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INTRODUCCION

En el medio industrial colombiano encontramos muchas empresas en las cuales
las metodologias de desarrollo y avance en los diferentes departamentos son
utilizadas. Hoy en dia, la implementacion de metodologias tales como TPM, cobra
gran importancia para las organizaciones que quieren avanzar a niveles de clase
mundial y quieren llegar a posicionar las compafias en niveles altos de ventas,
produccién y reconocimiento.

El caso de la industria Aerondutica, es un caso especial, en donde las
regulaciones que se tienen son altas y deben ser utilizadas metodologias de clase
mundial, que brinden una alta confiabilidad y beneficios de acuerdo a las
necesidades de la industria. El caso presentado a continuacion es el de la
Empresa Aerolinea de Antioquia — ADA, que esta posicionada en el ambito
industrial aeronautico en Colombia como una de las compafiias de mayor
presencia en el terreno Colombiano.

A continuacién se pretende hacer una evaluacion de las posibilidades de implantar
la metodologia TPM en esta compainiia, y se espera realizar una propuesta para el
plan de implementacion en esta, de igual forma se enuncian las necesidades,
problemas, costos y algunos resultados a los que se veria enfrentada la compafiia
si la implementacion de la metodologia es exitosa.
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1.Presentacion de la Empresa Aeroline
de Antioquia — ADA.

1.1. Reseiia Historica.
El inicio de operaciones de la Aerolinea de Antioquia (ADA) se remonta a 1987, cuando
se constituye para el servicio de Charter Ejecutivo. Once afios después, en 1998,
comienza su proceso de transformacion al conectar a Medellin con destinos regionales.

En marzo de 2002 adquiere la flota de aviones Twin Otter de la aerolinea ACES. Contrata
con esa empresa la formacion de sus tripulaciones y mantenimiento de sus aeronaves;
ACES a su vez contrata con ADA la operacion de algunas de sus rutas regionales como
Caucasia, Puerto Berrio y Armenia.

La seguridad y seriedad de sus operaciones le permiten a ADA la certificacion de la
autoridad aeronautica a partir de mayo de 2002. Asi se convierte en una empresa de
servicio aéreo comercial de transporte publico de pasajeros y carga.

A finales de 2003, ADA da un paso adicional y se trasforma en una empresa de Servicio
Aéreo Comercial de Transporte Piblico Regular Categoria Secundaria. Esta nueva etapa
le permite acceder a nuevas rutas.

En el afio 2004 la Gerencia General procede a maximizar su flota con la adicién de tres
aeronaves Jet Stream 32, con las cuales amplia y fortalece su servicio, ademas permite
un incremento importante en el movimiento de pasajeros.

ADA se presenta como gran alternativa de transporte aéreo regional, con la flexibilidad y
economia que los nuevos tiempos demandan. De esta manera, la compafiia orienta sus
servicios a empresas, ejecutivos, familias y grupos, brindandoles beneficios importantes
como la seguridad de sus desplazamientos, ahorro de tiempo y mayor economia. Esto
gracias al respaldo de una empresa segura, confiable, seria y accesible, apoyada en un
gran equipo humano y de alta calificacién en todos los aspectos basicos del servicio.

1.2. Vision.
En el afio 2015, ADA S.A. sera reconocida a nivel nacional como la aerolinea modelo de
servicio en el transporte de pasajeros y carga. Con altos estandares técnicos, de calidad,
seguridad y cumplimiento. Exitosa, comprometida con el desarrollo de las comunidades,
con un alto sentido de responsabilidad social con sus empleados y el pais. Cumpliendo
todas las normas vigentes y siendo rentable para sus accionistas. Sera la aerolinea
preferida y querida por la comunidad.
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1.3. Mision.

Somos una aerolinea de transporte de pasajeros y carga con experiencia y solidez,
comprometida con nuestros clientes proporcionandoles excelente servicio. Contamos con
aeronaves apropiadas, confiables y seguras que garantizan una operacion oportuna,
cumpliendo los procedimientos de calidad, con un equipo humano profesional altamente
calificado. Fieles a nuestros valores corporativos, trabajamos en equipo con pasion, por la
satisfaccion de nuestros clientes, buscando su bienestar, el de la comunidad, los
empleados y accionistas, aportando asi al desarrollo del pais.

1.4. Flota aérea.

1.4.1. FlotaJet Stream 32.
Es un avién inglés con capacidad para 19 sillas, utilizado por grandes aerolineas para
transportar pasajeros a sus centros de conexién. Por sus caracteristicas aerodindmicas es
altamente maniobrable, veloz. Su sistema de presurizaciéon permite vuelos mas seguros,
cémodos y placenteros. En la actualidad ADA cuenta con 8 aviones de este tipo.

1.4.2. Flota Twin Otter.
Es un avion canadiense capaz de operar en pistas de dificil acceso, sin pavimentar y
cortas. Goza de excelente rendimiento, permite operar en aeropuertos de gran elevacién y
posee altos estandares de calidad en el mundo. El Twin Otter, con capacidad para 19
pasajeros, permite conectar las regiones mas apartadas de Antioquia y Chocd con las
principales ciudades de Colombia. Con su aerodinamica de alto rendimiento es la
aeronave mas segura en su categoria. En la actualidad ADA cuenta con 3 de este tipo.

1.4.3. Flota Dornier.
Dentro de los planes de expansion de la Aerolinea ADA esta prevista la entrada en
servicio de una nueva flota con aviones Dornier de origen Aleman. Actualmente la
compafiia cuenta con 4 aviones de este tipo, los cuales estan siendo preparados para
entrar en servicio.
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2. Diagnostico actual— Matriz DOFA —
ADA.

2.1. Debilidades.

Aunque en la compafiia se tiene un excelente nivel de mantenimiento preventivo,
debido a las regulaciones aeronauticas, encontramos que en las actividades de
mantenimiento la limpieza y el orden no son las adecuadas.
Dentro las instalaciones del hangar principal y el almacén de repuestos hace falta una
cultura de control visual, en donde exista una correcta demarcacion de las areas, para
lograr que estas sean respetadas y utilizadas de una forma adecuada. Falta de
condiciones de seguridad, alto riesgo de accidentes de trabajo, falta de unos
estandares adecuados de condiciones de trabajo y ergonomia. Almacenamiento
inadecuado de componentes dentro del almacén de repuestos. Falta de una persona
responsable de actividades de orden y limpieza dentro de las instalaciones, en otras
palabras falta de un “doliente”.

2.2. Oportunidades.

Se encuentra la oportunidad de crear una cultura empresarial de trabajo donde se
mejoren las condiciones de trabajo, con la posibilidad de crear un ambiente ameno,
limpio y seguro. Se encuentran grandes posibilidades de mejora dentro de la empresa,
ya que la empresa nunca se ha enfrentado a un cambio cultural el cual ayude a
mejorar las actividades y condiciones de trabajo.

2.3. Fortalezas.

El gerente de mantenimiento de la compafiia ha vivido el TPM, debido a su anterior
trabajo en el grupo CORONA. Avance dentro de los estandares de mantenimiento y
calidad de mantenimiento.

2.4. Amenazas.

No implementar un buen plan de mejora que contribuya con lograr altos niveles de
competitividad dentro del competido mercado aeronautico actual de Colombia. Tener
imprevistos debido a accidentes de trabajo. Disminuir la disponibilidad de los equipos
por el hecho de tener algin repuesto almaceno de la forma incorrecta.
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2.5. Matriz DOFA.
Debilidades Oportunidades Fortalezas Amenazas

e Ordeny limpieza « Conla « Receptividad de * Noestar
dentro del hangar implementac la metodologia preparados
principal y el iondel TPM por parte del para competir
almacénde existe la gerente de enel mercado
repuestos. oportunidad mantenimiento. aeronautico

* Faltadeun de crear una s Excelentes actual.
adecuado control cultura estdndares de * Undareade
visual enlas empresarial, aplicacion del mantenimiento
instalaciones. donde todos mantenimiento. mal preparada

* Condiciones de sean para recibir una
seguridad industrial consientes nueva flota de
poco adecuadas. dela equipos

* Demarcacidnde importancia diferentes alos
7Zonas poco delordeny actuales.
adecuada. la limpieza

s Almacenamiento enlos
inadecuado de lugares de
repuestos dentro del trabajoy
almacén. almacenamie

nto.

* Falta de una persona
responsable en
temas de ordeny
limpieza.




- UNIVERSIDAD e, A nk
Abi Comprometidos con Usted
ierta al munda

3. Justificacion TPM — ADA.

En las compafiias de niveles de clase mundial, donde la competitividad esta presente en
todo momento, y las empresas compiten por lograr altos niveles de conformidad, calidad y
desempefio, estrategias de avance y desempefio que generen la evolucion son
necesarias con el fin de lograr transiciones hacia culturas mas eficientes.

Con la necesidad de lograr avances que diferencien las compafiias unas de otras, se
logran la creacién de culturas proactivas y con métodos de trabajo que demuestren la
necesidad de mejora en las empresas, que generen actividades que involucren al
personal y brinden herramientas de andlisis y avance hacia niveles altos de
competitividad.

Es por eso que se genera la necesidad de herramientas o metodologias que adaptadas a
las necesidades de las industrias actuales generen oportunidades de renovacion para los
procesos de cada una de las companiias. La generacion de nuevas metodologias hacia la
maxima expresioén de la productividad, debe estar acompafiada por actividades que
generen eficacia en los procesos, aprovechando al maximo los recursos tanto fisicos
como humanos los cuales brinden resultados de calidad altos, optimizacion y reduccion
de pérdidas en todos los procesos. EL TPM es la herramienta desarrollada de origen
Japonés que involucra aspectos que llevan a las compafias a desarrollarse y lograr
niveles de clase mundial y que por medio de las actividades anteriormente mencionadas
ayudan a obtener oportunidades de desarrollo y excelentes resultados que fortalezca las
compainiias en diferentes aspectos.

Es el caso de Aerolineas de Antioquia - ADA, donde las posibilidades de implementacion
de la metodologia TPM son realmente viables y se considera que podria haber un
fortalecimiento en diferentes aspectos que contribuyan al desarrollo y avance de la misma
dentro de la industria aeronautica colombiana. Algunos de estos aspectos que
impactarian en el desarrollo de la metodologia en la empresa ADA estan relacionados con
la maximizacién de la eficacia tanto de la produccion y venta como la eficacia de trabajo,
gestion de los procesos de almacenamiento, control visual y seguridad dentro de la
organizacion y por ultimo el involucrar a departamentos administrativos e ingenieria dentro
del modelo piloto a implementar y futuro TPM.

Con la implementacion del modelo TPM a plantear para la aerolinea ADA, se podrian
obtener un mejoramiento que traeria un impacto realmente positivo en algunas areas
mucho mas especificas sobre las cuales se obtendran resultados a medida que se
trabajen bajo el modelo a plantear en el plan de accién. Se evidenciaran mejoras en los
siguientes aspectos:
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-Seguridad y salud ocupacional.

-Almacenamiento adecuado de repuestos.

-Areas de trabajo y control visual de las mismas.

-Orden y limpieza en actividades rutinarias.

-Creacion de conciencia sobre nuevas y mejores practicas laborales.

Esta propuesta de implementacion de TPM dentro de la Aerolinea ADA cobra mayor
importancia al momento de enterarnos de que dentro de los planes de la empresa esta la
entrada de una nueva flota de aviones (4) Dornier, los cuales son de mayor capacidad y
tamafio. Esta nueva flota implica mayor movimiento y manejo de repuestos en el almacén
central, y también aumento en las actividades de mantenimiento dentro de los hangares
de ADA. Por este motivo es importante pensar desde ahora en la implementacién y
consolidaciéon de una metodologia como el TPM, para asi evitar que se salgan las cosas
de control en el momento de la entrada de la nueva flota.
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4. Metodologia de implementacion TPV
— ADA.

Para la compafia ADA - Aerolineas de Antioquia la metodologia de implementacién de
TPM debe estar acompafiada por una seria de actividades previas que tienen que ser
adaptadas totalmente para obtener el éxito esperado por parte del grupo que realizara el
acompafiamiento. Como parte de la metodologia de implementacién del TPM se quiere
realizar una propuesta inicial que enfoque el trabajo sobre el hangar principal y el almacén
de repuestos, los cuales quieren ser tomados como plan piloto al cual se le va a aplicar
todo el plan mencionado a continuacion.

Inicialmente se pretende comenzar con una metodologia base de trabajo como las 5°S, la
cual centrara su atencion en las primeras 3'S (clasificar, limpiar, ordenar) como etapa
inicial de aprendizaje y su enfoque estara centrado a la generacion de una conciencia de
aprendizaje y creacion de la cultura necesaria para llegar a estandarizar el proceso y
generar actividades de auto-disciplina (complementacion de las 5°S).

Acompafiado de las actividades de 5°S se pretende realizar actividades de control visual
las cuales ayuden a generar una cultura organizacional en la cual el orden y la limpieza
estén presentes en todas las actividades. La realizacién de esta actividad de control visual
consta de demarcacién de zonas comunes, puestos de trabajo, estanterias y gabinetes.

Para la realizacion e implementacion del plan piloto que abarca las actividades
mencionadas anteriormente es necesario crear planes de trabajo y planes de educaciéon y
entrenamiento los cuales estén dirigidos principalmente al area de mantenimiento,
operadores y personal del almacén, que conduzcan a la creacion y entendimiento de la
cultura necesaria que debe ser creada para obtener resultados exitosos en la posterior
implementacion del TPM. Es necesario mencionar que ademas es importante dejar muy
en claro los objetivos y metas que se esperan alcanzar con los objetivos del plan piloto, y
de igual manera es de vital importancia la puesta de metas a corto y largo plazo.

Con la realizacion y correcta implementacion de las metodologias o acciones de control
visual y 5°S se puede proceder a comenzar con el proyecto TPM para la comparfiia
Aerolinea de Antioguia ADA, ya que se va a tener el terreno preparado para la adaptacion
de la metodologia a una industria donde las regulaciones y los estandares de seguridad y
mantenimiento son de gran importancia y deben tener un alto porcentaje de confiabilidad.
Se puede plantear entonces un proyecto TPM el cual no va a estar regido al pie de la letra
como lo dicta el JIPM, pues en este caso los pilares de Mantenimiento Auténomo,
Mantenimiento Planeado y Mantenimiento de la Calidad estaran en niveles avanzados
sobre los cuales el TPM no hara gran diferencia, se debera trabajar entonces sobre los
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pilares restantes, haciendo gran énfasis en los pilares de Seguridad y Medio Ambiente,
Educacion y Entrenamiento y TPM en oficinas, pues se debe hacer un trabajo
diferenciado ya que en la empresa no se realizan procedimientos que eviten accidentes
tanto de trabajo como ambientales, de igual forma todo el personal debe ser entrenado
para la correcta implementacion de la metodologia pues en gran parte no se tiene
conocimiento alguno del TPM, actividad que puede ser realizada a medida que se trabaja
sobre la etapa inicial o piloto.

4.1. Etapal.
Educacion y entrenamiento, implementacion de actividades 5S y control visual.
Fortalecimiento de los objetivos de la compafiia, vision, mision y valores. (Duracion 2
semanas, 10 horas semana, todo el personal del area de mantenimiento).
Acompafamiento por parte de los asesores y empoderamiento por parte de personal,
organizacion de actividades 5°s y control visual en almacén y hangar principal. (6 meses,
4 horas mensuales de seguimiento, 2 asesores)

4.2. Etapa?2.
Entrenamiento en TPM al personal de la companiia. Creacién de cultura y entendimiento.
(6 meses, 2 horas semanales, todo personal). Creacion de planes de trabajo y planes de
educacién y entrenamiento. (2 semanas, 10 horas semanales, 2 asesores)

4.3. Etapa 3.
Evaluacién del avance alcanzado con la implementacién de las actividades de la Etapa 1.
Comienzo de proyecto TPM, con miras a ser evaluado anualmente, realizacién de
acompafamientos cada  dos meses por parte de los asesores.
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5. Plan de accior— ADA.

Luego de realizar dos visitas a las instalaciones fisicas de la aerolinea ADA, con el fin de
diagnosticar la posibilidad de implementacion de la metodologia TPM, la conclusion por
parte de los consultores es que se trabajara sobre las areas del almacén central de
repuestos y el hangar principal de mantenimiento de la aerolinea.

Como parte de las etapas de implementacién del TPM en la Aerolinea ADA, este plan de
accién comenzara a trabajar sobre la Etapa (1) descrita anteriormente en la metodologia
de trabajo.

Los temas principales a trabajar en la presente propuesta se basan en la aplicacion de la
herramienta de 5'S, haciendo especial énfasis en los temas de limpieza y orden en los
espacios de trabajo de las areas anteriormente mencionadas.

Con esta etapa de implementacion se pretende crear conciencia y cultura dentro del
grupo de trabajo de mantenimiento de la aerolinea, para en un futuro poder impactar las
demas areas de la empresa.

Plano Almacén de Repuestos

(2
&
R
v,
(5)
\
()
\

Extintor2 )
~

ACCESO
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6em



UNIVERSIDAD —, n
A ﬂ n
EAF l I® — n-ﬁh
Abierta al munda Comprometidos con Usted
Como parte del diagnostico se hacen las siguientes propuestas de mejora en el almacén

central de repuestos y del hangar principal:

Debido a que las estanterias numero (8) y (9) son de herramientas y su uso no es muy
frecuente, se propone ubicarlas en el lugar de las estanterias (1) y (2).

En la distribucion dentro del almacén se propone hacer cambios en la ubicacion de los
gabinetes, de forma que los repuestos de avionica e instrumentos de cada flota se
encuentren al frente de cada una de las estanterias. Una forma de distribucién
recomendada es la siguiente: Los gabinetes (3) y (1) en la posicion del (7) y el (8).

Cambiar de ubicacion el extintor 2, debido a que en caso de incendio y que la puerta se
encentre abierta, como lo esta normalmente, no habra un facil acceso a este equipo. Una
ubicacién recomendable para este equipo de seguridad es ubicarlo contiguo a la
estanteria nimero (14).

Area E
Restringida 5

En cuanto al tema de control visual, se recomienda hacer un formato de sefializacion, con
los colores institucionales, para demarcar cada uno de los gabinetes y estanterias, por
ejemplo “Avibnica Jet Stream”, “Instrumentas Jet Stream”, “Herramienta Calibrada”,
“Repuestos Hidraulicos”, entre otros.
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Uno de los criterios de las 5'S habla de no ubicar objetos encima de las estanterias ni de
gabinetes, es por esto que se recomienda retirar todos los objetos que se encuentren en
la parte superior de las estanterias (12) y (13) del almacén de repuestos y ubicadas en el
hangar principal.
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En el corredor entre la estanteria (13) y (14) hay poca iluminacion por lo cual se
recomienda la instalacion de una lampara en esta zona del almacén.

En cuanto al puesto de trabajo de la persona encargada del almacén, se recomienda
hacer una correcta instalacion del computador, evitando dejar cables sueltos, liberar
espacio de trabajo sobre el escritorio. Se recomienda ubicar la torre del computador en el
lugar adecuado en la estanteria. Respecto al tema de ergonomia en puestos de trabajo,
se recomienda hacerle entrega al personal de una silla regulable en altura, con espalar en
buen estado y descansabrazos, y ademas un reposapiés.
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Tanto en el almacén como en el hangar principal se recomienda hacer una revision de los
botiquines de primeras auxilios, ya que esto se encuentra en aparente estado de deterioro
y con faltantes en sus componentes.

Se recomienda reemplazar la estanteria de madera que se encuentra en hangar
principal, por una estanteria metélica en buen estado, que este acorde a la categoria 'y a
los estandares de la empresa.
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En el hangar principal se encuentran articulos de construccién (cemento, baldosas, entre
otros) en las areas de circulacién, por este motivo se recomiendo ubicarlas en el lugar
adecuado para esto, y asi evitar la obstruccion de las areas de circulacion dentro del
hangar principal.

Las areas demarcadas como areas de circulacion (perimetros) dentro del hangar
principal, generalmente se encuentra obstaculizadas por diferentes implementos o
repuestos, lo que hace que muchas veces no haya por donde caminar. Esto a su vez
aumenta en gran cantidad el riesgo de accidentes de trabajo en esta zona, ademas que
dificulta la movilidad dentro de las instalaciones. Por este motivo se hace la
recomendacion de crear zonas de ubicacion de equipos demarcadas correctamente y de
una manera organizada, demarcar zonas especificas para los repuestos que se
encuentran en transito y asi evitar que su ubiquen en lugares no adecuados. Ademas de
demarcar las zonas de circulacion con la linea amarilla, se recomienda el uso de conos
refractivos y cadenillas, para lograr un mayor impacto en la demarcacion de las zonas y
asi lograr una cultura de respeto por este tipo de sefalizacion.
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Por presentacion y buenas practicas se recomienda realizar actividades generales de
pintura de paredes y pisos en todo el almacén, ademas pintar los pisos con la
sefializacién adecuada para este tipo de instalaciones. Se encontré principalmente un
deterioro en la pared donde se ubica la estanteria nimero (14). Esto contribuira a
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mantener un aspecto limpio y ordenado, lo que contribuye al logro de concientizar a las
personas, y lograr una cultura de limpieza y orden dentro de la organizacion.
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6. Recursos necesarios par
Implementacion— ADA

Para poder comenzar con la implementacion de TPM en ADA se debe comenzar con la
consecucion de una serie de recursos que serviran para informar y capacitar al personal
involucrado sobre lo que se quiere hacer dicha consecucion debe ser guiada y aprobada
por el Gerente de Mantenimiento quien cuenta con la autonomia para realizar las
inversiones que sean necesarias para completar los siguientes recursos.

6.1. Recursos Humanos.

El personal del Almacén debe disponer de dos horas diarias durante dos semanas para
recibir la capacitacion. El personal de Mantenimiento debe disponer de dos horas diarias
durante dos semanas para recibir la capacitacion. Los directivos de las dependencias
administrativas y de mantenimiento deben disponer de una hora diaria durante una
semana para recibir la capacitacion.

6.2. Recursos Fisicos .

Se debe contar con una sala de conferencias cerca o dentro de las instalaciones de ADA
dotada con los siguientes elementos:

- Sillas y mesas.
- Proyector.

- Tablero.

- Computador.

- Dos carteleras de 1m x 0.5m para ubicarlas en puntos estratégicos del Hangar.

6.3. Infraestructura.

- Adquirir insumos para realizar una remodelacion al almacén para poder ubicar mas
estanterias de repuestos: Pintura, demolicién de muro, nuevas estanterias.

- Adquirir la sefializacion necesaria para demarcar las areas de trabajo.
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- Instalacién de nuevos puntos de energia para ubicar en solo lugar los equipos
electrénicos.

- Realizar conexién de las estanterias para evitar descargas eléctricas.

- Mejorar las condiciones de iluminacién.

- Reubicacion del area de almacenaje de botellas de oxigeno y nitrégeno.

- Destinar un area para ubicar los bancos de trabajo.

- Organizar el area de las cajas de herramientas de los técnicos.
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7. Resultados Esperadoy Beneficios—
ADA.

Aunque los beneficios que se lograran a partir de la implementacién de la metodologia no
son cuantificables en esta etapa del proyecto, si es claro que la organizacion tendra
multiples beneficios si se toma la decision de aplicar las propuestas y recomendaciones
descritas en el plan de accién.

Con la implementacion de la metodologia de TPM dentro del almacén de repuestos vy el
hangar principal de la Aerolinea ADA, se pretende comenzar con el cambio cultural dentro
de esta compaiiia. Con este cambio cultural y concientizaciéon de los colaboradores de la
empresa, se lograra llegar a tener lugares limpios y ordenados, lo que conlleva a un lugar
de trabajo agradable.

Con la implementaciéon de la metodologia de 5'S dentro del almacén de repuestos se
lograra, entre otras cosas, evitar demoras, disminuir los defectos de almacenamiento de
componentes, mejorar la eficacia del personal encargado del almacén y disminucién
sustancial de riesgos de accidente.

Con la aplicacion de un adecuado control visual, se lograra disminuir los tiempos de
consecucion de repuestos dentro del almacén, debido a que ayuda a logra que el operario
encardo no se tenga que saber de memoria la ubicacién fisica de cierto repuesto, y en el
caso de que se contrate una persona nueva para desarrollar esta labor el tiempo de
entrenamiento y aprendizaje sea mucho menor. Con un buen control visual, también se
logra tener unos espacios de trabajo mucho mas agradables, y no con avisos o letreros de
diferentes estilos y colores.

En cuanto al tema de accidentes de trabajo en el momento de esta visita no se tuvo
acceso a informacion de estadisticas de los mismos, pero lo que se pretende obtener es
una disminucién grande o que tienda a cero en materia de accidentalidad. Actualmente en
la compainiia el tema de seguridad industrial no se esta llevando de la mejor manera, es
normal encontrar hélices, motores, bancos en la mitad del hangar sin ningln tipo de
sefializacién para evitar accidentes, es aqui donde el proyecto de implementacion de 5'S
en las areas mencionadas puede tener un excelente impacto.

La productividad de las personas implicadas en mantenimiento se vera aumentada,
debido a que un lugar de trabajo agradable hace que las labores rutinarias y generales se
realicen de una forma mas sencilla.

Con la aplicacion de esta metodologia, se obtendra gradualmente un cambio cultural y de
actitud dentro de la cultura organizacional de la Aerolinea ADA. Esto a corto plazo lograra
que las personas sean mas consientes de los riesgos que representa tener objetos
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ubicados en lugares no apropiados, mas consientes de los beneficios que trae trabajar en
lugar agradable, limpio y ordenado.

La imagen de la compafiia también se vera beneficiada con los cambios anteriormente
descritos, debido a que las instalaciones donde opera la gerencia de mantenimiento
tendran un gran impacto visual sobre los visitantes de estos.

Actualmente tanto el almacén y el area de trabajo del hangar principal se subutilizados.
Debido a que las directivas estan contemplando la idea de rentar espacio en otro hangar
para guardar algunas herramientas y repuestos, la aplicacién de la presente propuesta
ayudara a un mejor aprovechamiento de los espacios actuales antes de pensar en incurrir
en mayores costos fijos por renta de espacios.

Mayor agilidad por parte del auxiliar del almacén para entregar los repuestos y la
herramienta, ya que la distribucion en el almacén se hara de tal manera que los articulos
de mayor rotacion estén en puntos estratégicos cerca del puesto de trabajo del auxiliar.
Al mejorar el desorden con que se trabaja actualmente, los repuestos que se deben enviar
para reparacion, los cuales se retrasan varios dias actualmente, seran enviados a tiempo
con la aplicacién de un sistema de clasificacion y almacenaje de las reparaciones mejor
disefiado, el cual permita un mayor control sobre lo que estd en turno.

Actualmente el equipo de tierra que esta compuesto por las plantas de energia, bancos de
trabajo, gatos hidraulicos, pipetas de oxigeno, soportes entre otros, se encuentran
dispersos por el hangar sin un lugar asignado para cada uno, debido a esto es normal ver
gue algunos de ellos queden expuestos al sol y al agua durante varios dias lo que
provoca que fallen antes de tiempo. Con la aplicacion de las recomendaciones de esta
propuesta, se podra aumentar la vida Gtil y disponibilidad de estos equipos, debido a que
habra mayor control sobre ellos.
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8. Costos TPM—-— ADA.

El costo de implementacion de TPM se divide en tres partes, la primera es el costo que
tienen las horas laborales dedicadas a la capacitacion por parte del personal; la segunda
es el costo de la inversion en los recursos necesarios para la adecuacion fisica del lugar;

= A4DD

Comprometidos con Usted

la tercera es el costo que tendra la asesoria.

PERSONAL VALOR HORA | PERSONAL NUM HORAS TOTAL
Directivo $ 13.020 3 10 $117.180
Mantenimiento $ 8.854 20 10 $ 1.770.800
Almacén $ 4.687 4 10 $ 187.480
TOTAL $ 2.075.460
INVERSION VALOR
Remodelacién almacén $ 400.000
Sefializacion $ 220.000
Instalacion de puntos Eléctricos. $ 220.000
lluminacién $ 180.000
Reubicacion de botellas. $ 220.000
Estanterias. $ 900.000
Conos refractivos. $ 700.000
Total $ 2.840.000

El costo de la asesoria sera de $400.000 por dia. Este valor incluye el acompafiamiento
de 4 ingenieros durante un dia a la semana durante 12 meses.
$ 400.000 x 56 Dias = $22.400.000

Inicialmente la implementacién del TPM en ADA tendrd costos cercanos a los
$27.315.460, es de anotar que no se estan incluyendo algunos otros conceptos como
material de apoyo para la implementacién y desarrollo de la metodologia.
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9. Conclusiones

- Con la realizacion de este trabajo de campo, se pudieron afianzar los
conocimientos adquiridos durante el curso teorico. Es aqui donde realmente se
ponen en practica los conceptos recopilados a lo largo del curso. Aunque en un
principio se penso en que no habia mucho por hacer en la Aerolinea ADA, debido
a las estrictas regulaciones por parte de Aeronautica Civil Colombiana, luego con
el acompafnamiento del Profesor Gustavo Villegas empezamos a entender que Si
habian posibilidades de realizar cambios importantes dentro de la compaifiia.

- Las metodologias de mejoramiento con las que se cuenta hoy en dia para la
industria, como el TPM, brindan soluciones y mejoras en los procesos cumplidos
dentro de las compafiias, las cuales son el resultado de un proceso a largo plazo
que debe estar desarrollado para impactar las diferentes areas, permitiendo a las
empresas llegar a altos niveles de competitividad. El desarrollo de estas
metodologias debe traer consigo un cambio cultural y organizacional, que para el
caso de la compafiia Aerolinea de Antioquia - ADA el impacto va a ser de gran
tamafio una vez implementada en su totalidad.

- Con la propuesta de implementacion de las 5'S en la Aerolinea ADA, es evidente
la importancia de tener como base una herramienta adicional para la futura
implementacion del TPM. Con esto se crea la conciencia de que las 5’S son un
paso inicial importante para la creacion de una cultura organizacional en la cual
exista un sentido de pertenencia por el estado de la organizacion, ademas esta
herramienta sirve para realizar un empalme hacia los primeros pasos de la
implementacién del TPM.

- Las posibilidades de implementacion de las metodologias de 5°s apoyada con un
programa de control visual, y la futura implementacion del TPM para la compafiia
son realmente altas, pues la compafiia ADA presenta muchas ventajas para el
desarrollo de las mismas con las cuales se pueden generar y obtener buenos
resultados para el futuro, los cuales podran ser obtenidos siempre y cuando exista
un compromiso por parte de la alta gerencia y los empleados involucrados dentro
de las diferentes areas que seran impactadas.
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