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RESUMEN

TITULO: IMPACTO DEL ACTIVO EN LOS SISTEMAS INTEGRADOS DE GESTION (HSQE)
Y EN EL SISTEMA DE MANTENIMIENTO*

AUTOR: Mauricio Aguilar Le6n**

PALABRAS CLAVE:

Mantenimiento, TPM, activos, calidad, confiabilidad.

DESCRIPCION:

En la actualidad, los activos (Maquinas o Equipos) ademas de No Agregar Valor a la Organizacion
al ser vista la gestion como un Gasto y No un Costo, Impactan significativamente en los Sistemas
Integrados de Gestién y en el Sistema de Mantenimiento, al no detectarse a tiempo los problemas
crénicos, al no ser gestionados y eliminados a tiempo, generan problemas esporadicos o Accidentes

0 Averias o Defectos de Calidad y altos costos en la gestion de mantenimiento.

El mantenimiento es considerado un proceso critico y esta incluido en la estrategia operacional y de
gestién de activos de las compafiias, donde no sélo son relevantes los costos, sino también el aporte
real al negocio en términos de disponibilidad, confiabilidad, mantenibilidad de los equipos e
instalaciones y el aporte a la calidad de los productos y servicios, a la seguridad de las personas e
instalaciones y al cuidado del medio ambiente. A ello se suma una adecuada administracion de los

recursos humanos.

El 4rea de mantenimiento ha venido siendo responsable de la gestion de activos y ha entrado
jugando un rol significativo en la actividad industrial, generando uno de los cambios mas importantes
en el ambito gerencial, es por ello que la presente monografia quiere presentar el inicio de una guia
metodoldgica, la cual presenta y describe diferentes tipos de herramientas que pueden ser

implementadas y adaptadas por las compafiias.

* Monografia.
** Facultad de Ingenierias Fisicomecanicas. Escuela de Ingenieria Mecéanica. Especializacién en
Gerencia de Mantenimiento. MSc. Isnardo Gonzélez Jaimes
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ABSTRACT

TITLE: IMPACT ON ASSET MANAGEMENT INTEGRATED SYSTEMS (HSEQ) AND
MAINTENANCE SYSTEM *

AUTHOR: Mauricio Aguilar Le6n **

KEY WORDS:

Maintenance, TPM, asset quality, reliability.

DESCRIPTION:

Currently, the assets (machinery or equipment) in addition to not add value to the organization to be
seen management as an expense and not a cost significantly impact the Integrated Management
Systems and System Maintenance, not detected time chronic problems, not being managed and
disposed of in time, generate sporadic problems or accidents or breakdowns or quality defects and

high costs in maintenance management.

Maintenance is considered a critical process and is included in the operational strategy and asset
management companies, which are not only relevant costs, but also the actual contribution to the
business in terms of availability, reliability, maintainability of equipment and facilities and the
contribution to the quality of products and services, security of persons and facilities and

environmental care. To this proper management of human resources adds.

The maintenance has been being responsible for asset management and has come to play a
significant role in industrial activity, generating one of the most important changes in the management
field, it is why this paper wants to present the beginning of a methodological guide, which presents

and describes different types of tools that can be implemented and adapted by companies.

* Monograph.
** Faculty of Physical Engineering -Mechanics. School of Mechanical Engineering. Maintenance
Management Specialization. MSc. Isnardo Gonzalez Jaimes.
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INTRODUCCION

La gestidon de activos empresariales es la disciplina que busca administrar todo el
ciclo de vida de los activos fisicos de una organizacion con el fin de maximizar su
valor y Durante mucho tiempo, el mantenimiento ha sido considerado como una
funcion pasiva encargada de resolver los problemas que surgen con dichos activos

(maquinas) y que generan incidencias diarias en el plan de produccion.

El mantenimiento es considerado un proceso critico y esta incluido en la estrategia
operacional y de gestion de activos de las compafias, donde no sélo son relevantes
los costos, sino también el aporte real al negocio en términos de disponibilidad,
confiabilidad, mantenibilidad de los equipos e instalaciones y el aporte a la calidad
de los productos y servicios, a la seguridad de las personas e instalaciones y al
cuidado del medio ambiente. A ello se suma una adecuada administracion de los

recursos humanos.

El area de mantenimiento ha venido siendo responsable de la gestion de activos y
ha entrado jugando un rol significativo en la actividad industrial, generando uno de
los cambios mas importantes en el ambito gerencial, es por ello que la presente
monografia quiere presentar el inicio de una guia metodoldgica, la cual presenta y
describe diferentes tipos de herramientas que pueden ser implementadas y
adaptadas por las compafias, siendo este documento la base para la continuacién
de este tema de investigacion, el cual se proyecta y se quiere concluir por el autor

a lo largo del programa de Maestria en Gerencia de Mantenimiento.
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1. GENERALIDADES DEL PROYECTO

1.1. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

En la actualidad, los activos (Maquinas o Equipos); ademas de No Agregar Valor a la
Organizacién al ser vista la gestibn como un Gasto y No un Costo, Impactan
significativamente en los Sistemas Integrados de Gestion y en el Sistema de
Mantenimiento, al no detectarse a tiempo los problemas crénicos, al no ser gestionados y
eliminados a tiempo, generan problemas esporadicos o Accidentes o Averias o Defectos

de Calidad y altos costos en la gestion de mantenimiento.

Esta situacion se presenta generalmente, al responsabilizarse de esta gestion sélo el area
de mantenimiento y al no existir otros actores de la organizacién como lo puede ser el area
de Produccion, Seguridad, el area Ambiental , Calidad, entre otros, en la identificacion,
deteccion y reporte temprano de los problemas crénicos o latentes de los activos, que a su
vez dichas areas serian aliados estratégicos del area de mantenimiento y se podria lograr
inicialmente reducir las variaciones de los tiempos entre averias y por Ultimo, Restaurar

periddicamente los deterioros.

1.2. OBJETIVOS

1.2.1 Objetivo General

Integrar e lIdentificar el impacto que tiene el activo desde los problemas crénicos y
esporadicos en los sistemas integrados de gestion y en el sistema de mantenimiento,
aplicando el mapa de procesos , el ciclo Deming PHVA y las herramientas de mejora
continua como Matriz de habilidades y competencias, ciclos de analisis DMAIC, QC Story ,
ciclo de mejora o CAPDo y herramientas de TPMR (LUP’s , matriz de polivalencia, tarjetas
azules y rojas y Estandares) para implementar acciones hacia la Efectividad ( Hacer lo

correcto, correctamente).

14



1.2.3. Objetivos Especificos

e Identificar el Impacto del Activo en las 6 M's, (Mano de Obra, Método,

Material, Maquina, Medio Ambiente y Management o Gestion).

¢ |dentificar a través del Andlisis FODA o DOFA en cada una de las etapas del
proceso de gestion del Activo (Entradas, Controles, Recursos y Salidas) las

oportunidades de Accion a la mejora.

e Establecer las competencias y habilidades a desarrollar en el grupo de
Produccion para identificar y detectar problemas crénicos en una etapa

temprana.

e Establecer las competencias y habilidades a desarrollar en el grupo técnico
para ser formador de formadores y transferir los conocimientos a los actores

involucrados.

1.3. JUSTIFICACION

El desarrollar operadores competentes y con habilidades técnicas por parte del area
de mantenimiento, surge una sinergia y un aliado de mantenimiento como lo es
produccion. En contraprestacion, los técnicos de mantenimiento formaran a los
operadores en el conocimiento del equipo en sistemas, sub-sistemas, componentes
y sintomas 0 modos de falla para encontrar la causa raiz del problema garantizando
un cambio del observador enfocado a la Autogestion, al ser el grupo de produccién
qguienes conocen mas de los procesos y al conocer mas los equipos, los hace
Operadores Integrales y sensores de problemas cronicos o latentes. En cuanto a
los técnicos, se especializaran en eliminar el deterioro forzado y trabajar en los
puntos débiles de disefio, para asegurar el control operacional desde los Sistemas
Integrados de Gestion; ademas, cumplirdn un rol importante y trascendental en la

organizacién, al ser técnicos maestros y ensefiar a los operadores los principios
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béasicos y de funcionamiento de los sistemas de los equipos que operan.

A continuacion, se Inicia la identificacion de las Entradas, Salidas, Recursos y
Controles en el Proceso ( HSQE) y sistema de mantenimiento , conectados con el
ciclo Deming ( PHVA) y con las herramientas de mejoramiento continuo asociadas
a cada problema desde la Severidad, Frecuencia e Impacto para identificar
tempranamente los problemas cronicos. Al ser eliminados, se garantiza la No

Recurrencia de ellos.

Por ultimo y en el seguimiento, se logra calcular el valor agregado del activo desde

lo tangible e intangible al garantizar un activo disponible y confiable.
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2. MARCO TEORICO

A continuacién se colocaran algunas generalidades y conceptos basicos de TPM,
Sistemas Integrados de Gestion y Mantenimiento tomados como aportes de la
Monografia “TPM como Modelo generador de valor en las Industrias” del autor
Sebastian Giraldo Cardona, Bogota, 2008; Monografia “Mejoramiento e Integracion
de los Sistemas de Gestion basados en las normas ISO 9001:2008, ISO 14001:2004
y OHSAS 18001:2007 en la empresa ST&P INGENIEROS LTDA”, Kevin Hernando

Gomez Garzon, 2010.
2.1. CONCEPTOS BASICOS MANTENIMIENTO

El Mantenimiento esta catalogado como uno de los Sistemas que intervienen en las
organizaciones y que tiene la funcién del logro de las metas a través del alcance de
los objetivos. Dentro de los objetivos se encuentran los siguientes:

v" Maximizar la produccion, Mejorando la confiabilidad del equipo.
v Minimizar los recursos, Mejorando la efectividad de los costos.
v Eliminar las averias no programadas (Pero también eliminar otras pérdidas

asociadas como paros menores, velocidad reducida, problemas de calidad).

Actualmente el Mantenimiento esté siendo considerado como un Sistema Integrado
gue puede ofrecer una ventaja considerable dentro de las organizaciones para que
sean competitivas, para el logro de este objetivo se requiere definir claramente las
etapas de Planear, Programar y Controlar las actividades o tareas de

mantenimiento.

Regimenes o tipos de Mantenimiento:

2.1.1. Mantenimiento Basado en Tiempo (TBM): El mantenimiento basado en el

tiempo consiste en inspeccionar, servir, limpiar el equipo y reemplazar componentes

17



0 piezas periddicamente para evitar averias o fallas subitas o esporadicas y
problemas de proceso.

2.1.2. Mantenimiento Basado en Condiciones (CBM): El mantenimiento basado
en condiciones utiliza equipos de diagnostico para supervisar y diagnosticar las
condiciones de los equipos 0 maquinas mdviles, de forma continua o intermitente
durante la operacién y en inspeccién durante la marcha (verificando la condicion del
equipo estatico y comprobando las sefiales de cambio con técnicas de inspeccion
no destructivas). El CBM se implementa en funcion de las condiciones reales del

equipo en vez de por el transcurso de un determinado lapso de tiempo.

2.1.3. Mantenimiento de averias (BM): A diferencia de los anteriores
mantenimientos, con este sistema se espera a que el equipo falle para repararlo.
Se utiliza el concepto de mantenimiento de averias cuando el fallo no afecta
significativamente a las operaciones o a la produccién o no genera otras pérdidas

aparte de los costos de reparacion.

2.1.4. Mantenimiento Preventivo (PM): ElI mantenimiento preventivo es
considerado una actividad “planeada” para asegurar la disponibilidad y confiabilidad
de un equipo y a la vez combina los tipos CBM y TBM manteniendo en

funcionamiento el equipo.

2.1.5. Mantenimiento Correctivo (CM): El mantenimiento correctivo mejora el
equipo y sus componentes de modo que pueda realizarse fiablemente el
mantenimiento preventivo. Si el equipo tiene debilidades de disefio debe

redisefarse.

2.2. CONCEPTOS BASICOS DE TPM

La sigla TPMR tiene diferentes significados, entre ellos los siguientes:

18



» Total Productive Maintenance = Mantenimiento Productivo Total
» Total Productivity Management= Gestion de Productividad Total
» Total Performance Management= Gestion del Desempefio Total

» Total Profit Management= Gestion de la Rentabilidad Total

Al inicio se tom6 como Mantenimiento Productivo Total pero fue cambiando el
alcance hasta ser un modelo de gestion de los procesos productivos que genera un
cambio cultural en la empresa tanto a nivel de planta como de gerencia, basado en
el direccionamiento TOP DOWN / BOTTOM UP, buscando la orientacion hacia el
crecimiento de la organizacién mediante el mejoramiento de la capacidad productiva
desarrollando la capacidad de la mano de obra desde la Identificacion, Priorizacion

y Eliminacién de las pérdidas.

El concepto de TPMR se trata en realidad del mantenimiento productivo de estilo
americano modificado e intensificado para adaptarlo al entorno industrial japonés,
hace mas de 50 afios Japon introdujo los conceptos de mantenimiento preventivo
(PM) ya existente en los Estados Unidos y conceptos como OBM (mantenimiento
basado en operadores), empleado por la compafiia americana General Electric, el
TPMR definido como el mantenimiento productivo realizado por todos, fué puesto en
practica en Japon inicialmente por Nippondenso Co, proveedor de componentes de
Toyota en 19609.

Seiichi Nakajima considerado el padre japonés del TPMR un alto funcionario del
Instituto Japonés de Mantenimiento de Plantas, (JIPM), recibe el crédito de haber
definido los conceptos de TPMR y de ver por su implementacién en cientos de
plantas en Japon, durante los afios 70’s, Nakajima con el liderazgo de Shigeo
Shingo ingeniero de produccién de Toyota involucra el concepto de cero paros y
cero defectos en la técnica de TPMR describiendo la metodologia para garantizar la

confiabilidad de equipos dentro del proceso productivo.
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TPMR hoy en dia ha evolucionado hasta el involucramiento de toda la Cadena de
Valor de las organizaciones, no solo las areas de procesos como mantenimiento,
produccion y calidad, siné las areas administrativas y de soporte, buscando
permanentemente lograr cero accidentes (Seguridad y Medio Ambiente), cero

defectos y cero fallos del equipo a través de la gestion sobre las perdidas.

La meta del TPMR se basa en las 4 ESES (Satisfaccion de los Stakeholders o
grupos de interés; Accionistas, Colaboradores, Comunidad y Clientes) |,
incrementando notablemente la productividad o Rentabilidad (Accionistas),
levantando la moral o Motivacion de las personas de la organizacion a través de la
participacion de las propuestas de mejora (Colaboradores), teniendo procesos
controlados para que no impacten el medio ambiente (Comunidad) y garantizando

productos conformes y de acuerdo a las especificaciones (Cliente).
Se puede concluir que TPMR :

o Crea una organizacion que mejora continuamente los procesos.

o Establece una metodologia para le eliminacién permanente de las pérdidas.
« Involucra toda la cadena de valor en su desarrollo.

e Logra la participacion de todos los grupos de interés (stakeholders).

« Se orienta al trabajo de pequefios equipos interdisciplinarios.
Resultados alcanzados con TPMR:

o Elimina pérdidas que afectan los costos (fijos y variables), el Volumen
(eficiencia de los equipos) y el control (Inventarios).

e Mejora la confiabilidad y disponibilidad de los equipos.

e Reduce los costos de mantenimiento y produccion

e Mejora la calidad del producto final.

« Aumenta la capacidad de respuesta.

o Desarrolla nuevas competencias técnicas.

20



« Mejora la calidad del ambiente de trabajo, identificando las mejoras en las
condiciones de las maquinas y el entorno.

o Permite mejor control de las operaciones

e Incrementa la moral del empleado.

o Crea de cultura de responsabilidad disciplina y respeto por las normas.

« Permite el aprendizaje permanente o Autodesarrollo.

o Crea un ambiente de participacion, colaboracion y creatividad.

e Mejora las condiciones ambientales a través del mapeo de los aspectos e
impactos ambientales.

o Genera cultura de la prevencién de accidentes.

« Incrementa la capacidad de identificacion de problemas potenciales.

« Elimina radicalmente las fuentes de contaminacion y polucion.

2.3. SISTEMA INTEGRADO DE GESTION

Un sistema integrado de gestién es un sistema que se establece con unas directrices
unificadas, en este caso, referida a los aspectos de calidad, ambiental y, salud y seguridad
en el trabajo, en cuanto a la ejecucién de sus actividades con el cumplimiento de los

requisitos contractuales con los clientes, ambientales y de seguridad laboral.

La adopcion de un sistema de gestion integrado surge gracias a la correspondencia légica
gue existe entre las tres normas, ISO 9001, ISO 14001 y OHSAS 18001, que permite una

integralidad fuerte.
Esta integralidad se puede concebir en dos partes:

a) Estructural, la cual hace referencia plenamente a la directrices, y a la gestion
fundamental del sistema de gestién dentro de las cuales se encuentra las politicas,
manuales de gestion, comunicacion, capacitacion y competencias, elaboracion y
control de la documentacion, control de registros, medicion y monitoreo, control de

no conformidades, acciones correctivas y preventivas, auditorias internas.
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b) Operacional, consta de los controles dentro de las actividades de los procesos
tanto ambientales, de seguridad y salud ocupacional, y en especificaciones de

calidad.

Control Ambiental o

Control de Seguridad PROCESO +«—

Control de Calidad

La implementacion de un sistema de gestion integrado tiene sus ventajas e inconvenientes

gue se resumen a continuacion:

Tabla 1. Beneficios Vs Inconvenientes del Sistema de Gestion Integrado.

BENEFICIOS INCONVENIENTES

» Genera de evidencias de cumplimiento » Falta de compromiso de la direccion.
legal.
> Minimiza el riesgo de demandas por > Resistencia al cambio de la cultura

responsabilidad civil y penal. organizacional.

» Reduce la posibilidad de pleitos por
competencia desleal. » Falta de recursos.

» Optimiza de las inversiones y los costos. > Costos de la implementacion

» Reduce el costo derivado de la No gestion.
» Dificultad en sectores donde existe

> Disminuye las perdidas por productos, rigurosidad en el cumplimiento de los
accidentes laborales y/o enfermedades aspectos legales.
profesionales.

» Aumenta la confianza de los socios,

inversionistas, acreedores, y aseguradoras. > Complejidad de la  actividad

econdmica de algunos sectores, y por

> Proyecta la empresa con solidez y ende, en la gestién de los riesgos en
estabilidad. calidad, ambiental y seguridad.

» Optimiza la cadena productiva.
» Tamafio y estructura de la empresa.
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Continuaciéon Tabla 1. : :
> Integra las aspecto de calidad, ambiental y

S&SO0, en la gestion global de la empresa.

» Optimiza los recursos de la empresa.

» Incrementa la confianza en la
administracion.

» Aumenta la posibilidad de participacién en
nuevas oportunidades de negocio.

» Facilita la expansion de la empresa en los
mercados.

» Mejora la imagen global de la empresa.

» Aumenta la credibilidad de las partes
interesadas.

Fuente: Diplomado Sistemas de Gestion integrados.
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3. PLANTEAMIENTO Y FORMULACION DE ESTRATEGIAS

El desarrollo del presente trabajo como se habia mencionado anteriormente busca
presentar una guia metodoldgica, la cual presenta y utliza una serie de
herramientas comunmente utilizadas en los procesos de calidad, mantenimiento,
seguridad etc., las cuales al ser integradas y adaptadas por las empresas mediante
estrategias correctas, se pueden obtener excelentes resultados en cualquier
empresa generando mayores utilidades, ser mas competitivos partiendo de la base

fundamental que son las personas de la organizacion y la relacion con los activos.

3.1. PLANTEAMIENTO DE LA NECESIDAD DESDE LAS BRECHAS DE LA
ESTRATEGIA

Toda organizacion tiene definido una Planeacion Estratégica y ha determinado los
Lineamientos u Objetivos Estratégicos en un marco de Mega Metas proyectadas al
futuro 5 a 8 afos. Dentro de estos lineamientos u objetivos estratégicos, el ACTIVO
(MEN o Mano de Obra) es orientado al desarrollo de las competencias y habilidades
para que a través de los Desempefios se logren los Resultados. Es aqui donde se
habla del concepto TOP DOWN/ BOTTOM UP, Qué quiere la Alta Gerencia? y Qué

debe llevar a cabo el piso de planta o Frontline?

Desde este enfoque se estructuran unas etapas, descritas en la siguiente Figura:

24



Figura 1. Las personas como punto de partida

Rentabilidad
Competitividad ‘
Empresa 7 ol }
Productos J J N
Procesos ) —
Maquinas ¢ A
/s

Personas®

Fuente: Seminario IM&C, Medellin 2007.

Transformamos personas a través de formacion y entrenamiento, para luego
desarrollar habilidades que transformaran las maquinas hasta llegar a la

Rentabilidad que necesita la organizacion.

Durante este capitulo se buscard conectar desde el desarrollo de personas
competentes que garantizaran la funcién para la cual fue disefiada la maquina y que
impactardn a los Sistemas Integrados de Gestion. Sin profundizar, se estara
siguiendo la definiciébn de Confiabilidad; primero el Contexto Operacional, luego el

Contexto Inherente del Disefio y por ultimo, el Contexto de Mantenimiento.

Figura 2. Confiabilidad

*

CONFIABILIDAD

CONTEXTO N
INHERENTE AL DISENO
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Ademas, como las diferentes herramientas de Excelencia Operacional, para este
caso TPMR, soportara a los Sistemas Integrados de Gestion.

Figura 3. Pirdmide de la Excelencia Operacional y los modelos de Sistemas
Integrados de Gestion

SG-SST

Calidad / Ambiental

Fuente: Seminario Facilitadores TPM, Mauricio Aguilar Consultores SAS 2015.

Una vez se tienen identificados estos dos modelos, el conector sera el ACTIVO,
como se ilustra en la Figura No 4, Activo impactando en la Confiabilidad y Sistemas
Integrados de Gestion.

26



Figura 4. Activo Impactando en la Confiabilidad y Sistemas Integrados de Gestion

o ACTIVO

*

CONFIABILIDAD

El primer planteamiento sera el definir una Politica o Declaracion de la alta gerencia

desde un marco que integra Personas, Equipos y Sistemas Integrados de Gestion.
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Figura 5. Modelo Tablero de Gestion Etapas TPM

Modelo Tablero de Gestion Etapas TPM

ETAPA 1 ETAPA 2 ETAPA 4 INDICADORES
cé; Declaracion Alta Educacién Politicas y 1
Nombres Direccion Introductoria Metas P sroductividad
Responsables l
all=
| |}
i 2 .
- | qQ Calidad
MISION i |
ETAPA S C Costo
ETAPA 3
_
. POLITICA INTEGRA Plan Magstro
VISION -DA DE CALIDAD O Estructura
DE LOS SISTEMAS Seguridad
DE GESTION . S
Loy I
o men i il Motivacién
DESCRIPCION DE i I|| [ ! i M
LA | -
ORGANIZACION fid  EE—
W - ETAPA 6 Medio
. A Ambiente
Lanzamiento

En la Figura 5, identificamos el PHVA bajo el modelo de Gestion en las Etapas de
Implementaciéon de TPMR. Se inicia con la P (Planeacion), con la Identidad de la
Organizacion (Responsables, Mision, Vision y Descripcion de la Organizacion) y la
Etapa 1 (Declaracion de la alta direccion). Para aquellas organizaciones que no
estén en el momento implementando un modelo de Excelencia Operacional o
Filosofia de Mejora Continua (TPMR, RCM, TQM, WCM o MCM, Six Sigma, Lean
Manufacturing, etc.), esta Etapa se enfoca en la Politica de Calidad o Integrada de
los Sistemas de Gestion, en cuyos objetivos se menciona la Mejora Continua.

Ejemplo, Politica Sistema de gestion Integrado Universidad Industrial de Santander.
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Figura 6. Politica Sistema de gestion Integrado

Politica y objetivos del Sistema de Gestion de Calidad

Politica de Calidad

‘La Universidad Industrial de Santander, como ente piblico y autonomo, esta comprometida con la eficacia, la eficiencia, la efectividad y el
mejoramiento continuo de sus procesos, en consonancia con el Proyecto Institucional, para lograr la satisfaccion de las necesidades de sus
beneficiarios y fortalecer el desarrollo de la Educacion Superior. Promueve para ello una cultura de calidad basada en el autocontrol, la oportunidad en
el servicio y la asertividad en la comunicacion de todas las acciones universitarias”

Objetivos de Calidad

« Garantizar, en forma adecuada y pertinente, el apoyo al desarrollo de los procesos misionales de la UIS.
« Gestionar y administrar la capacidad disponible de la Universidad para maximizar los resultados de los procesos misionales.

« Consolidar una cultura de resolucion de problemas presentes y potenciales en los procesos de la Universidad.

« Lograr en los beneficiarios una percepcion attamente favorable de los productos y servicios ofrecidos por la Universidad

« Consolidar en los servidores de la Universidad la apropiacion y empoderamiento de sus actividades para alc anzar los objetivos misionales.
« Dar a los beneficiarios productos y servicios en los tiempos requeridos, acorde a sus necesidades.

« Proporcionar a los beneficiarios informacion veraz, clara y respetuosa, que facilite su interaccion con la Institucion.

Fuente:
http://www.uis.edu.co/webUIS/es/sistemaGestionintegrado/sistemaGestionCalidad/politica

ObjetivosSGC.html

Siguiendo el PHVA, el Hacer (H), se desarrolla en las etapas 2, 3,4y 5, las cuales
se describiran a continuacién. La segunda etapa, hace referencia al plan de
entrenamiento o formacién que se requiere para el cumplimiento de la estrategia
definida en la ldentidad y Etapa 1; es decir, identificar las brechas o gaps en el
personal que interviene en la cadena de valor de la organizacion. La metodologia a
implementar para la efectividad de las formaciones, se vera més adelante en los
capitulos de Mano de Obra y Método.

En la tercera etapa, se define la Estructura o se trabaja con la estructura jerarquica
ya establecida en la organizacién; es decir, nivel estratégico o gerencial, luego nivel
Tactico o lideres de procesos y por ultimo, nivel operacional o piso de planta.

Una vez se tienen las tres (3) primeras etapas implementadas, se desarrolla la
cuarta etapa, Politicas, directrices y metas, trabajando la matriz FODA o DOFA, la
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cual se ilustra en la Figura 7, donde se trabaja desde el andlisis de las 4M’s + 1T
(Mano de Obra, Método, Maquina, Material y Tiempo), en los procesos criticos y
con la participacion del personal definido en la etapa 3. Una vez se identifican los
focos o factores internos o externos, se establecen las estrategias que se llevaran
a la etapa quinta; Plan Maestro o Master Plan de trabajo. Esta etapa es
trascendental en la identificacion del Impacto que puede tener un Activo (Equipo o
Maquina, Sistema, Sub-sistema o Componente) en as 4 M’s, ya mencionadas y en
otras dos (Medio Ambiente y Management o Gestion). A partir de la identificacion
de las brechas y de los puntos criticos que se trataran en el capitulo de Método a
través de los Estdndares de Limpieza, Inspeccién, Lubricacion y Ajuste, LILA, se
podra definir las actividades que controlaran el proceso y mas adelante, eliminar

para garantizar el CERO (Accidentes en Seguridad y Medio Ambiente).
Figura 7. Modelo matriz DOFA vs Estrategias.

DOFA vs. ESTRATEGIAS (NOMBRE ORGANIZACION O EMPRESA)

FORTALEZAS(F) DEBILIDADES (D)
FACTORES INTERNOS
FACTORES EXTERNOS
OPORTUNIDADES (Q) ESTRATEGIAS - FO ESTRATEGIAS - DO
AMENAZAS (A) ESTRATEGIAS - FA ESTRATEGIAS - DA

El plan Maestro de trabajo hace referencia a las diferentes actividades identificadas
como Estrategias para el cierre de brechas y lograr el cumplimiento de los objetivos

de la organizacion.
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Figura 8.
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Fuente: IM&C.

En el plan Maestro se logra identificar la inter-relaciéon de los pilares de TPMR y

teniendo al pilar de Mantenimiento Autbnomo como pilar Vector o guia; ademas, se

establecen HITOS y entregables por Fases de implementacion. En la quinta (5%)

Etapa se termina la H (Hacer) y en la etapa sexta (6%) que se describe a

continuacion, se lleva a cabo la V (Verificacién) , a través de los aprendizajes y

mejoras ; por ultimo, la A (Actuar) , Lecciones Aprendidas, seran trabajadas en el

seguimiento y control de los PQCDSMA.

La dltima Etapa, Sexta (6%), se refiere al lanzamiento de la implementacion a toda

la organizacion después de haber tenido un area o proceso piloto y para llevar a

cabo esto, hay que definir un esquema de tablero de indicadores de gestion bajo el
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enfoque de TPMR (PQCDSME), P (productividad), Q (calidad), C (costo), D
(delivery) o entregas, S (seguridad), y M (moral), E (enviorement) o medio ambiente.

3.2. DESARROLLO DE TPMR Y LOS SISTEMAS INTEGRADOS DE GESTION Y
MANTENIMIENTO BAJO UN ESQUEMA PARTICIPATIVO Y CONSTRUCTIVO

Las actividades de TPMR se desarrollan a través de 8 pilares que se muestran a

continuacion.

Figura 9. Ocho pilares TPMR

8 PILARES
TPM

@ C D S
i|f

POLITICAS, DIRECTRIZES, OBJETIVOS/METAS, INDICADORES
CULTURA / LIDERAZGO

Fuente: IM&C
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Cada uno de los pilares del TPMR tiene las siguientes funciones:

e Mejora enfocada o especifica: Este pilar se concentra en la eliminacion
permanente de las pérdidas para lograr la maxima eficacia global de los
equipos y procesos de la compaiiia, lo cual se desarrolla a través del trabajo
de equipos interdisciplinarios que lideran el mejoramiento continuo y la
eliminacién de pérdidas.

¢ Mantenimiento auténomo: Este pilar desarrolla en las personas la
capacidad para detectar y prevenir anormalidades en su equipo evitando que
se transformen en problemas graves, el pilar de mantenimiento auténomo
utiliza el concepto de limpieza como inspeccién, garantizando la 6ptima
condicion de funcionamiento y limpieza del equipo.

e Mantenimiento planeado: EI propésito de este pilar es alcanzar
gradualmente 0 fallas en los equipos de proceso a través del prefecto
conocimiento de los mismos, la reversion del deterioro, la creacién de un
sistema informacion, el mantenimiento preventivo y predictivo y las
metodologias de andlisis de fallos.

e Mantenimiento de la calidad: Tiene como propodsito establecer las
condiciones del equipo en un punto donde el “cero defectos” es factible. El
pilar de la calidad busca identificar los puntos de chequeo para todas las
condiciones de equipos y procesos que afectan al producto, con el fin de
tomar las acciones apropiadas.

e Pilar de control inicial: Es el desarrollo de equipos con Optima ingenieria
altamente fiables, amigables de operar y mantener. Busca ademas de
fabricar productos libres de pérdidas y defectos durante el tiempo de vida del
equipo.

e Pilar de educacion y entrenamiento: Desarrolla las habilidades vy

competencias de las personas para garantizar altos niveles de desempefio
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en su puesto de trabajo, a través de programas integrados de formacion y
lecciones de un punto.

o Pilar administrativo: Tiene como propdsito reducir las pérdidas que se
pueden producir en los procesos administrativos.

e Pilar de seguridad, higiene y medio ambiente: Crea un sistema de gestion
integral de seguridad y medio ambiente que permite lograr O accidentes y
contribuir a prevenir riesgos que podrian afectar la integridad de las personas

o generar efectos negativos al medio ambiente.

Para lograr una excelente gestiébn de mantenimiento en la cual sea participativo y
constructivo, se presenta una herramienta fundamental para que se pueda llegar a
dicha gestion, la cual se basa en varios de los pilares pero fundamentalmente es un
elemento fundamental del mantenimiento autdbnomo (tarjetas rojas y azules), donde
se describen las anormalidades detectadas en el equipo para corregirlas y revertir

el deterioro del mismo.

Las tarjetas rojas y azules son el mecanismo por el cual el departamento de
producciéon se anticipa a los eventos que pueden ocasionar una parada no
programada del equipo, las rojas son aquellas que resuelve el departamento de
mantenimiento, y las azules son las que se resuelven desde la misma linea de

proceso.
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Figura 10. Tarjetas rojas

Es el codigo de la maquina donde se encontré la anomalia y debe

o
9, A &
= coincidir con el de Soft. de Mantenimiento.
NG R b i 4 La prioridad indica la importancia que reviste la no conformidad
~ CODIGO - =
I | Lottt o, | encontrada.
: ‘::“(f;, ©) : ] Aqui se describe en forma textual la anomalia encontrada, lo que
/o )
/‘ €~‘v,, ANOMALIA e percibo con los cinco sentidos. Ademas, se redacta describiendo
A e s el “QUE” y “DONDE” se presenta la anormalidad.
. —— oo | | Aqui se debe diligenciar en cada campo asi:
y :

Equipo : Nombre de la maquina donde se encontré la anormalidad
Fecha : DDIMM/AA
Encontrada por: Nombre bien claro de la persona que encontro la

: anomalia.
/«'/'0 N
G
[ Se escoge el tipo de deteccion:
TIPO DE DETECCION 1. Fallas menores
i | l t 2. Lugares de dificil acceso
| »| 3. Condiciones basicas
ENIMIENTO itk 4. Orden y elementos innecesarios
5. Fi de cc inacion
6. Lugares inseguros

Fuente: Grupo Empresarial NUTRESA

Figura 11. Tarjetas Azules

Las tarjetas azules deben
generarse cuando se

No 1201 MANTENIMIENTO i
conico oet rquro RTINS observa alguna anormalidad

i que pueda llegar a
PRICRIDAD -
® ® convertirse en una falla y el

2a s A”QM"'V”"DE‘F_?;%‘%A ) operario puede realizar el
= trabajo requerido.

ENCONTRADA POR

» Se diligencian igual que
s — las tarjetas rojas

Fuente: Grupo Empresarial NUTRESA
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Otro aspecto a tener en cuenta es la definir una estructura traslapada

Figura 12. Estructura traslapada TPMR

ESTRUCTURA PARA
IMPLANTACION DEL TPM

Gerente general Grupo '
Ejecutivo
| Secretaria TPM
Gerentes ‘ ‘

Sub Comités
Pilares

Mantenimiento Auténomo l

Mejoras enfocada l

|
|
| Mantenimiento planeado |
|
|

Supervisores
Mantenimiento de la Calidad l
/ Control inicial y MP l
‘m‘.?‘: I “ 1 E_‘\ l Educacién y entrenamiento l
” i G oA Pk by
Lideres Al A S & A Seguridad, Higiene y Medio
Ambiente
¢ {

Operadores l TPM Oficinas l

Fuente: IM&C

Y por ultimo, definir los indicadores R/D, (Resultado/ Desempefio)

36



Figura 13. Ejemplo Tabla Indicadores Resultado/ Desempefio

Grupo Indicador de Resultado Indicador de Desempeiio

Horas trabajadas

Productividad (Kg /Hr-h)
Horas de ausentismo

Pérdidas del EGE en min. (Arranques, alistamientos, paros externos,
P % OFE averias, velocidad reducida)

Eficiencia turno a turno

Etiquetas Rojas Vs. Azules

Numero de Averias Etiquetas por operario

% cumplimiento a la solucién de etiquetas

# Reclamos del consumidor

Indice de Calidad de proceso Hallazgos de verificacion

Indice de calidad Higienico Sanitaria Hallazgos de frotis, ambientes, superficie y producto
Perdida de sobrepeso en Millones de § % Sobrepeso (total linea, por referecnia)

Perdida de Producto No conforme en Millones de $ % de producto no conforme (por referecia, por causales)

# incidentes reportados

# de Accidentes # incidentes analizados

Disminucién de riesgos

Propuestas de Mejoramiento implementadas

Lecciones de un punto

Habilidades desarrolladas

Generacion de residuos (kg)

Aprovechamiento de los residuos % % cumplimiento en la separacion de residuos

m < unw oo

Consumo de Energia Térmica (Kw/ton)

Consumo de Agua (m3/ton)

Una de las principales caracteristicas del modelo TPMR es el concepto de
indicadores de resultado y desempefio, permiten hacer una diferencia entre los
resultados deseados y las acciones que pueden medirse directamente en el proceso
productivo y que son en realidad administrados por quienes operan los puestos de
trabajo; es decir cuando las personas dentro de la linea de proceso trabajan para
alcanzar sus indicadores de desempefio, se logran igualmente los resultados

esperados.
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3.3. FORMULACION DE UN MODELO PARA EL DESARROLLO DE
HABILIDADES Y COMPETENCIAS BASADO EN OPERADORES AUTONOMOS
Y COMPETENTES

3.3.1. El individuo dentro de la organizacion

“El Aprendizaje como proceso individual implica la adquisicion de un saber, el

proceso social de ensefiar se refiere a dar un saber’”.

Uno de los factores a tener en cuenta en una implementacion de un modelo de
excelencia operacional y partiendo de la base de transformacién de las personas a
través del cambio de cultura. Definiremos un capitulo especial a este tema. La
Figura 14, ilustra las etapas en la que una persona evoluciona desde el inicio de un
cambio en la organizacion, en este caso, implementacion de un modelo de

excelencia operacional.

Figura 14. Modelo de cambio en las empresas.

PESIMISMO

REALISMO ESPERANZADO

2: Resistencia
3: Porque los Resultados

salen a flote

2 PESIMISMO
INFORMADO ; 4 EXITO

OPTIMISMO
DESINFORMADO

. TIEMPO
tl ——b |

2 —
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Figura 15. Relacion 80 / 20 para generacion de Cambio

w 20 % L 80 %

Formacion Motivacion
Capacitacion Recompensa
Entrenamiento Reconocimiento

-

CAMEIO

La base del cambio no esta Implicita solamente en la formacién o entrenamiento,
se requieren factores claves como Motivacién y Reconocimiento o Recompensa,

como se ilustra en la Figura 15.

Otro aspecto importante que refuerza la anterior descripcion es que se debe
garantizar un 80% del personal convencido e involucrado en el proceso donde se
hara el Cambio; es decir, es un tema Actitudinal pero con un proceso previo del Para
Qué y sensibilizacién y participacion en la construccion de la Estrategia por parte de
todo el equipo humano. Para el 20% del personal que al final no apoyan alguna
Iniciativa de mejora o cambio de cultura, la estrategia es ubicarlos en puestos o
cargos no criticos en los procesos, para no generar desviaciones o no cumplimiento

de los parametros o indicadores.
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Figura 16. Involucramiento de las personas

El principio : “20 60 20”
— 0\

A. Apoyan B. Indecisos C. Contra
(Con entusiasmo) (Esperan para ver) (No apoyan)
1) 20 60 20
)] 20 + 20 40 20
Wy 20+20+20 20 20
V) 20+20+20+10 10 20

Fuente: IM&C

Por ultimo, en las organizaciones se encuentran 3 tipos de Cultura, descritas por
J.R.D Edwards, segun Figura 17. Inclusive en una misma organizacion pero con
plantas o factorias en diferentes ciudades, habra que analizar individuo por individuo
para identificar las brechas para garantizar un proyecto exitoso.

Figura 17. Tipos de Culturas en una Organizacion

Politicas

factores Organizacionales Procedimientos Estructuras
modificables
Cultura : Practicas de Norss
Pragmatica comportamientos
éultura Creencias y Actitudes y .
Antropologica Valores Expectativas Suposiciones

Fuente: J.R.D Edwards
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Una vez se han tratado los aspectos culturales, tema del cual se debe trabajar con
el area de Gestion Humana de las organizaciones, iniciaremos con la primera parte
qgue es Aptitud; es decir, Formacion, Capacitacion o Entrenamiento. Para medir la
Efectividad (Eficiencia + Eficacia) en el plan de Entrenamiento, se seguira bajo el
Ciclo de Aprendizaje Continuo, Figura 18, iniciando desde el aprende (Eficiencia,
plan de entrenamiento anual), luego Aplica (Eficacia, desarrollo de la habilidad y
competencia) y cerrando con el ensefiay Mejora (Efectividad). Es un ciclo continuo
y repetitivo de acuerdo a los temas 0 necesidades que se requieran para el cierre

de brechas o gaps en el personal definido en la estructura organizacional.

Figura 18. Ciclo de Aprendizaje Continuo

Mejora Aprende

A
P E P

Enseifia Practica

TPH

5

Grl:_]-i-llllﬂéll:.'llilﬂ que -i-Ip-H.'H(jl.'. las PErsSOnNas E!FJTL.‘T'.[!E.‘H practican, ansenan y hacen I as

Fuente: modelo matriz H&C TPMR

También en el Aprende o inicio del ciclo de aprendizaje continuo, se identifican 2

tipos de conocimiento, descritos a continuacion:
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Figura 19. Tipos de Conocimiento

'« Conocimiento de la Experiencia
‘I * (Cuerpo)
- ~+ Conocimiento simultaneo ( aqui
TéC'to y ahora)

( Subjeﬁvo) « Conocimiento andlogo ( préctica)

‘« Conocimiento racional ( mente)

|15 e Conocimiento secuencial ( alla y
entonces)

Exp"c'to » Conocimiento digital ( teoria)

( Objetivo)

A continuacion se definiran estos dos tipos de conocimientos con ejemplos para una

facil comprension.

X/
L X4

Conocimiento explicito Incluimos dentro de esta tipologia todo
conocimiento que puede ser estructurado, almacenado y distribuido.
Hablamos por tanto de expresiones gramaticales, matematicas,
especificaciones, tutoriales, procedimientos, manuales, informacién
almacenada, dicho conocimiento puede ser transmitido facilmente de un

individuo a otro y domina en la tradicion filoséfica occidental.

Conocimiento técito, segun Nonaka & Takeuchi, es un conocimiento
informal, personal o social, dificil de expresar de forma sistematizada, poco
visible y dificil de compartir por los medios tradicionales y por ultimo, desde
la gestion del conocimiento, hace referencia al conocimiento que
anicamente la persona conoce y que es dificil explicar a otra persona.
Puede estar compuesto por : Ideas, experiencias, destrezas, habilidades,
costumbres, valores, historias , creencias, Ejemplos; geografia, fisica,
normas no escritas, comportamientos de personas y objetos, comprension
de lectura, resolucion de problemas, analizar, visualizar ideas, etc. Este
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tipo de conocimiento ha sido y es altamente valorado en la tradicion

filosoéfica oriental.

En la Tabla 2, se hara un resumen de los 2 tipos de conocimientos desde los

factores interno y externo de las experiencias de las personas.

Tabla 2. Factores Internos y Externos en los conocimientos Téacito y Explicito

Tacito

“Saber hacer™

Explicito

Parametrizable

Y por dultimo,

Interno

Externo

Experiencias propias
Intuiciones y visiones

Background educativo y cultural
Relaciones intra organizacionales

Expertos / investigadores
Historia
Reglas de juego no escritas

Expertos-consultores industria
Expertos-consultores centros I+d
Relaciones inter organizacionales
Clientes

Investigadores academicos
Otros centros de investigacion

Bases de Datos organizacionales
Sistemas de informacion

Sistemas de ficheros

Procedimientos operativos estandard
Diserfios y prototipos

Manuales

Patentes y Propiedad intelectual

Publicaciones cientificas y técnicas
Bases de datos externas

Matrices de benchmarking

Otras patentes

Productos y manuales

Guias regulatorias

Estandard

la Figura 20, describe un modelo de Iceberg, identificando al

conocimiento explicito facil de identificar y codificado al estar en la superficie y el

conocimiento tacito dificil de identificar y no codificado.
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Figura 20. ICEBERG Conocimiento Explicito vs Conocimiento Tacito

st Conocimiento Publicable y de
Conocimiento rapida difusién.

Explicito o codificado
(Inerte) o ¢ Cémo podemos ensefiar lo
- N gue se puede escribir?

f s . Todos sabemos mas de lo que
: Hic A o
Conocimiento Tacito ol podemos escribir
o No codificado

(Viviente) ¢ Como podemos ensedar lo

que no se puede escribir?

Con las herramientas de TPMR (Leccién de Un Punto o LUP, Estandar Limpieza,
Inspeccion, Lubricacion y Ajuste o LILA) y 2 de los 3 Tesoros de TPMR (Reuniones
Pequefios Equipos de Trabajo o PET y Tableros de gestion), logramos trascender
en la implementacién de una filosofia de origen oriental y como puede ser aplicada
en el hemisferio occidental a través de las herramientas y Tesoros de TPMR.

Partimos del conocimiento tacito de un individuo particular. Primero la socializacion
(de tacito a tacito) se inicia generalmente con la creacibn de un campo de
interaccion. Este campo permite que los miembros del equipo compartan sus
experiencias y modelos mentales, transfiriendo de este modo el conocimiento tacito
de una persona a otra a través de LUP (Leccion de Un Punto). En segundo lugar, la
exteriorizacion (de tacito a explicito) empieza a partir de un dialogo o reflexion
colectiva que apoyada en una metafora o analogia apropiada permita a los
miembros enunciar el conocimiento tacito oculto, dificil de comunicar de otro modo,
se logra en las reuniones de los PET, previa programacion y definicion de temas.
En tercer lugar, la combinacion/asociacion (de explicito a explicito) comienza con

la distribucion por redes del conocimiento recién creado y el conocimiento existente
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de otras secciones de la organizacion, enriqueciéndose y cristalizandose asi en un
nuevo conocimiento, producto o servicio, se logra en las reuniones de los pilares y
comité directivo . Y por ultimo, la interiorizacion (de explicito a tacito) que
retroalimenta de nuevo el proceso y que se origina al aprender haciendo, se logra

con el cascadeo y gestion de tableros desde la gerencia hasta el PET.

Con todo ello, cada vez que damos una vuelta a este ciclo creamos nuevo

conocimiento, incrementando de este modo el conocimiento organizacional.

El resultado, una espiral que va extendiéndose sistematicamente conforme
participan mas y mas individuos, y que constituye la pieza clave en el modelo de
aprendizaje en las organizaciones, la Figura 21, ilustra las etapas descritas

anteriormente.

Figura 21. Etapas desde el Conocimiento Tacito-Explicito
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Para trascender en la construccion de un modelo de desarrollo de conocimientos y

competencias es necesario conocer una herramienta de TPM, matriz Habilidades y
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Competencias, ver Figura 22, es una herramienta que facilita el gerenciamiento de
los conocimientos y habilidades de cada persona para lograr excelentes resultados
y facilita la planeacion de acciones de entrenamiento a partir del “ESTADO” de
desarrollo de las habilidades en cada persona. También hay una matriz de
habilidades para determinar un porcentaje de trabajadores polivalentes o habiles
para ciertas actividades, es decir, un numero de trabajadores calificados para mas
de un proceso o actividad, respecto al total de trabajadores. O niumero de procesos

o actividades dominados por mas de un trabajador como se muestra en la figura 23.

Figura 22. Matriz de habilidades y conocimientos

MATRIZ DE COMOCIMIENTOS ¥ HABILIDADE 5
Hama: 1 |PET: [Fecha: |Licker WP
Instrucciones Colaboradores

—*—I %0 COPOOE
| Sttuacion wecal @wl Seanrads o muyor Nro de colaboradores habilitados

REiTE & B 0. hvel deseado @ 85 5 99% o | mets

Smalcn 8o H. Habilidad Py .
FR—— S st
En cagas dv eoaetar

Conocimientos y habilidades requeridas

entrenamiento

Dvos puaes del

Antes del
entrenamlento

11 Aprsiar y cabbear cagd formadorns - hlbguna Record
12 Aprstar y cabbrar plegadores - Maguna Recond
13 Limgagr &l gestama rasamatecs - Maguang Rar o
Inspeccions v aptie o Mercots: - Magqana Record

Fuente: IM&C
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Figura 23. Matriz de Polivalencia

VERSION 2 02/11/2009

PROCLSQ: SCRVICIO TECHICO

servicio otros necesarios para €T
@
2] w o v g <
g 8o | 2 8 € |3 oc| = |22 (852 = | @ c | =
Apellido - g 9 5 2 0 sE | o8 £ o (308 & @ S| 3§
Pucst k! = : £ ¢ |2z |B8| =& |=8|828¢ 3 |sg| B8 3
¥ vesta = 2T = z B 28 |ze| 5 [Se a8 5 |[ES | 28| 3
Nombre £ c® o =] £ € 5 T = K » o |@E= E= = 3 =
& 3 “ 2 e 5 c© © St |8cwE| T o [%}
S o a @ E 2’ £ 8 S = cg
o
Servicio
Wuller L.
Técnico
Garis, Servicio
E E E E
Cristian Técnico
Jutiam, Servicio
i E E E E E
Galasse Téenico
Mario, Vendzdor de E E E E E E
Ponce calle

E- Realiza la actividad bajo supervisién (Periodo de entrenal

NP- Necesita capacitacion

Capacitacion para algunas areas
Capacitacion para todas las areas

La otra herramienta importante para este desarrollo es la LUP, ver Figura No 21, y
significa (Leccidbn de Un Punto): Es una herramienta efectiva de ensefianza
aprendizaje, para fortalecer y transmitir los conocimientos y las habilidades de una
manera facil y rapida. Una leccién, un solo conocimiento, un solo problema, una

sola mejora.
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Figura 24. Leccién de Un Punto o LUP

TPM2— LECCION DE UN PUNTO
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o~
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[ [T l I Trrer it v
dnpe ek TP
| N gy | VI T IW Grar

Fachia:

vincue

Parkipare:

Fuente: IM&C
3.3.2. Método

En este capitulo, desarrollaremos la metodologia de construccion del Estandar LILA
o estandar Auténomo que garantizara los 3 CEROS, definidos al principio (Cero
Accidentes de Seguridad y Ambiental, Cero Defectos de Calidad y Cero Averias o

Fallas).

El enfoque de Mano de Obra fue, Desarrollo de Operadores Competentes y
Confiables (Confiabilidad desde el contexto operacional); asi, se garantiza y se
descarta el llegar a causa(s) raiz definidas desde el error humano porque ya se

Sabe y se Puede, segun la piramide de resistencia.
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Figura 25. Piramide de Resistencia, Abraham Maslow (1943) A theory of human
Motivation.

RESISTENCIA
FINAL

:

NO
QUIERE

Recursos/herramientas

Formar

PROCESO DE CAMBIO

‘ RESISTENCIA l

INICIAL

Fuente: http://eldesfragmentador.blogspot.com.co/2012/04/la-resistencia-al-cambio-
quienpretenda.html

Durante la construccion del Estandar LILA, se llevan a cabo unas etapas o pasos
que describiré brevemente.

Primero definiremos que es Estandar y estandarizar:

% Estandar: Es un instrumento de trabajo que debe ser consultado, seguido y
modificado (cuando sea necesario), que garantiza la homogeneidad de

procedimientos.

« Estandarizar: Documentar todo el procedimiento acordado y establecido
previamente de forma que cualquier persona lo entienda y sea capaz de

ejecutarlo.
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% Estandar LILA: Son aquellos que se realizan de las actividades criticas del
equipo y que con su debida inspecciébn nos ayuda a garantizar el

mantenimiento de las condiciones basicas.

La sigla LILA significa Limpieza, Inspeccion, Lubricacion y Ajuste, Es decir se define

que es importante revisar mas profundamente desde cada uno de estos items.

Figura 26. Estandar LILA

TE OANGIL

TETALLE TE LA LISRICACGN

Fuente: CNCh, fabrica Rio negro

Puntos Criticos; Aguellos que se deben revisar con una frecuencia diaria 6 por turno
gue nos ayude a garantizar Cero Averias, Cero Accidentes y Cero Defectos. En
ocasiones se encuentran puntos criticos que no necesariamente deben revisarse
en el dia a dia porque pueden llevarse a cabo durante las labores del alistamiento,
aseos de fin de semana 0 mes, mantenimientos preventivos, paros del equipo,

operacion, entre otros.

Por ultimo, se implementa el Control Visual para reducir los tiempos de Inspeccion
y monitoreo a través de una lista de chequeo, la cual resume las actividades del

Estandar LILA, ilustrado a continuacion:
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Figura 27. Control Visual puntos LILA

*Este contiene un circulo en su interior
que indica EL GRUPO DE
ACTIVIDADES A INSPECCIONAR.

*Las flechas senalan la direccion del
punto a inspeccionar.

*Los circulos en color morado y borde
blanco identifican la actividad a
inspeccionar del estandar LILA
(visualizado desde el piso).

D@

Fuente: IM&C

3.4. ESQUEMA DE AUDITORIAS DESDE UN DIAGNOSTICO INTEGRAL

Una vez la organizacién tiene definidos los lineamientos estratégicos y el
seguimiento y monitoreo a los Indicadores R/D a través del desarrollo de
competencias de los colaboradores, se define el plan de auditorias o diagnostico de
avance de acuerdo a los Pasos de mantenimiento autbnomo que se requieren. Una
forma de llevarlo a cabo es definiendo los criterios de evaluacion, otro de acuerdo a
los Entregables por Fase o Etapa, en la siguiente tabla se presenta un ejemplo de

coémo realizar el diagnéstico de mantenimiento auténomo.
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Tabla 3. Diagnostico de pasos 1 al 3 Mantenimiento Autbnomo

Pasa Pregunta Enwndencu ewaluacon | Chue hace falta para Begar a &
LLos inlegranies del equipo conacsn daramente
Ios chistivos de paso 1 al 3 de mantenimismo
autdnoma? (Los inbegranies pusden demdasiran
o madie dis ko8 indicadones ¥ ka gastion del El equipo entiendas la relacion de sus objetivas con
wummuuwm I esirategia del negocia, Y Meconoos cual s su
i GEE] . 5U antandmianis au 0-1-2-3-4-5
LS8 ha maps ind,
2 |71 lndenitificando sus 7 w 0-1-2-3-4-5
Lup's de funconamiento basice que incluyan:
S han elaborado lag LUP's del funcionamienlo da | Sistemas, componenles y elemenios. Cada uno con
afm Jia uina ¥ su funcidn y conocimienio de cémo o rlacionan 0-1-2-3-4-5
OpETaNGD B SGUIRo O Bl SECIE 08 Acueraa | Segurs de Lrabas, valdar
4 |F3 & los estandares 7 cion (Mo soly &l din di la sudions 0-1-2-3-4-5
%ﬁéﬁnamﬁﬁ&mmm
prolecoion parsonal NAcEEAnos an cada actividad, ¥
Se ha elaborado of estindar de Empieza, que i maquina yio process evidendie su
5 |13 |inspeccion y lubnicacon? cumplimienio y & res cada actividad 0-1-2-3-4-5
cumplimienia ]
S pata haciendo el Manlenimssnto Autonomo de | aplicacion de lod estandares de Empeizs, nwmmn
i |#1  |acuerdo o los estindares y lubricacion (Mo solo ol dia de la suditoria) 013345
Se ha dado s capitacdn del -méoda” el estindar
de kmpieza por medio de LUP's explicando paso a
7 |P1a [poso como se debe sjecutar? Lup's cel metada del estandar {cuando aplique) 0152345
5o han defimdo ka8 condciones Dasscas dal
8 [P |proceso? Listada de condicionas basicas desde kas 40 0122 3=d=5
S astan cumpliendo las condciones basicas Irespeocon del cumplimesnto da condiciones basechs.
4 |#-3 [definidas para o proceso? dafinidas en el punto anberar 0=1:2:3=t-5
S han puesto en evidencia ks problsmas oue Sa evidencian kos problemas que impaden el logro de
impiden o logre de los objetivos (incumplimionio mmmqmmmﬂmm
i |Pi-3 | las eondicanes basicas)? | por i dhiv Lamelad 0-1-2-3-4-5
Ideriificacion oo fuenles do slimeriacicn, sshomas
o sequridad, nesgos y metodos de conlrol, evenbos
1 {e1 |56 ha elaborado el maps de seguridad? L] 0-1-2-3-4-5
L5 N s slemanios o
ProbBCCn parsonal necesancs an o dnea de g de alementos e proleccion parsonal
12 P |irabajo y $u uso comecio? PICESANOS 0N 0 Proceso Y SU US0 cormecto 012 3-t-5
Lup's de riesgos, actos indaguios peacos, metodos
11]#1 | Se han elaborado LUP's de “haga y no haga™ ?  [de rabajo inadecuados 0=1-2-3-4-5
Instructives de rabajo que contemphen s fesgos
1 lFa |50 elaboraron los instructives de 7 _{ge seguridad y su contral 0-1-2-3-4-5
LLe= 4 everlcs de segurdad son regisl
analizacos y 58 han implementado ACCONEs pars
wliminar la causa rair? ¢ 5o ha realizado Registro de evenlos de seguridad bien dilgenciado y
15 P13 [expansasn hodzonial 8 los planes de accidan® B0 Cunplidas 0-1-2-3-4-5
i lodos los hian skio nvestigados. y se
estd pmcutands el plan de Accin para evitar
neinCHIeNCIaT (Favar sl 1o iverigadon bajo s frmala 1 | ACtidentes imvestigados(1+2=3), planes de accion
wies [=2=m cumpldos 01-2-3-4-5
St ivigancian elamanos iInnecesanos en la Macuinas yio procesos &N almanod Innecesanos
17 [P |maguing yo proceso? [Aplicagion di primara S) 0-1-2-3-4-5
Fara los elemenios de impleza, de profeccion Elemantas de limpleza, prolecton personal,
perscnal. hedramientas, producto en process, e | hemambentas, producio an proceso (Cantdades
han definido cantidades. lugar de aimacenamiento |definidas, lugares defirsdos, en su puesta)
18 P |y 86 encueniran en su (ApScaman de Segunda S) 0-1-2-3-4-5
Loz drgas, pasios, ﬁw WMaCEna mignio
w0 shcuaniran demancadss?. | No atenla conlra la
1wl |seguridad de las personas? Arpas demarcadas (aplicacion de Segunda 5) 012305
o debe halber Fuenles 08 CONGAMINBGCIOn Gpa A, S
contramedida
Reavvisar listado da fueriss de contaminacion
ANGEATOSE S5 Annd. CON G0 cmplids (Tarjeta.
Matriz ECRE, contramedida)
Se han resueito 183 fuentes de contaminacion (FC) | Tenar un kstado de las FC too B v G qwe aun no se
ez |de la maguina yio proceso? o 012345

Fuente: CNCh
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3.5. RESULTADO DEL DIAGNOSTICO

Una vez se lleva a cabo el ciclo de auditorias de certificacion, se procede al

diagnostico desde los criterios del Consultor experto o Sensei de la metodologia

Figura 28. Diagndstico-Pilar EyE
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y pilares _ { Guia de Aprendizaje)
[\
A

5. LUP (Produccidn, 4. Generacion de Matenales
Multiplicacian y Replicacidn) de Capacitacidn

- Area: Pilar EE

DIAGNOSTICO METODO TPM® IMC - Fecha: Julio

PLANTAS: ........... - Conducido:
- Comentarios y recomendaciones: Anexo
= Puntuacién:

Fuente: IM&C
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3.6. PLAN DE CIERRE DE BRECHAS EN EL CUMPLIMIENTO DE LOS
LINEAMIENTOS ESTRATEGICOS

La figura 29, ilustra la conexion Estrategia, Indicadores PQCDSME, Brechas desde
el seguimiento, Plan de accion y plan maestro de formacién. De esta manera se

logra conectar el desempefio (Piso de planta) con el Resultado (Alta Gerencia).

Figura 29. Politicas y directrices

B ALI TANCE 8 MRS T VARG A BOME R

S 1 m
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Fuente: CNCh.
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4. CONCLUSIONES

v" Mediante el flujo de los pasos para eliminar las pérdidas (Diagnosticar), Priorizar
(matrices CREPS, BIOS o GUT), eliminar (herramientas MASP, Metodologia

Andlisis y Solucién de Problemas) y Seguimiento (matrices de control), se logra

identificar y conectar la relacion del proceso a analizar, desde el Impacto del

Activo (M&quina o Equipo) en las 6M’s asi:

Maquina: Desarrollo de competencias técnicas de los operadores a través de
la formacioén por parte de los técnicos maestros con habilidades desarrolladas
en formador de formadores, cuyas materias fueron definidas a lo largo de la
primera etapa de Mantenimiento Auténomo, (Restauracion de las
Condiciones Bésicas) con la MMFC (Matriz Modo Falla Componente), matriz
WPA (Work Point Analisys) y los andlisis de averias, identificando los modos

de falla.

Método: Definir los Estandares Autonomos LILA (Limpieza, Inspeccion,
Lubricacion y Ajuste), construidos por los técnicos de mantenimiento y
operadores de produccion y validados por los Sistemas Integrados de
Gestion

Material: Una vez se garantiza la confiabilidad del Equipo y del Operador, se
definen las materias de formacion a los operadores en las variables de
proceso y control asociadas a las materias primas a transformar, PASO 5y

6 de Mantenimiento Autbnomo.

Maquina: Se elimina el deterioro forzado por parte del pilar de mantenimiento
planeado y se inicia el trabajo en TBM y CBM para garantizar las condiciones

béasicas del equipo.
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e Medio Ambiente: Con la implementacion del pilar de Seguridad y Medio
Ambiente y definiendo las actividades y entregables a Mantenimiento
Autonomo, se garantiza el cumplimiento en la gestion desde el aspecto y el

impacto ambiental del equipo.

e Management (Gestion): Conexion Estrategia con los Desempefios en el piso
de planta.

v Se establece la implementacion y cumplimiento de los entregables a través de
fluos de procesos por etapas; es decir, primera etapa, Restablecer las
condiciones basicas del equipo, cuales son las entradas, que Recursos y
controles se requieren y cuales son las salidas, todo esto esta identificado en el
analisis DOFA del proceso o linea a trabajar y partiendo de la identificacion de
las brechas desde el conocimiento y habilidad de los operadores.

v/ Con la integraciéon de las herramientas de TPMR, tarjetas de anormalidades,
LUP’s (lecciones de un punto), matriz H&C y herramientas de analisis, se logra
identificar y eliminar los problemas crénicos tempranamente y asi, minimizar la
ocurrencia de problemas esporadicos de alto impacto, como Averias graves,
accidentes severos o graves y defectos o reclamos.

v El grupo técnico de mantenimiento se enfoca en la transferencia del
conocimiento a través de las materias definidas en la MMFC, matriz WPA y
utilizando técnicas de formacion como charlas magistrales, LUP’s y método de

los 5 pasos.
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