mandos medios deben orientar sus esfuerzos a mantener la
motivacién en los equipos de trabajo de cada uno de los procesos y a
canalizar y ejecutar las ideas de mejora propuestas.

La organizacion debe mantener los programas de capacitacion a todo
nivel, el efecto logrado mediante este sistema fue evidente y pilar
fundamental para la consecucion de los objetivos y metas planteados.

Ing. Rodrigo Sarzosa Cobos
DIRECTOR DE TESIS
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