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Resumen

Euroceramica S.A. logré impactar de manera positiégida y sistematica los resultados de su proceso
productivo, mediante la estabilizaciéon y normaliagaae algunas de sus condiciones de trabajo gl u
simultaneo de herramientas de analisis, incluidda enetodologiarm (Mantenimiento Productivo Total

— Total Productive Maintenance). Una breve contdizacion del entorno, de la historia de la empresa
de la metodologia aplicada y la descripcion deelapas seguidas, son la via para entender como se

desarroll6 el proceso y por qué, de manera espeatédr le dio el nombre de Corto Circuito.

Palabras claves

TPM, Euroceramica, Caso de estudio.

Abstract

Euroceramica S.A. achieved positive, quick andesyatic results in its productive process through th
stabilization and normalization of some of its wiagkconditions and the simultaneous use of analysis
tools included in thePm methodology (Total Productive Maintenance). A bhatkground, the company
history, the applied methodology and the stepsnduttie process are the way to understand how it was

carried out and why it was called Corto Circuito.

Key words

TPM, Euroceramica, Case study.



Introduccioén

La busqueda de mejores resultados, del cumplimi@atobjetivos y en términos generales del
crecimiento y desarrollo de las organizacionesaesat permanente de los miembros que las
conforman. Para ello son muchas las actividadespduolgias, teorias e incluso tendencias

administrativas en las que se embarcan las orgaoizs.

El éxito o efectividad de una u otra depende narsehte del conocimiento de estas, sino
principalmente de las caracteristicas, antecedgntalidad de la organizacion misma, en la que

quiera implementarse la opcion seleccionada.

En el presente documento se verd como EuroceraBida selecciondé e implemento las
herramientas de gestibn que requeria en su prquesluctivo para alcanzar los resultados
exigidos. El tiempo record y las condiciones engas se encontraba la empresa le valieron el

nombre de “Corto Circuito” al proceso aqui descrito



1. Contexto colombiano 2010

1.1 Economia

Durante el afio 2010 la economia colombiana creaid atmo del 4,3% con relacién al afo
2009. El comportamiento comparativo de las prifepactividades econdmicas durante el

periodo puede observarse en la tabla 1.

Tabla 1. Comportamiento actividades econdémicas 2010

Rama de Activida 200¢ 201(
Agropecuariosilvicultura, caza y pes -1,1 0,C
Explotacién de minas y cante 11,2 11,1
Industria manufacture -3,¢ 4,¢
Electricidad, gas de ciudad y a 2,¢ 2,2
Construccio 8,4 1,6
Comercio, reparacion, restaurantes y ho -0,3 6,C
Transportealmacenamiento y comunicac 0,4 4.¢
Establecimientos financieros, segul
inmuebles y servicios a empresas L8 21
Servicios sociales, comunales y persor 2,7 4,1

Total 1kt 4,z

Fuente:DANE.Actividad econémica en el afio 2010 (201Rpletin de prensa nro.4Disponible en:
http://www.dane.gov.coffiles/investigaciones/baiet/pib/bolet_PIB_IVtrim10.pdf

El comportamiento del délar se mantuvo a la b#ggahdo incluso a valores alrededor de los

$1.800 tal como se aprecia en la figura 1.



Figura 1. Comportamiento del ddlar 2010
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Fuente: Banco de la Republica (20I3sa de Cambio Representativa del Mercadnj. Disponibleen:
http://obiee.banrep.gov.co/analytics/saw.dll?God8d=s4VV0yxU84c6l

A su vez, el desempleo en el pais se situd en 1{(02%% menos que un periodo atras). La cifra
de personas ocupadas se incrementé en 788.000asiepte el niumero de personas en edad y
en disponibilidad de trabajar aumentd de 61,3%,@%4Portafolio, 2011). La inflacion por su
parte, se ubico en 3,17%, levemente por encima deeta fijada por el Banco de la Republica,
presionada por el incremento en los precios dalladslos alimentos y la vivienda (Reuters,

2011).

1.2 Politica

En materia politica, el afio 2010 inicié con la etptva sobre la posibilidad de que el entonces
presidente Alvaro Uribe Vélez, pudiese aspirar awevo mandato por tercera vez consecutiva.
Estas presunciones acabaron el 26 de febrero demesso afio con la declaratoria de

inexequilibilidad del llamado referendo reeleccgtaipor parte de la Corte Constitucional.



Las elecciones presidenciales fueron ganadas emd&guelta por el candidato Juan Manuel
Santos, quien derroté al candidato del Partido &ekdtanas Mockus (Instituto de Ciencia
Politica, 2010). Durante este aflo también se ltevar cabo elecciones legislativas durante el

mes de marzo, para elegir senadores y representatae€Camara.

1.3 Consumidor

El indice de confianza del consumiderd) durante el 2010 recupero los valores alcanzados e
el 2001, producto del incremento en las expectatiled consumidor y del mejoramiento de las
condiciones economicas. Esta tendencia se evidemctddos los niveles socioecondémicos; en
los consumidores de nivel bajo se presentd unacidri mensual positiva de 13,2 puntos, en los
consumidores de nivel medio se aumentd en 10,9pynen los consumidores de nivel alto una

variaciéon de 5,5 puntos (El Pais, 2010).

2. Sector ceramico colombiano

En Colombia existen 5 fabricantes importantes despy revestimientos cerdmicos, que atienden
todo el territorio nacional y exportaciones a paisemo Estados Unidos, Ecuador, Venezuela y

El Caribe.



Tabla 2. Capacidades instaladas productores nacionales

i Capacida ) )
Compainia Procedencia Capital
(m2/mes)

Colceramic 3.000.001 Colombiant
Alfa 1.000.00:! Colombiant
San Lorenz 1.000.001 Europet

Ceramica ltalic 900.00!( Colombiant
Euroceramic 800.00( Colombiant

Fuente: Euroceramica (2012). Base de datos.

Adicionalmente a los fabricantes nacionales, ek patibe mensualmente importaciones de
distintas tipologias de pisos y revestimientosro@as del orden de 1.000.00G provenientes

de China, Peru y Espafa principalmente. La confieerde ambos actores, productores
nacionales y grandes importadores, crea un seetamico competitivo en el que la eficiencia

operacional, la disponibilidad y el disefio de pids se hacen imprescindibles.

3. Euroceramica S.A.

Compainiia colombiana fabricante de ceramica esnaghtach revestimientos de piso y pared. Fue
creada en 1988 en el municipio de Guarne (Antiggeian la idea de convertirse en la Nueva
Alternativa en ceramica. El inicio de sus openaesgtuvo lugar en 1991, y desde ese momento
ha atendido el mercado nacional y de exportaci@.campafiia ha tenido un crecimiento

acelerado reflejado en sus incrementos de capacidad



Tabla 3. Capacidades historicas Euroceramica S.A.

CAPACIDAD INSTALADA (M2/ANO)
Ao Valor Afio Valor
201 10.000.00 201(C 7.200.001
199¢ 4.800.00 200¢ 6.000.00
1991 1.000.00r 199¢ 2.500.001

Fuente: Euroceramica (2012). Bases de datos.

En el periodo 2006 — 2008 la compafia se embarddé®importantes proyectos. El primero fue
una reconversion energética que tenia como fintsingl uso desLp (Gas Licuado de Petrdleo)
por GpC (Gas Pobre de Carbon) en sus hornos de coccidrobjéivo de este proyecto era
reducir los costos energéticos que en la induseramica rondan el 30% del costo total. El
segundo proyecto, de indole comercial, consistidaeoreacion de una red de distribucion
propia, los almacenes Eurocasa, con los que piatafidnzar la marca a través de la cercania
con el consumidor final. Las inversiones requeridasa ambos proyectos superaron los 30

millones de ddlares.

En 2010 la empresa cerré casi 70 almacenes Eurasastbdo el pais y solicitd a la
Superintendencia de Sociedades ser aceptada eneesp de reorganizacion (Ley 1116) que le
permitiera salir de una dificil situacion finan@erEn diciembre de ese mismo afio fue aceptada
y desde esa época cumple con los compromisos attiguaon los acreedores con los que pacté
el acuerdo. Los efectos de la crisis sobre el pwmceroductivo se reflejaron en
desabastecimiento de materias primas y repuestssnadivacion del personal y pérdida de

credibilidad con los distintos actores que interei®e en la cadena productiva. En el tema
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comercial, la necesidad de mejorar el margen p#jss precios del ddlar, obligé a la compafia

a restringir sus exportaciones y a poner la maytgia produccion en el mercado nacional.

4. Mantenimiento Productivo Total TpPm

Para sintetizar el concepto dem se va a utilizar la definicion de Shirose (s.ftado por
Wikoff, 2007) experto en el tema y autor derf1 Culture in Japan”; segun éfpM es “un
conjunto de actividades para restaurar los equgpatis condiciones Optimas y cambiar el
ambiente de trabajo para mantener esas condiciofes36). En este proceso, para la
metodologiatPm todos los miembros de la empresa participan, hdoiem uso adecuado y
valioso de los distintos recursos, y son respoesat afiadirle valor a la organizacion mientras

la hacen mas productiva (Wikoff, 2007).

La implementacion de un programa de Mantenimiemtalirctivo Total {PM) puede tomar tres
afilos y sus etapas generales dividirse en prepara@idplementacion y estabilizacion
(McKellen, 2005). Los logros para las compafias lquenplementan son tres: el primero es
obtener un proceso con cero averias, cero defgateso accidentes. Establecer un esquema de
mantenimiento que haga sostenible el primer olgetiurante todo el ciclo de vida de la
maquina, es el segundo logro. Por ultimo, deBarrempleados autbnomos y comprometidos

con la metodologia y sus procesos, es el tercev [@pssenbach, 2006).
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Una parte de la metodologia esta conformada pdrdaamientas de analisis, por su utilidad en
la solucion de problemas cronicos y esporadicdagique, a continuacion, se mencionan tres de

ellas de facil ubicacion en la literatura (Digalw2014):

5W-1H. Herramienta compuesta por seis preguntasgés (What?, When?, Where?, Who?,
Which? y How?) que contestadas correctamente, ifbant el fendmeno bajo estudio
responsable del problema que se quiere soluciShanémeno = Qué + Como + Cuando +

Dénde + Cual + Quién”.

¢Por qué? ¢Por qué? Estd basado en las relacianss-afecto que generan un problema
particular. Consiste en la realizacion sucesiviageegunta por qué, tal como lo hacen los nifios
en su proceso cognitivo. Su correcta utilizaciorcaimo resultado la causa raiz de un defecto o

problema.

Ciclo cAP Do. Las etapas del ciclo, que ademas dan origemarabre, son:

C cChequear con el propésito de identificar el estinal y la tendencia del problema.
A Analizar para conocer el problema y determinardrdé se presenta el problema.
P Planear con el fin de establecer el plan de lasmes correctivas.
Do Hacer es poner en practica todo lo que se planed.
El ciclo debe repetirse las veces que se requpena eliminar una a una las causas de las

pérdidas. Al final de cada ciclo se miden los reglds para verificar el impacto de las acciones

correctivas (Palacio, 2013).
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5. Corto Circuito

A principios de 2010 las pérdidas acumuladas elnyaeriodos fiscales y la financiacion de la
red de distribucion Eurocasa S.A. habian lleva@mm@ceramica S.A. a la iliquidez y, con ello,

al incumplimiento de compromisos con proveedordsagcos. Los efectos sobre el proceso
productivo fueron el desabastecimiento de matgni@sas, insumos y repuestos, con lo que los

resultados de fabrica y el estado de los equipdgtsgioraron rapidamente.

El proceso aqui expuesto describe la manera emdasq llevdé a cabo la recuperacion y el

mejoramiento de los resultados, en medio de ladiua financiera mencionada.

5.1 Diagnastico y sensibilizacion

Lo primero consistio en establecer cual era la dsita real del problema que afectaba al
proceso productivo. Para tal efecto, el andlisisadgestion de planta se centr6 en 4 aspectos:
Producto y proceso, Gestion vy liderazgo, Gestidrtalento e Instalaciones y maquinaria. Los
resultados del diagndstico en cada uno de estestaspse reflejaron a través de las fortalezas,

puntos a mejorar y planes de accién propuestos.

5.1.1 Producto y proceso

Fortalezas:
« Enfasis y alineacion de esfuerzos para la elimimade pérdidas de calidad.
» Personal de base con conocimiento y excelente slgpo.

» Base de datos de pérdidas de calidad al nivelrdeaidn.

13



Conocimientos sobre el significado y esfuerzo qugnifican los procesos de
estandarizacion.

Tiempo corto en cambio de referencia.

Manejo hora a hora de la calidad en el empaque.

Predisposicion positiva para el manejo de contrakasales.

Control en linea de condiciones reales de proceso.

Puntos a mejorar:
Cohesion de la direccion de planta con la direcoiédia y la base de planta.
Metodologia para la estandarizacion de los procgsosdiciones de maquina.
Conceptos de bien a la primere).
Control visual a anormalidades que causan despesdic

Fichas técnicas de materia prima e insumos seroigdbs.

Plan de accion:
Mejorar el Sistema de Gestion existente para inenéan la cohesion entre la direccion
de planta, la direccion media y la base.
Desarrollar en la direccion media y los niveles sipervision, las habilidades de
liderazgo que les permitieran llevar a cabo prayede mejora.

Retomar y mejorar la metodologia de estandarizagi@seguramiento de la calidad

desde las 4M.
Reforzar conceptos daeD (Single minute Exchange of DiesRyT (Right first time).

Reforzar conceptos y formas de realizar contralalig control de calidad en la fuente.
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5.1.2 Gestion y liderazgo

Fortalezas:

Personal de base capacitado, dispuesto al aprgngliahcambio.

e Personal de direccibn media y supervision capamitaispuesto al aprendizaje y al
cambio.

» Disposicién para el trabajo en equipo.

» Conocimiento técnico y operativo por el personabase.

Puntos a mejorar:

* Proceso de 5S en toda la planta.

Sistema de mejoramiento a nivel medio y de supéruis

» Sistema de gestion por equipos a nivel de manutactu

Plan de accion:
» Reforzar entrenamiento en 5S para seguridad, mamésrio y calidad.
» Capacitar en mejoras enfocadas.
* Mejorar sistema de recoleccion de datos de pérdmmsdisponibilidad, calidad y
rendimiento (arboles de pérdidas).
* Definir e implementar proyectos de mejora.

» Asesorar en la conformacion de equipos de manutadtialto desemperio.

15



5.1.3 Gestidn del talento

Fortalezas:
* Buena parte de los problemas son analizados dldevia direccion.
» EIl operario tiene autoridad y la ejerce para detémdinea cuando hay problemas de

calidad.

Puntos a mejorar:

Metodologia para andlisis y solucion de problemasivel de direcciébn de planta,

direccion media y supervisores.

Plan de accion:

» Entrenar en herramientas de analisis y solucigorolglemas (5W-1H, 5 WhyAP-DO).

Aplicar herramientas de analisis en proyectos éipes de mejora.

5.1.4 Instalaciones y maquinaria

Fortalezas:

» Conocimiento y experiencia del personal de mantemio.

Recursividad y capacidad de trabajo con bajos sesur

Puntos a mejorar:

Involucramiento del operario en el mantenimientsididde la maquina.

Eliminacion de condiciones incorrectas de maquinas inciden en paros y averias de

maquinas.
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Plan de accion:
» Capacitar en mantenimiento autbnomo, mantenimigiateeado y mejoras enfocadas.
* Acompaniar en la restauracion de prensas.
» Capacitar en analisis de averias y ciclo de narecaia.

* Analizar proceso de atomizacion.

Una vez establecido el panorama general en cadadentos aspectos, lo siguiente era
sensibilizar y convencer a las directivas sobrestddo de la planta y la necesidad de iniciar con
el plan de accion mencionado. Para surtir estegsitip se hicieron dos presentaciones al comité
de presidencia y a un asesor que, en ese momednpaiaba al grupo directivo. Estas
reuniones sirvieron para desvirtuar la idea deidnian Control Estadistico del Proceso y la
implementacion de la metodologia Seis Sigmsi antes emprender estos planes de accién con
los que se lograria eliminar las causas asignaladgs problemas esporadicos y cronicos, en el

mediano y largo plazo, dos a tres afilos como minimo.

Aqui nace el jCorto Circuito!

Mediano y largo plazo no eran tiempos permisibkes pa compafiia y el comité de presidencia
lo expres6 en estos términos: “requerimos resudtado tres meses”. Sin promesas ni
compromisos se asumié el reto, exigiendo para edtablecer unas condiciones minimas en

planta, condiciones a las que inmediatamente saniah como “Inamovibles”.

! Seis Sigma es una filosofia de mejora continuedyccion de la variabilidad del proceso, que bisesiminacion
de defectos en una cifra inferior a 3.4 fallaspdldn. Disponible en: http://www.monografias.comatiajos57/seis-
sigma/seis-sigma2.shtml
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5.2 Definicién y establecimiento de “Inamovibles”

Como los valores y principios en la vida, los “Iraibles” se convirtieron en los cimientos de

la construccion futura. Se buscaron elementos qtievieran presentes a lo largo del proceso
productivo y otros cuya sensibilidad hiciera la onepdiografia del proceso. En un periodo de 3
a 4 meses, los siguientes parametros estaban diefigi funcionando, dando una estabilidad
minima al proceso y facilitando asi el trabajo de équipos, que paralelamente se habian

conformado para desarrollar proyectos de mejojauetos especificos del proceso.

Tabla 4. Listado de “Inamovibles”

“INAMOVIBLE” PROPOSITO CRITERIO ‘

Férmula de pasta Garantizar P, Qy Una sola pasta en produccion con arcillas y defodas
definidos y estables.

Formula de engobe(s Garantizar P, Qy Maximo dos engobes en producciéon con materias pi
y defloculantes definidos y estables.

Férmula de esmaltes Garantizar P, Qy Un solo esmalte por cada tipologia (brillante, rsatd y
blanco) con materias primas y defloculantes dedisig
estables.

Homogeneidad Garantizal Inventario de arcillas de 6 meses en mina y demairf

dearcillas caracteristicas de lasemanas en planta.

pasta
Molienda de arcillas, Garantizal Nivel de cuerpos moledores, tiempo de moliel
engobes y esmaltes caracteristicas densidades, viscosidad y residuos dentro de | los
pasta, engobes yparametros definidos.
esmaltes

Atomizacion Barbotina ~ Garantizai Presion de bombeo, temperatura de secado, diame
caracteristicas boquillas, secuencia de recambio, granulometria vy
técnicas humedad dentro de los parametros definidos.

Afejamiento Pasta Garantizal Tiempo de almacenamiento, sistema de llenado yidira,

caracteristicas de silos, flujos de alimentacién y sistemas de robmte
técnicas humedad dentro de parametros definidos.

Estabilizaciéon Prensado Garantizai Ciclo de prensado Unico y estable en cada una <

operacion prensas.

Estabilizaciéon Coccion  Garantizai Un ciclo de quema Unico y estable en cada uno s

operacion hornos.

Fuente: Listado de construccion propia, 2014.

18



La importancia de algunos de los “Inamovibles” quegflejada en las palabras del sefior Héctor
Franco?

iLa férmula de la pasta debe ser una! No se canS®adefine por la capacidad de las
materias primas y las salidas esperadas de acoplemgobes y esmaltes, velocidad de
guema, resistencia, contraccion y calidad.

iLas férmulas de engobes y esmaltes son UnicaseMambian. Se definen por la capacidad
técnica, de negociacion con proveedores y salislasradas como acople entre si y la pasta,
color, brillo, textura y calidad.

Los ciclos de coccién son fijos para cada tipo dmtformato-piso-pared. No se varian
para corregir problemas ni para ajustarse a candlgiosaterias primas no planeados.

5.3 Conformacion equipos de trabajo

Con los “Inamovibles” impactando y abonando eleeor en toda la planta, identificar y atacar
un grupo de problemas cronicos era posible, panenmentar los resultados de la planta a la
velocidad que se requeria. El analisis de la basdatos permitid establecer cuéles eran las
principales pérdidas del proceso productivo. Etpso niumero cuatro, el de mayor capacidad,
concentré una parte importante de los esfuerzo® @strategia para apalancar los resultados.

Los proyectos definidos se incluyen en la tabla 5.

2 Héctor Franco: Ingeniero Mecéanico de la UniverditNacional, asesor en temas de productividad, azhlig
mejora continua.
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Tabla 5. Listado de proyectos desarrollados durante eloGoirtcuito

PERDIDA - PROYECTO INDICADOR LIDER
Despunte P4 Calidad Fabian Herrera
Desborde P4 Calidad Fabian Herrera
Chiteado P4 Calidad Fabian Herrera
Bajo ciclo Tecnoferrari P4 Productividad Fabiandex
Trancones giradores y suplex P4 Productividad FFalbErrera
Ajustes mecénicos prensas P4 Productividad Fabédreta
Tolondron P3 Calidad Andrés Zapata
Grano de pasta P2 Calidad Andrés Zapata
Despunte P1 Calidad Andrés Zapata
Contaminacién pasta Calidad Andrés Zapata

Fuente: Elaboracion propia, 2014.

Los equipos de trabajo se conformaron con un leleesponsable del proceso productivo y los
operarios y técnicos del mismo. Los elementos ¢ésninvolucrados en cada uno de los equipos
de trabajo establecidos, fueron solo una pequeiia @al problema; las verdaderas dificultades
gue tuvieron que enfrentar los lideres estuviemlacionadas con la baja motivacion de los
responsables de los procesos, su poco 0 nulo setdidbertenencia, la escasa orientacion al

logro y una desconfianza profunda en el futurcadenhpresa.
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5.4 Capacitacién y seguimiento

El primer concepto introducido a los equipos dedja fue el arbol de pérdidas, en este tipo de
diagramas las pérdidas del proceso productivo ssgldsadas de mayor a menor, segun su
ubicacion en el proceso productivo. Este zoom pgé&rndiefinir los problemas en los que los

equipos de trabajo se enfocaron, mencionados amtemte. El esquema tipico de un arbol de

pérdidas puede verse en la figura 2.

Figura 2. Esquema tipico de un arbol de pérdidas
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Fuente: Elaborado por Héctor Franco (Asesor).

El segundo concepto sobre el que se trabajo fake é&h relacion causa-efecto entre problemas

con las 4M (Maquinas — Mano de Obra — Materialddétodo) y los defectos. Dicha relacion

fue expuesta en la figura 3:
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Figura 3. Problemas Asociados con cada una de las 4M
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Fuente: Elaborado por Héctor Franco (Asesor).

El tercer y Ultimo concepto expuesto al inicio @elto Circuito, fue el de cédmo y quiénes deben

enfrentar cada uno de los problemas asociados 4Ma<| resultado puede observarse en la

figura 4.

Figura 4. Asignacion de responsabilidades

CONCEPTOS DE CALIDAD: DEFECTOS Y MAQUINA

/

El Operario:
* Elimina el Deterioro Forzado de la maquina
« Elimina las fuentes de Contaminacién
* Monitorea el Deterioro Natural
* Establece Estandar para mantener condiciones
\- Desarrolla Autonomia y empoderamiento.

P
Operariosy Técnicos:
* Eliminan Paros Operativos

* Eliminan las averias de las madquinas

( El Técnico:

* Transfiere Conocimiento necesario al Operario
* Establece Mantenimiento Basado en Tiempo

* Alarga Vida Util. Predice Mantenimiento

( Mejorar la Maquinaria
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CONCEPTOS DE CALIDAD: DEFECTOS ¥ MANO DE OBRA

Lo

Operarios y Técnicos:
« Desarrollan habilidades para M. Auténomo.
» Desarrollan habilidades para M. Planeado
« Desarrolla Habilidades para asegurary
Mantener la Calidad

Operarios y Técnicos:
+ Desarrolla Habilidades de Analisis &
Solucién de problemas

Qperario y Técnicos:
« Aprenden la relacién entre las funciones de
la maquina y la calidad del producto.
» Desarrollan habilidades para establecer
estandares para “cero defectos”

CONCEPTOS DE CALIDAD: DEFECTOS, M PRIMA Y METODO

b
CRGNE

El Operario:

+ Relaciona caracteristicas del producto Vs
proceso

« Relaciona caracteristicas proceso Vs
Controles produccién

« Define estandares de proceso y maquina
para “cero defectos”

- Asegura materias primas.

Operario:
+ Elimina defectos crénicos

+ Elimina la recurrencia de los defectos

Fuente: Elaborado por Héctor Franco(Asesor).

En palabras de Ever Osorfo:

Realizar las actividades con la metodologia nopdnmitido entender que los resultados de
la compariia se logran con el trabajo de todossteti® y solucion de los problemas de raiz,

la definicion de estandares y el aseguramientooslgptocesos mientras se avanza con la
formacion del personal.

® Ever Osorno: Supervisor de produccién en Eurociegr8.A. Participé en el proceso de recuperacidrose
resultados productivos de la compafiia.
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6. Resultados

Al cabo de un afio, los resultados del proceso ptoaduhabian mejorado de manera sustancial,
apalancando la recuperacion de la compafia. Aramattion el comparativo de los principales

indicadores de planta:

Tabla 6. Indicadores de planta

INDICADOR I SEM 2010 I SEM 2011
Productividac 590.000 m2/me 650.000 m2/me
Calidad 1ler: 64% 85%
Disponibilidac 78% 85%
Rendimient: 92% 94%
OEE (eficiencia global de plan 46% 68%

Fuente: Euroceramica (2012). Bases de datos.

Paralelamente a los resultados de la planta, @l mle seguridad y el orden de la misma
mejoraron, contribuyendo a la creacién de ambieateadables de trabajo y a la productividad

del personal.

En 2012 se inicia la implementacion ortodoxa deé¢sodologiarPm que ha permitido, al dia de

hoy, mejorar y asegurar los resultados obtenidesnde el Corto Circuito.

Segun Heéctor Franco, este proceso ha causadoparseinal y en él mismo como asesor, una

“satisfaccion similar a la que sentimos cuando sotestigos de los primeros pasos de nuestros
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bebés: no muy firmes, no muy decididos; pero cuyjostasmo anuncia que no los pararan las

caidas, tropiezos ni raspones”.

7. Discusion final

Muchos son los ejemplos de compafias que iniciamfdementaciéon de la metodologia o,
mejor, de la culturapm; segun Heéctor Franco, el 75% desiste en las pringtagss del proceso
y conservan sus viejas practicas de trabajo. Csistkares ocurren con la implementacion de

otras metodologias.

Euroceramica S.A., a pesar de las dificiles condas en las que estaba, fue exitosa en la
implementacion o uso parcial de las herramientatad®etodologiarrPm, principalmente en

aquellas del pilar de Mejoras Enfocadas y Anatisi$’roblemas.

La paradoja de que una compafiia en crisis avaeea gxitosa, en un proceso en el que muchas
empresas en buenas condiciones se retiran, lleuaaaserie de preguntas que deben ser

formuladas:

* ¢ Cual es el mejor momento o estado para iniciarogleso de implementacion deiv?
* ¢Qué condiciones deben ser chequeadas previamlantagementacion dalPm?
*  ¢Qué papel deben jugar las directivas para gasadizmplementaciéon debm?

 ¢Qué tan recomendable es usar atajos en la impigciien del TPM cuando su

rigurosidad ya ha sido probada?
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