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1. RESUMEN

En el presente documento se encuentra descrita la forma como se realizé la
implementacion inicial, plan piloto, de la metodologia de TPM en una compaiia
colombiana del sector aeronautico, Aerolinea de Antioquia ADA. Teniendo
como base en un marco tedrico, un estado del arte y una evaluacién de la
situacion inicial de la compania se procedié a implementar las propuestas de
mejora hechas en la —Propesta plan de implementacion de TPM”. Se
presentan de manera grafica los cambios realizados en las areas de la
compainia impactadas asi como la forma de realizar cada una de estas
acciones, para finalmente obtener unos cambios de ambiente y forma de

trabajo notables.



2. INTRODUCCION

En el medio industrial colombiano encontramos muchas empresas en las
cuales las diferentes metodologias de mejoramiento continuo son usadas en
los diferentes departamentos de la compariia. Hoy en dia, la implementacion de
metodologias tales como TPM, tiene gran importancia para las organizaciones
que quieren avanzar a niveles de clase mundial y quieren llegar a posicionar
sus compafias en altos niveles de competitividad, ventas, produccion y

reconocimiento.

El caso de la industria Aeronautica, es un caso especial, en donde las
regulaciones que se tienen son altas y deben ser utilizadas metodologias de
clase mundial, las cuales brinden una alta confiabilidad y beneficios de acuerdo

a las necesidades de esta industria.

Con el presente proyecto se pretende realizar la implementacion de algunos de
los principios del TPM, aplicados en una empresa del sector aeronautico local,
Aerolineas de Antioquia (ADA), como continuacion del proyecto final realizado

en el curso de TPM —Fpuesta plan de implementacion de TPM”.



3. ANTECEDENTES

Como parte del desarrollo de la materia TPM, dictada por el Profesor Gustavo
Adolfo Villegas Lopez en la Universidad EAFIT, se desarrollo como trabajo final
de la materia una propuesta de implementacion del TPM en una empresa del
sector, a la cual se tuviera la posibilidad de acceso. Finalmente la empresa
seleccionada fue Aerolineas de Antioquia (ADA). Con el trabajo realizado en
dicha asignatura, se identifico la posibilidad de realizar una implementacién de

las mejoras sugeridas en dicha propuesta de implementacion.

Es aqui donde nace el interés y la oportunidad de llevar a cabo un proyecto que
se inicio como proyecto final de una asignatura, y que ahora se puede realizar
de una forma practica por dos de los estudiantes que hicieron parte del

proyecto de evaluacion y propuesta de implementacién del TPM en ADA.

Como unico antecedente de aplicacion o propuesta de aplicacion de la
metodologia TPM en Aerolineas de Antioquia se tiene el trabajo titulado
—Propesta plan de implementacion de TPM” desarrollado por estudiantes de
pregrado del curso de TPM dictado por el Profesor Gustavo Adolfo Villegas
Lopez. Dicho documento se entregara como anexo a la presente propuesta de

anteproyecto.
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4. JUSTIFICACION

En las compafias 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 compafias unas de
otras, se logran la creacion 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 analisis 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 compafias. La generacion de nuevas
metodologias hacia la maxima expresién de la productividad, debe estar
acompafada por actividades que generen eficacia en los procesos,
aprovechando al maximo los recursos tanto fisicos como humanos los cuales
brinden resultados de calidad altos, optimizacién 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 companias 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.
11



Algunos de estos aspectos que impactarian en el desarrollo de la metodologia
en la empresa ADA estan relacionados con la maximizacion de la eficacia tanto
de la produccién 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. (Castafio Escobar, y otros, 2012)

12



5. OBJETIVOS

5.1 GENERAL

Implementar la metodologia de TPM (Mantenimiento Productivo Total) en el
hangar principal y el almacén de repuestos de la aerolinea ADA, con la
aplicacién de una serie de modificaciones propuestas, para mejorar el entorno

laboral en dichas areas de trabajo.

5.2 ESPECIFICOS

5.2.1 Primero

Realizar un estado del arte sobre hangares de otras compafias aéreas,
revisando la forma como estan organizados sus sitios de trabajo a la luz del

TPM, para obtener mejores ideas sobre el tema.

5.2.2 Segundo

Realizar una charla informativa sobre el TPM en general, con una presentacion
dirigida al personal de las areas de mantenimiento y almacén de repuestos de
la compafdia, para generar conciencia acerca de la importancia del TPM dentro

de la organizacién.

5.2.3 Tercero

Aplicar las recomendaciones hechas a la organizacién en el trabajo final de la
asignatura TPM, realizando actividades de reacomodacién y limpieza, para

lograr un cambio de ambiente en los espacios impactados.

13



5.2.4 Cuarto

Presentar los cambios obtenidos en los espacios impactados dentro de la
organizacion, con un comparativo de antes y después, para visualizar el

resultado del proyecto.
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6. PRESENTACION DE LA EMPRESA

6.1 RESENA HISTORICA AEROLINEA DE ANTIOQUIA

El inicio de operaciones de la Aerolinea de Antioquia (ADA) se remonta a 1987,
cuando se constituye para el servicio de Charter Ejecutivo. Once afos
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 Publico Regular Categoria Secundaria.

Esta nueva etapa le permite acceder a nuevas rutas.

En el afno 2004 la Gerencia General procede a maximizar su flota con la adicion
de tres aeronaves Jet Stream 32, con las cuales amplia y fortalece su servicio,

ademas permite un incremento importante en el movimiento de pasajeros.

En el aino 2006 ADA consolida aun mas su politica de responsabilidad social
empresarial con el programa _Haciendo realidad el suefio de volar’. Con él,
15



cientos de nifios de diferentes municipios del pais pueden viajar en avion por
primera vez en sus vidas y disfrutan de un sobrevuelo por sus regiones de

origen.

ADA se presenta como gran alternativa de transporte aéreo regional, con la
flexibilidad y economia que los nuevos tiempos demandan. De esta manera, la
compainia 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 calificacion en todos los aspectos basicos del servicio.

6.2 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.” (Aerolineas de Antioquia ADA)

6.3 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 operacién oportuna, cumpliendo los procedimientos de calidad,
con un equipo humano profesional altamente calificado. Fieles a nuestros
valores corporativos, trabajamos en equipo con pasioén, por la satisfaccion de

nuestros clientes, buscando su bienestar, el de la comunidad, los empleados y
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accionistas, aportando asi al desarrollo del pais.” (Aerolineas de Antioquia
ADA).

6.4 FLOTA DE AVIONES

6.4.1 Flota Jet Stream 32

-Es un avion inglés con capacidad para 19 sillas, utilizado por grandes
aerolineas para transportar pasajeros a sus centros de conexion. Por sus
caracteristicas aerodinamicas es altamente maniobrable, veloz. Su sistema de

presurizacidon permite vuelos mas seguros, cémodos y placenteros.’
(Aerolineas de Antioquia ADA)

6.4.2 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 elevacion 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 Choco con las principales ciudades de
Colombia. Con su aerodinamica de alto rendimiento es la aeronave mas segura

en su categoria.” (Aerolineas de Antioquia ADA)

6.4.3 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 compaiia cuenta con 4 aviones de este tipo, los cuales estan

siendo preparados para entrar en servicio.
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7. ALCANCE DEL PROYECTO

El presente proyecto pretende llegar a una implementacion fisica de las
propuestas de mejora enumeradas en el proyecto —Propesta plan de
implementacion de TPM” en las instalaciones del hangar principal y el almacén

de repuestos de la aerolinea ADA.

Dicho proyecto se encuentra como documento anexo a la presente propuesta

de anteproyecto.
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8. MARCO TEORICO

En el medio industrial actual es necesario mejorar la competitividad dia tras dia
debido a la gran cantidad de competidores que se encuentran en los diferentes
sectores de la economia. Debido a la necesidad de alcanzar altos niveles de
competitividad y de llevar las companias a niveles de clase mundial, muchas
veces se toma la decision de implementar metodologias de trabajo que han
venido siendo exitosas a nivel mundial, esto con el fin de lograr grandes
cambios dentro de una compaiia. La eleccion y forma de implementacion de la
metodologia a usar tiene mucho impacto en la forma como se desarrollara esta

en el futuro, asi como su éxito o fracaso y su perduracién en el tiempo.

-El TPM es una estrategia compuesta por una serie de actividades ordenadas
que una vez implantadas ayudan a mejorar la competitividad de una
organizacion industrial o de servicios. Se considera como estrategia, ya que
ayuda a crear capacidades competitivas a través de la eliminacién rigurosa y
sistematica de las deficiencias de los sistemas operativos”.

(@firsconsultinggroup, 2012)

En el libro FPM That Works: The theory and desing of Total Productive
Maintenance” el autor Bill N. Maggard se hace la siguiente pregunta, ¢ porqué
tu compania deberia usar TPM?, y como respuesta enuncia lo siguiente:
ayudara a ahorrar dinero, aumentara la calidad del producto, mejorara la
seguridad, reducira perdidas, mejorara el estado de su mantenimiento,

mejorara la disponibilidad’ (Up Time)2 de los equipos, mejorara el trabajo en

' Fraccion de tiempo en que los equipos estan en condiciones de servicio.
(@solomantenimiento, 2012)

2uT= Up Time: tiempo util en el que el equipo funciona correctamente. (Mora Gutiérrez, 2012)
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equipo entre el personal, aumentara la responsabilidad de los colaboradores,

reducira el trabajo de urgencia. (Maggard, 1992)

Segun los ingenieros Giovanny Cardona Giraldo y Mauricio Martelo Gonima
hablan en el proyecto de grado —Alicacion de estrategias de mejoramiento
continuo en un centro de colision automotriz’ sobre la importancia de la
aplicacién del TPM en una organizacién actual y afirman que —ETPM permite
diferenciar una organizacion en relacion a su competencia debido al impacto en
la reduccion de los costos, mejora de los tiempos de respuesta, fiabilidad de
suministros, el conocimiento que poseen las personas y la calidad de los

productos y servicios finales.” (Cardona Giraldo, y otros, 2005)

Puntualmente hablando de una implementacién de la metodologia TPM hay
que ser consciente de que por su origen japonés, fue concebida para el medio
industrial de ese pais, el cual tiene grandes diferencias con nuestro medio
industrial latinoamericano, ademas hay que tener en cuenta los cambios que se
han dado en la industria a partir de la aparicion del TPM como metodologia de
trabajo en la década de 1970, para de esta forma poder llevar a cabo una

implementacion acorde al lugar y al momento en que se esta desarrollando.

Como lo dice el autor Peter Willmott en su libro —atal Productive Maintenance
—The Western Way-—Jas diferencias no son solo entre Japén y el mundo
occidental, la forma de implementacion del TPM varia de pais a pais,
dependiendo el tipo de industria e inclusive de una compaiia a otra. Las
experiencias han mostrado que la adaptacion del TPM depende del nivel de
organizacion de la empresa y de su gente. Estos procesos se basan en la
amplia experiencia adaptando el TPM en diferentes paises e industrias, donde
se ha tenido en cuenta las necesidades puntuales de cada empresa. (Willmott,
1994)

20



Para llevar a cabo una correcta implementacion de la metodologia se debe
llevar a cabo una buena planificacion, la cual marcara la pauta para lograr una
estrategia a seguir, que segun Edward H. Hartmann se establece con —El
analisis de la cultura de su empresa, del clima de la planta, de los niveles de
especializacion y educacion, del grado de motivacion vy, particularmente, de las
necesidades de sus equipos y de produccion determinaran su estrategia para
la instalacion”. (Edward H, 1999)

Es de mucha importancia el tema de manejo de los recursos humanos a la hora
de una implementacion de la metodologia, ya que gran parte del éxito de la
implementacion del TPM depende de como se involucre al personal en el tema.
Como los mencionan Marcelo Rodrigues y Kazuo Hatakeyama, aunque se
hayan invertido muchos recursos en el principio de una implementacion, lo que
se nota en muchos casos es que la organizacion (operarios, mantenimiento,
directivos, gerentes) no siempre estan totalmente interesados en la

metodologia. (Rodrigues, y otros, 2006)

En cuanto a la implementacion de la metodologia se conocen una serie de
pasos para una implementacion tradicional en cualquier industria de proceso,
esto quiere decir que segun el JIPM® hay un modelo de implementacion
preestablecido para la implementacién del TPM. El punto a tener en cuenta es
que tan acertado es seguir esta serie de pasos de una forma estricta en el
momento de implementar el TPM en una organizacion que se encuentra por
fuera de Japon, en el caso puntual América Latina, en donde basicamente

encontramos una brecha de diferencias culturales muy grande.

—Sgun la orientacién del JIPM en su libro para industrias de proceso, los ocho

pilares se desarrollan en estricto orden con un modelo de implementacién de

3 Japan Institute of Plant Maintenance.
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doce pasos, Tabla 1, que se pueden dividir en tres fases asi:” (Davila Vides, y
otros, 2005)

Preparacion: 5 pasos.

Introduccion 6 Implementacion: 6 pasos.

Consolidacién 6 Estabilizacion: 1 paso.

Tabla 1. Pasos tradicionales para la Implementacion del Programa TPM

FASE PASO PUNTOS CLAVE
1. La alta direccién anuncia la Conferencia sobre TPM en la compaifiia,
introduccién del TPM. articulos en revistas de la empresa.
2. Programas de educacién y companas | La Alta Direccidén: Seminarios y reuniones
c para introducir TPM. Personal General: Cursos y diapositivas.
Eg 3. Crear una organizacion para Comité de direccion y subcomités
o promover internamente el TPM. especializados.
s Establecer oficina central TPM
2 4. Establecer las metas y politicas Analizar las condiciones existentes:
o basicas del TPM. Establecer estrategias y objetivos. Prever
resultados.
5. Disefar un plan maestro para Preparar planes detallados desde la fase de
desarrollo de TPM preparacién hasta la postulacién para el
premio TPM.
6. Organizar un acto de lanzamiento del | Invitar clientes, afiliados y proveedores.
proyecto TPM (Kick off 6 saque
inicial)
7. Crear una organizacion para el Mejoramiento de los indices de control: Auto
c mejoramiento general de la mantenimiento, mantenimiento general,
Zg productividad. Mejoramientos y capacitacion.
8 8. Crear un sistema para la gestion Desarrollar equipos y productos faciles de usar
S temprana de nuevos equipos. y mantener.
GE, 9. Crear un sistema de mantenimiento de | Fijar, sostener y verificar las condiciones para
- calidad eliminar los defectos (Cero defectos)
E 10. Crear un sistema administrativo y de | Optimizar las funciones administrativas y el
apoyo eficaz. TPM en departamento | entorno de oficinas.
de apoyo.
11. Implementar un sistema para mejorar | Cero accidentes y ambiente agradable.
la seguridad, la salud y el entorno.
Conso- 12. Implantacién perfecta del TPM y Evaluacion para el premio TPM: Objetos mas
lidacién mejorar los niveles del programa. elevados.

Fuente: (Davila Vides, y otros, 2005)

Cuando se piensa en una implementacion de la metodologia en cualquier tipo

de industria se nota que cada caso es totalmente diferente, porque recordemos
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que el éxito de una implementacion depende en gran parte de factores como la
disposicion del personal, el ambiente de trabajo, las formas de trabajo, entre
otras. En el documento —Elabracion de un instrumento para el estudio de los
procesos de cambio asociados con la implantacién del TPM en Colombia” sus
autores hablan sobre unas Plataformas de cambio, las cuales constituyen en la
mayoria de los casos cimientos firmes para una futura implementacion exitosa
de la metodologia. -Nuestra hipotesis es que las empresas que han tenido
relativo éxito implantando los programas de calidad, seguridad o productividad,
no encuentran mayores dificultades para avanzar en el TPM y los pilares que lo

conforman”. (Vélez Rodriguez, y otros, 2005)

Podemos darnos cuenta que una implementacion clasica de un programa de
TPM es una actividad que requiere de un alto compromiso de la gerencia, gran
disponibilidad de tiempo y gran disponibilidad de recursos (capital) para llevar
cabo la aplicacién de este tipo de metodologias, todo esto sin tener garantia
alguna de que el programa de TPM va a ser exitoso, ni que va perdurar en el

tiempo.

El tema del tiempo en una implementacién de una metodologia como el TPM
es fundamental, ya que el tiempo de implementacién depende en gran medida
del estado inicial en que se encuentre la organizacién. Como ejemplo de esto
se encuentra la el -Estudio longitudinal de los procesos de implantacion de
TPM en una empresa del sector automotriz (Sofasa), y la dinamica de cambio
seguida”, donde sus autores Gustavo Villegas Lopez y Alfonzo Vélez
Rodriguez, hablan de la importancia que tuvo una experiencia previa con la
cultura japonesa dentro de una compania antes de implementar el TPM, lo cual
incidié en gran medida en la implementacion de la metodologia en un tiempo
corto, y en una de las conclusiones de su documento dicen: —Aoque un
estudio transversal previo (Vélez y Villegas, 2004) nos mostré un tiempo de
montaje de TPM muy corto en SOFASA, el estudio longitudinal nos permitio

entender que la empresa cuando pensé en TPM no partié de cero y que tenia
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un camino recorrido muy avanzado en cuanto a técnicas japonesas de
mejoramiento y, ademas, poseia una cultura organizacional propicia para su

implementacion”. (Villegas Lopez, y otros, 2009)

Cuando se habla de TPM siempre se tiene como referencia la cultura de
trabajo japonesa, debido a su origen, pero también hay que tener muy en
cuenta el sitio donde se va a realizar la aplicacién de la metodologia, es por
esto que diferentes autores y personas involucradas al tema hablan de la

importancia de adaptar el TPM a las diferentes circunstancias del entorno.

En su libro —PM LATINO” los autores Jairo Davila Vides y Juan Camilo Pineda
Cuartas, hablan de la forma como a su criterio se deberia implementar un

programa de TPM en un empresa latinoamericana.

—Eksquema que se ha desarrollado para adaptarse a la cultura latina y que
permite una segura y exitosa implementacion del programa TPM, incluye los

siguientes pasos:

1. Evaluacion de la situacion actual al interior de la empresa y su entorno,

diagndstico.” (Davila Vides, y otros, 2005)

Este primer paso para la implementacion del programa consiste en hacer un
reconocimiento del —teeno”, para logra captar de una forma clara como se
hacen la cosas dentro de la empresa. Esta evaluacion sirve entre otras cosas
para darse cuenta de como es la cultura organizacional, como es la
receptividad del personal, que tan importante es el sentido de pertenencia del
personal con la organizacion, la actitud con la que los empleados realizan sus
tareas diarias. También se examina la forma como se llevan los indicadores, si

los hay, y la forma de realizar el seguimiento a estos.

También se revisa la forma como se lleva a cabo el plan de capacitacion y

entrenamiento del personal, asi como el orden y el aseo en las areas de
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trabajo. Como parte de este diagnostico inicial se realiza una matriz DOFA
donde se resaltan las Debilidades, Oportunidades, Fortalezas y Amenazas que

se encontraron en la organizacion.

2. Plan de trabajo

Luego de la realizar el diagnostico inicial se pretende realizar un adecuado plan
de trabajo, donde se define la estrategia de aplicacion de la actividades, los
plazos para realizarlas y el plan maestro de TPM a largo plazo. También se
incluye un plan de accion inmediato en el cual no es necesario incluir todos los
pilares del TPM, —e hecho no es recomendable empezar el programa tratando
de trabajar en muchas actividades al mismo tiempo, (...). Lo ideal es que
basados en el diagnodstico, se determine de manera particular para cada
organizacion, cual es el orden Optimo de implementacién.” (Davila Vides, y
otros, 2005)

De esta forma se atacaran primero los problemas o situaciones inconformes
mas criticas dentro de la organizacion y asi se podran mostrar resultados
contundentes, los cuales ayudaran a que el programa de implementacion tenga

continuidad en el tiempo.

3. Presentacion del Plan de trabajo.

Esta etapa corresponde a un paso muy importante y definitivo para la
implementacion de la metodologia, ya que es este el momento donde se
obtiene el apoyo de los directivos de la organizacién. Se trata de realizar una
reunién con la gerencia de la organizacion, donde se le debe realizar una
induccion al programa de TPM, donde se hace énfasis en los beneficios que
traera el programa a la organizacion, la importancia de este en cuanto al
cambio cultural dentro de la organizacion y la forma como este se mantendra
en el tiempo si se lleva a cabo una adecuada implementaciéon. Luego se debe

mostrar el plan de trabajo que se construyo basado en el diagnostico inicial
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llevado a cabo en su organizacion particularmente. Este es el momento donde

se obtiene el apoyo total de la alta gerencia de la compaiiia.

Luego de la aprobacion y compromiso de la gerencia se debe realizar un
despliegue en el resto de la organizacion, de forma tal que todas las personas
estén enteradas de que se trata el programa y en que los va a impactar a cada
uno, esto con el fin de hacer que el TPM sea una cultura compartida y
adoptada por todos dentro de la organizacién, que realmente sea un programa
TOTAL.

4. Desarrollo y gestion del programa TPM.

Después de la presentacion del programa de TPM se continua llevando a cabo
las tareas planteadas en el plan de trabajo. Este plan de trabajo empieza por la
seleccion de un linea piloto, que es simplemente la seleccion de un area

especifica donde se comienzan a implementar las propuestas.

Periddicamente se le deben dar informes de gestion a la alta direccion, con el
fin de informar la forma como se esta llevando a cabo la implementacion del
programa. También hace parte de este paso el hecho de mostrar los buenos
resultados obtenidos en el area de aplicacion del plan piloto, asi como el
reconocimiento a los colaboradoras mas receptivos con el tema, con el fin de

motivar al resto del personal del area y en general de toda la organizacion.

26



9. ESTADO DEL ARTE

Para la elaboracion de un marco tedrico fundamentado en la experiencia de las
demas empresas del sector, visitamos las instalaciones de Tampa Cargo con
sede en la zona de carga del Aeropuerto José Maria Cordova. Alli tuvimos una
visita guiada por el hangar de mantenimiento y principalmente al interior del
almacén de repuestos y componentes donde fuimos atendidos por el Jefe del
almacén, quien nos explico sobre la manera en que esta distribuido el almacén
y las razones que se tuvieron en cuenta al momento de darle esa
configuracion, también se nos hablo sobre el funcionamiento y la interaccion
que se tiene entre el almacén y el personal de mantenimiento quien en

definitiva es el usuario final del almacén.

Con el objetivo de formarnos una mejor idea sobre cdédmo funcionan los
almacenes de repuestos aeronauticos, también se visitd las instalaciones de
AeroGal, ubicada en Quito, Ecuador. El tamano del almacén es directamente
proporcional al tamafno de la aerolinea, en el caso nuestro las aerolineas
estarian organizadas de mayor a menor de la siguiente manera, TAMPA
CARGO-AEROGAL -ADA.

De la experiencia tomada de las visitas a ambos almacenes se rescatan los
siguientes apuntes que seran la base de nuestro plan de implementacion para
el almacén principal de ADA. Posteriormente se realizara un descarte de
elementos para lograr adaptar las ideas tomadas a ADA.
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9.1 TAMPA CARGO

9.1.1 Almacén de repuestos

Comenzando con la visita a Tampa podriamos rescatar principalmente la
buena presentacidon de sus instalaciones ya que encontramos un lugar limpio y
organizado libre de cajas de cartdon, empaques, repuestos o algun otro
elemento en el piso obstaculizando la movilidad al interior del almacén, -algo

que es muy comun debido a la constante entrada y salida de mercancia-.

El inventario esta controlado con el software SAP que es alimentado por el
personal del almacén en cuanto la mercancia llega de los proveedores o
talleres reparadores y que a su vez es descargado por el personal de
mantenimiento e ingenieria quienes a través de los reportes y reservas retiran
el material del almacén permitiéndole al almacenista realizar el descargo de
inventario. De esta manera se lleva en todo momento el control de quien, para
que trabajo y para que avion fue retirado cualquiera de los elementos del

inventario.

Siguiendo los reglamentos aeronauticos colombianos que dan la pauta para la
distribucion 'y almacenaje de repuestos, herramientas y materiales
aeronauticos, en el almacén de Tampa cuentan con un cuarto cerrado y en su
interior closets q para guardar y separar las herramientas calibradas como lo
son torquimetros, mandmetros, equipos de medicion entre otros, en otro de los
closets se almacenan los materiales consumibles ya abiertos — grasas ,
aceites, desengrasantes- los cuales son castigados con una reduccién de su
fecha de vencimiento del 50% para poder garantizar siempre una buena

calidad del material entregado.
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El resto del almacén lo podriamos dividir en 5 secciones, comenzando con la
seccidon de los elementos no aeronauticos, quiere decir que no son controlados

y que son de adquisicion local.

Dentro de esta seccién se ubican los taladros eléctricos, herramienta no
calibrada como destornilladores, pinzas, llaves, entre otros. Se almacena
alambre de frenar, silica gel, elementos de seguridad industrial etc. Todo esta
debidamente sefialado en la parte superior de la estanteria para una facil

ubicacion.

Figura 1. Distribucion almacén Tampa Cargo

Layout Almacén de repuestos Tampa Cargo.
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Fuente: Elaboracion propia.

1. Entrada principal.

2. Escritorio del personal del almacén.

3. Cuarto de herramienta calibrada.

4. Estanterias de herramienta no aeronautica.
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5. Estanterias quincallerias (empaques, tornillos, tuercas, entre otros

elementos).
6. Cuarto de rotables.
7. Cuarto de documentacion técnica y piezas para reparacion.
8. Incoming (cuarto de control calidad).

9. Estanterias equipo basico.

Figura 2. Vista del almacén de Tampa Cargo

Vista almacén de repuestos Tampa Cargo.

Fuente: Elaboracion propia.

La segunda seccion serian las estanterias que contienen todos los materiales —
empaques, tornillos , tuercas, remaches, conexiones eléctricas, arandelas, etc.-
que son controladas por la autoridad aeronautica y el departamento de control
calidad, esto quiere decir que se debe tener un historial o trazabilidad de cada

uno de los elementos, toda esta informacién es almacenada en el sistema y
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genera un codigo unico que se le entrega al técnico para que este lo anexe
como soporte a su reporte de trabajo. En caso de que la autoridad desee
realizar un chequeo de los trabajos facilmente podra ingresar el numero en el
sistema y comprobar que el material usado en dicha reparacion cumple con

todos los estandares de calidad exigidos por el fabricante y la autoridad.

Cada material cuenta con un numero de parte y de lote que lo identifica, pero
adicional a estos también el sistema lo identifica con un cédigo el cual da la
pauta para su almacenaje, de tal manera que las estanterias estan divididas
por compartimientos y cada uno de ellos contiene los materiales codificados en

determinado rango del codigo, ejemplo: del 1001 al 1010, 1011 al 1020, etc.

Los componentes rotables conforman una seccién mas la cual esta ubicada en
un cuarto aparte ya que se encuentra con temperatura y humedad controlada
debido a que los componentes en su gran mayoria son de funcionamiento
eléctrico y son susceptibles a los cambios en el ambiente que pueden causar

corrosion prematura.

Para evitar el riesgo de descargas estaticas al momento de manipular los
componentes el almacenista debe primero usar una manilla antiestatica que
permite descargarse, sumado a esto las estanterias metalicas estan revestidas

con una base de caucho y espuma para evitar el contacto directo metal-metal.

Actualmente segun se nos informo se esta implementando el almacenar los
componentes en la caja original del fabricante , o una similar, con el fin de
disminuir la manipulacion directa y asi evitar dafios por golpes o movimientos
muy bruscos. Es de aclarar que muchos de los componentes son susceptibles
de dafios su son girados 360°. Los componentes son almacenados con un
codigo similar al de los materiales y toda su documentacion es digitalizada y

guardada.
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El area donde se almacenan temporalmente los elementos que son para
reparar conforman una mas de las secciones. Ellos esta ubicados al fondo del
almacén y no estan organizados de una forma en particular ya que son de alta
rotacion y no siempre son los mismos. En este lugar también son almacenadas
en bibliotecas metalicas carpetas que contienen toda la documentacion y

trazabilidad de los componentes y materiales que se encuentran en el almacén.

Al interior del almacén se encuentra el cuarto de control de calidad, a este
cuarto no tienen acceso las personas del almacén, solo los inspectores quienes
son los encargados de revisar la documentacion y fisicamente los materiales y
decidir si es apto para ser usado o si debe ser rechazado y almacenado en un
cuarto llamado cuarentena; De ser aceptado, el inspector indicara la fecha de
vencimiento ya sea de calibracion, de vida o de almacenaje. Por ultimo esta la
seccion donde se almacenan en estanterias de madera las laminas y tuberias

necesarias para realizar reparaciones estructurales en las aeronaves.

Se debe tener en cuenta que la operacion de Tampa es muy distinta a la de
ADA, por lo que ciertos aspectos del almacén siempre seguiran teniendo
diferencias, por ejemplo Tampa es una aerolinea que cuenta con aeronaves
tienen un tamafo considerablemente mayor a las de ADA, poseen una
confiablidad casi perfecta por o que no es necesario tener muchos de los
componentes en stock, simplemente se deben tener aquellos que por causas
externas estan expuestos a danos no predecibles como lo son llantas, vidrios y
sistema basico de comunicacion, ademas de los que son de rotacion por su

constante calibracion como los son las botellas de oxigeno portatiles.

Cuando el departamento de ingenieria programa un servicio mayor de alguno
de los aviones lo hace con meses de anticipacién y da aviso al almacén para

que comience la consecucion de los componentes.
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Otra diferencia es que Tampa es una empresa con capacidad de prestar
servicios de mantenimiento a terceros por lo que debe estar acondicionada
para recibir aeronaves de otras empresas y los materiales que le son enviados
para proceder con los trabajos. Por lo tanto el almacén tiene una seccion que

permanece vacia y lista para recibir dichos materiales.

9.1.2 Hangar de mantenimiento

El hangar principal de mantenimiento esta distribuido de una manera muy
similar - guardando las proporciones — al hangar de ADA, ya que en uno de los
costados se almacenan los gatos utilizados para sostener los aviones cuando
se va a realizar un servicio a los trenes de aterrizaje o simplemente un cambio

de rueda.

En el otro costado se almacenan los huacales de madera y los repuestos de
gran tamafo que llegaron o que estan listos para ser despachados para un

taller especializado.

El equipo tierra se encuentra ubicado alli también ya que son elementos que
por su constante uso no deben permanecer almacenados en lugares distantes
0 que represente una demora el poder tenerlos listos en servicio, tal como lo
son los tiros de arrastre, que son el elemento usado para remolcar el avion

dentro y fuera del hangar, una actividad que se realiza durante todo el dia.

Tampa se encuentra habilitado como TAR (Taller Reparador Aeronautico) y
puede prestar servicios de mantenimiento a terceros, por eso dentro del hangar
también se encuentran ubicados los talleres como por ejemplo el taller de
hidraulica que realiza mantenimiento y reparaciones menores a los
componentes con mas alta rotacion, como los frenos. Se encuentra también el

taller de NDT (Nondestructive Test), alli se realizan pruebas no invasivas a los
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diferentes componentes que el fabricante sugiere revisar cada vez que se esté
realizando una reparacion o un servicio, usualmente a este tipo de pruebas son
sometidos los pernos de sujecion de componentes principales como los trenes
de aterrizaje o motores. Alli se encuentra también un taller de ruedas en el
cual se llevan a cabo los procesos de cambio de volteo y cambio de llanta

(caucho).

En el centro del hangar donde se llevan a cabo los servicios de mantenimiento
permanece despejado en todo momento y debidamente delimitado por una
linea amarilla que rodea todo el perimetro indicando la zona donde se deben

ubicar los huacales, el equipo tierra y el acceso al almacén, talleres y oficinas.

En tres puntos estratégicos se encuentra un punto de emergencia dotado con
extintores, mangueras y sefales con los numeros de emergencia, estan
ubicados al comienzo del hangar justo al lado del almacén el cual esta dotado
ademas por una ducha en caso de que alguna persona entre en contacto con
quimicos o combustible, otro mas en el medio y uno al final cerca a la puerta

principal ya que alli se encuentran los depdsitos de aceite y combustible.

En general el area de mantenimiento muestra una buena organizacién y
distribucion del espacio basado en las necesidades puntuales de cada uno de
sus talleres y del almacén de repuestos el cual ocupa la mayor parte de la

planta baja de la edificacion.

Al dialogar con el personal que alli labora pudimos comprender los estandares
de calidad bajo los que se opera como por ejemplo la manipulacién de cada
uno de los repuestos desde que se retira del almacén, se instala y se entrega el
removido al almacén, la cual siempre se hace transportando el repuesto en su
debida caja, algo que garantiza que el elemento no va a sufrir golpes ni va a

soportar movimientos fuertes que puedan generar des calibraciones.
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A simple vista se aprecia que todos los procesos son respetados y se sigue un
conducto regular establecido como por ejemplo al momento de hacer un
préstamo de herramienta, el auxiliar del almacén entrega en buen estado la
herramienta al técnico el cual acepta la responsabilidad sobre ella al firmar una
tarjeta de préstamo, quedando asi el almacén con la original y el técnico con
una copia; al momento de devolverla el auxiliar revisa que se encuentre en
buen estado y firma el recibo de la herramienta en la copia del técnico

librandolo asi de toda responsabilidad.

En cuanto al proceso de retiro de componentes o algun otro elemento del
almaceén para ser instalado en el avidon o para continuar con alguna reparacién
que se esté llevando a cabo en alguno de los talleres, el técnico debe primero
realizar una reserva por medio del software donde indicara a que avion y con
qué orden de trabajo se retirara el repuesto, luego de esto se dirige al almacén
y con un numero unico de reserva recibe el material, al mismo tiempo el auxiliar
del almacén con dicho numero de reserva procede a descargar del inventario el

material que acaba de entregar.

El proceso de dotacién y entrenamiento en seguridad industrial se encuentra en
una etapa muy avanzada ya que cualquiera de los técnicos o del personal que
labora en plataforma y hangar tiene en todo momento su dotacién basica que
minimiza el riesgo de un accidente durante sus labores. De esta visita se
tomaron la mayor parte de las ideas y los procesos que se implementaran en
ADA tanto para el hangar de mantenimiento como para los procesos que llevan

al interior del almacén que es donde mas falencias se evidencian.
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9.2 AEROGAL

9.2.1 Almacén de repuestos

La visita se realiz6 en el hangar principal de mantenimiento de la aerolinea
ubicado en el Aeropuerto Internacional Mariscal Sucre en la ciudad de Quito,
Ecuador y fue guiada por el sefor Alexis Sanchez quien es el Director de
Mantenimiento. AeroGal cuenta con una flota renovada compuesta por 6
aeronaves Airbus A-319 y 3 aeronaves A-320, lo cual es una muestra del

tamafno y alcance de esta compafia aérea.

El hangar de mantenimiento estd compuesto por una edificacion de dos
plantas, en la primera se encuentra el almacén y talleres, y en la segunda las
oficinas. El resto del area esta destinada para ubicar el avion y realizar los

servicios de mantenimiento.
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Figura 3. Distribucién del almacén de AeroGal

Layout Almacén de repuestos AeroGal.

Fuente: Elaboracion propia.

—

. Entrada principal.

2. Escritorio almacenista.

3. Herramienta calibrada.

4. Repuestos para despacho.

5. Quincalleria (empaques, tornillos, tuercas, entre otros elementos).
6. Repuestos y componentes.

7. Elementos para reparacion.

8. Oficina jefe de almaceén.
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Figura 4. Vista del almacén de AeroGal

Vista almacén de repuestos AeroGal.

Fuente: Elaboracion propia.

Lo primero que se nota al momento de ingresar al almacenes el tamafno que se
tiene dispuesto ya que es considerablemente pequeno para tener tantas una
flota tan amplia. Lo que sucede es que para esta compaiia el tema de
repuestos y reparaciones se facilita gracias a que solo cuentan con un
fabricante (Airbus) y con flotas muy similares por lo que el stock de repuestos
que deben tener se reduce al menos un 50%; también se debe a la alta
confiabilidad de sus aeronaves. Esto quiere decir que el fabricante garantiza
que al seguir estrictamente el programa de mantenimiento de cada aeronave
los componentes se deberan cambiar segun los tiempos previstos, lo que le
permite al jefe del almacén prepararse con suficiente tiempo de anterioridad en

la consecucion de repuestos y asi evitar tener un stock muy amplio que
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posiblemente nunca se llegue a usar incurriendo en un alto costo para la

aerolinea.

El almacén de Aerogal en particular posee una alta seguridad ya que cuenta
con un acceso restringido gracias al sistema de apertura por carnet inteligente
el cual solo permite ingresar al personal previamente autorizado por el jefe de
almaceén. La ventana por la que el auxiliar atiende y entrega los repuestos al
personal de mantenimiento es de un tamafno pequefio evitando que una

persona pueda ingresar por ella.

En su interior todos los materiales estan distribuidos en estanterias metalicas.
Las mas cercanas al auxiliar contienen la tornilleria, empaques, tuercas y
demas elementos conocidos como quincalleria que por su alta demanda deben
estar a la mano y evitar que la persona se tenga que desplazar
constantemente. Las demas estanterias almacenan los componentes mayores
los cuales se encuentran debidamente embalados en su empaque original ya
sea plastico o de cartdon, lo que disminuye la posibilidad de que haya una

descarga estatica sobre ellos y los descalibre.

En una estanteria cerca del puesto de trabajo del almacenista se encuentra
ubicada la herramienta calibrada. Todos los elementos estan identificados con
un numero unico que permiten que el auxiliar pueda hacer una busqueda en el
software y saber de inmediato si hay existencias y cual es su ubicacion. Cada
elemento esta guardado en una bolsa plastica transparente junto con la
documentacion que soporta la trazabilidad del elemento, como su origen,

fabricante, lote y materiales usados en su elaboracion.

El area de almacenaje estad debidamente demarcada con las rutas de
evacuacion existentes y cuenta con dos extintores ubicados en ambos

extremos del cuarto sumado a esto se encuentran instalados 3 sensores de
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humo. Todo el cuarto tiene una temperatura y humedad controlada para evitar
que los repuestos puedan llegar a presentar corrosion y se lleva un registro
manual de la temperatura y humedad 3 veces al dia. La oficina del jefe de
almacén se encuentra en el interior y desde alli, segun nos explican, le permite
controlar diariamente el ingreso y salida de componentes ya sea para los

técnicos de mantenimiento o para los talleres reparadores.

El inventario es controlado con un software que permite que los ingenieros
programen un servicio de mantenimiento y alli en la orden de trabajo incluyan
los materiales y repuestos necesarios para llevarlos a cabo, dicho programa
genera un codigo unico con el cual el técnico se puede acercar al almacén y
retirar dichos elementos, a su vez el auxiliar con este mismo cédigo retira del
inventario los elementos entregados logrando asi que el inventario del software
coincida con el inventario real. Cada mes el area de contabilidad realiza un
arqueo al inventario tomando aleatoriamente 50 referencias y cotejandola con
los movimientos del almacén garantizando asi que todos los retiros de material
estan ligados a una orden de trabajo unica y a su vez esta orden esta
relacionada a un avion especifico, lo que mas adelante permite conocer el
costo de mantenimiento de cada una de las aeronaves y llevar un control de

confiabilidad sobre los repuestos que han sido usados.

El proceso de préstamo de herramientas funciona a través del software de tal
manera que cuando el técnico se acerca a solicitar una herramienta en especial
le da al auxiliar del almacén un cdédigo unico que lo identifica dentro de la
empresa y este procede a generar una orden de préstamo donde se identifica
que tipo de herramienta se esta prestando y a que persona, cuando el técnico
desea regresarla da nuevamente el codigo y el auxiliar hace el respectivo
descargo del sistema liberando al técnico de toda responsabilidad por cualquier
dano. El auxiliar siempre entrega y recibe la herramienta probada para poder

garantizar el estado en que se encuentra.
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9.2.2 Hangar de mantenimiento

El hangar de mantenimiento tiene capacidad para ubicar unicamente una
aeronave, dicha area esta debidamente delimitada con conos plasticos
reflectivos y un lazo que une cada uno de ellos formando un cordén de
seguridad para que ningun empleado ajeno a mantenimiento ingrese al area de
trabajo y pueda ocasionar un accidente. Se pudo constatar que existe un alto
trafico de personas alrededor de esta zona ya que los servicios sanitarios estan
ubicados en uno de los costados por lo que todo el personal del hangar debe

siempre transitar por alli.

En el mismo costado del hangar se encuentran almacenados todos los
elementos de equipo tierra tal como gatos hidraulicos, bancos de trabajo y tiros
de arrastre, también se dispuso alli una zona para que los técnicos ubiquen sus
cajas de herramientas y en cualquier momento puedan tener acceso a ellas sin
necesidad de atravesar todo el hangar, reduciendo las posibilidades de que se

presente un accidente.

En el otro costado del Hangar se encuentran almacenados los bancos de
trabajo para que el personal de mantenimiento pueda realizar las tareas en las
partes mas altas de la aeronave, también se almacenan los quimicos que por
sus caracteristicas no pueden ser ubicados dentro del almacén vy al final se
encuentra un tanque donde se almacena el combustible drenado de los
aviones durante las tareas de inspeccion de los tanques, tarea que se debe
realizar por lo menos una vez al mes aunque puede variar segun indicaciones

del fabricante.

Aerogal cuenta con un taller propio para realizar el mantenimiento a sus

conjuntos de freno y para ensamble de ruedas, las instalaciones de este taller

estan ubicadas justo al lado del almacén y se constato que el personal que alli

labora cuenta con los elementos de seguridad personal necesarios y el area
41



esta debidamente sefalizada y demarcada segun las tareas que se lleven a

cabo.

Para el proceso de recepcion y despacho de mercancia se destino un area
cerrada que cuenta con los elementos basicos para el embalaje y que permite
también en un momento dado almacenar elementos alli mientras se continua
con el proceso de ingreso al almacén. En definitiva el hangar de mantenimiento
de la aerolinea Aerogal cumple con la mayor parte de la filosofia del TPM vy las
5's aunque sus directivos decian no haber iniciado un proceso formal de

implementacion.
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10.IMPLEMENTACION DE TPM EN AEROLINEA DE ANTIOQUIA

La aerolinea ADA tiene en su base principal del aeropuerto Enrique Olaya
Herrera, en donde cuenta con 5 hangares destinados al area administrativa,
almacenamiento y mantenimiento. En especial el hangar de mantenimiento
alberga al personal de Ingenieria, Almacén, Operaciones y Mantenimiento lo
que significa que existe un alto trafico de personas, incrementando las
posibilidades de que se presenten accidentes, razon por la cual se decidio
implementar la filosofia del TPM en este hangar, incluyendo también al area del

Almacén de Repuestos.

Ademas el almacén de repuestos fue seleccionado para la implementacion
inicial debido a que tenia pocas barreras institucionales a la hora comenzar a
implementar la metodologia. Segun uno de los pilares del TPM —IMjoras
enfocadas” habla de la importancia que tiene comenzar la implementacion por
un espacio o equipo puntual, donde las barreras de la cultura organizacional
sean menores y donde sea posible introducir gradualmente los principios del
TPM apoyandose en las mejoras cotidianas y permanentes, para logra

resultados que impacten a toda la organizacién. (Alvarez Laverde)

Cabe resaltar que a la hora de empezar con la metodologia —Esmposible
pensar que se puede implementar un solo pilar del TPM sin que se vea en
evidencia la presencia de otro de los mismos, esto se debe a que el TPM se
fundamenta en estos pilares y son la columna vertebral de la implementacion,

creando asi una dependencia entre ellos”. (Pinto Lépez, y otros, 2008)

Antes de comenzar con la implementacién se partié de un analisis para saber
como se encontraban dichas areas identificando asi los lugares y procesos
gue mas riesgo representaban o que requerian de una mayor intervencion por

su alta importancia en los procesos.
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El hangar de mantenimiento cuenta con el espacio suficiente para ubicar una
aeronave de entre 20 y 30 pasajeros para realizar los servicios de
mantenimiento programados por el departamento de Ingenieria. En uno de los
costados del hangar se almacenan los huacales de las hélices y los trenes de
aterrizaje que estan en proceso de recepcidon o despacho, se encuentra
también un compresor de aire tipo tornillo con todos su accesorios tales como
tanque de almacenamiento y secador, temporalmente se ubica alli un tanque
de almacenamiento de combustible utilizado cuando se requiere drenar los
tanques del avion para realizar una inspeccion detallada y constatar la no
presencia de hongos. El almacén de repuestos también hace uso de esta area
del hangar para ubicar alli las baterias de los aviones que por su gran peso y
caracteristicas no deben ser almacenadas al interior del almacén y por ultimo
se ubican las llantas que estan listas para ser enviadas al taller o las llantas

que por el contrario llegan listas para ser almacenadas.

44



Fig

ura 5. Distribucion del almacén de ADA

Layout Almacén de repuestos ADA.

2 Jlea B

11

12 : 2

Fuente: Elaboracién propia.

1. Entrada principal.

2. Zona de empaque.

3. Escritorio del almacenista.

4. Herramienta calibrada.

5. Estanterias de componentes flota Dornier.
6. Caja de herramienta de linea.

7. Bafo.

8. Elementos para reparacion.

9. Quincalleria (empaques, tuercas, tornillos, entre otros elementos).
10. Estanteria de componentes flota Jet Stream.
11.Estanteria de componentes flota Twin Otter.

12.Estanteria de componentes flota Jet Stream.
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Figura 6. Vista del almacén de ADA

Vista almacén de repuestos ADA.

Fuente: Elaboracién propia.

En el otro costado se encuentra ubicado una mesa de trabajo para que los
técnicos puedan llevar a cabo reparaciones o inspecciones cuando el
elemento debe ser removido de la aeronave, alrededor de esta mesa se ubican
los bancos de trabajo moviles, que son pequefos carros utilizados para
trasladar la herramienta y los repuestos mas cerca del avion y evitar pérdidas
de tiempo al estar constantemente desplazandose hasta la mesa de trabajo
para realizar alguna tarea en especial. Por ultimo en esta area del hangar se
ubica un elevador eléctrico ya que hay zonas de la aeronave que requieren ser
inspeccionadas y lavadas constantemente y por su gran altura la unica forma

de acceder a ellas de manera segura es usando el elevador.

Una zona del hangar esta destinada para el almacenamiento de las ruedas

distribuidas en tres closets metalicos que las protege de la luz directa del son y
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del contacto con liquidos derivados de petroleo, los cuales afectan la
durabilidad del caucho, también se almacenan alli los quimicos y liquidos que
por sus caracteristicas inflamables deben ser ubicados en espacios libres y
ventilados. Por ultimo las cajas de herramientas del personal técnico se ubican

en una gran estanteria de madera de una forma organizada.

El hangar cuenta con una edificacién de dos plantas que lo rodea, en la primera
planta esta ubicado el almacén de repuestos, la oficina de direccion de
almacén, el departamento de control calidad y las oficinas de mantenimiento.
En la segunda planta se encuentran las oficinas de Ingenieria y de

Operaciones.

Antes de comenzar el proyecto de implementacidon el hangar contaba con muy
poca senalizacion y delimitacion de espacios por lo que era latente la
posibilidad de un accidente. Todas estas caracteristicas fuero tomadas en
cuenta al momento de realizar el plan de trabajo que se realizaria en las

instalaciones.

El proyecto también incluye el almacén de repuestos que se encontraba
distribuido de una manera en la cual la eficacia de los procesos era muy baja,
ademas de que no se controlaba la calidad en ninguno de los procesos
pasando por alto en la mayoria de casos las normas basicas de seguridad,
algo que ponia en riesgo y afectaba directamente al personal del almacén y
disminuia la calidad de los repuestos que al ser manipulados y almacenados de
una manera incorrecta presentaban fallas prematuras, tema que terminaba

aumentando los costos de la empresa.

El almacén antes de comenzar el proyecto se dividia en dos areas, una de ellas
dedicada a almacenar los componentes rotables y materiales, la otra area

servia para ubicar la mercancia que llegaba o que estaba lista para ser
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despachada, dicha area estaba siendo subutilizada ya que la mayor parte del
dia permanecia semivacia mientras que la otra estaba sobrecargada de
materiales lo que aumentaba los tiempos de busqueda de un material en

particular.

El area de trabajo del almacenista no cumplia con las normas basicas de
ergonomia ya que no contaba con una silla adecuada, su escritorio permanecia
constantemente en desorden, tanto asi que no quedaba espacio bajo el
escritorio para las piernas por lo que la persona debia adoptar una posicion de

trabajo no recomendada.

Debido a la recarga laboral de los empleados del almacén y sumado a esto las
pérdidas de tiempo al seguir procesos mal disefiados generaban que las tareas
quedaran inconclusas, situacién que aumentaba las probabilidades de que se

extraviaran componentes.

Muestra de los malos procesos que se tenian es que no existia un area de
empaque, teniendo en cuenta que diariamente se despachan entre 7 y 10 cajas
tanto nacional como internacionalmente. Para poder realizar un proceso de
empaque el almacenista debia primero ir a buscar una caja de cartéon a un
lugar fuera del almacén, luego desplazarse a otro lugar para ubicar el relleno
que iba a utilizar, y por ultimo regresaba al almacén y empacar en el piso, ya
que no se contaba con una mesa destinada para tal tarea. Mientras el
almacenista realizaba esto, el repuesto permanecia en el piso, situacién que
evidentemente no es recomendable, ya que este puede ser golpeado por
cualquier persona y sufrir algun tipo de dafo. Por ultimo el almacenista debia
buscar en cada uno de los cajones para encontrar la cinta pegante y el bisturi
ya que estos elementos nunca permanecian en el mismo lugar y cada persona

los dejaba donde queria.
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Por otro lado los elementos mas delicados se almacenan en closets metalicos
que anteriormente se ubicaban en la parte mas lejana del almacén y teniendo
en cuenta que son los elementos que mas alta rotacidén tienen, debian estar
ubicados por el contrario muy cerca del almacenista. Sobre dichos closets se
ubicaban también cajas de madera con repuestos, algo que representaba

peligro porque podian caer sobre una persona y ocasionar graves lesiones.

En general el almacén carecia de todo tipo de sefalizacion por el hecho de que
las personas que alli laboran lo han hecho por muchos afios y ya conocen
como estan distribuidos los elementos, tampoco contaba con una ruta de
evacuacion debidamente demarcada; estos aspectos se tuvieron en cuenta al
momento de disefar el plan de trabajo, mas aun porque como bien es sabido
las aerolineas son controladas por un ente estatal llamado Aerocivil quien se
encarga entre otras cosas de vigilar los procesos que las aerolineas llevan a
cabo y para esto realizan constantes inspecciones, de las cuales generan
reportes para que sean corregidos y asi ir aumentando el nivel de calidad
especialmente en las areas de mantenimiento; uno de los reportes mas
frecuentes de  Aerocivil sobre el almacén son los dos anteriormente

mencionados razén por la cual se convierten en una prioridad por solucionar.

Partiendo de las propuestas planteadas en el proyecto denominado
—PROBESTA PLAN DE IMPLEMENTACION DE TPM” se comenz6 evaluando
la viabilidad econdmica vy el tiempo que demandaria llevar a cabo cada una de
ellas para hacer una planeacion y una programaciéon de las actividades a

realizar.

El proceso comenzé investigando con el personal del almacén cuales eran los
elementos que mas alta rotacion tenian y que demandaban mas
desplazamiento y se concluyo que los instrumentos de avionica que se

almacenan en los closets metalicos en el fondo del almacén son los que mas
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salidas y entradas del almacén mostraban, de alli que la primera tarea que se
llevo a cabo fue distribuir estos closets en la parte delantera del almacén donde

estarian mucho mas cerca del almacenista.

Durante el proceso se tuvo presente que la aerolinea estaba proxima a iniciar
la operacién de una nueva flota de aviones tipo -Bornier 328", lo cual
representaba un gran desafio para el almacén, ya que se debia preparar un
espacio para ubicar todos los nuevos repuestos que comenzarian a llegar sin
realizar grandes inversiones, como por ejemplo la consecucion de un nuevo
espacio. Entonces se decidio utilizar el area subutilizada que estaba destinada

a empaque y desempaque de mercancia.

Antes de comenzar con el proceso de reorganizacion se vio la necesidad de
invertir en mas estanterias metalicas ya que el volumen del stock estaba
aumentando dia tras dia y se disponia a recibir la nueva flota. Cuando se
tuvieron las 8 estanterias nuevas fueron ubicadas en la nueva area de manera
que se aprovechara al maximo el espacio y fuera de facil acceso para el
almacenista, alli mismo también se ubicaron los closets anteriormente
mencionados que por su alta rotacion debian estar lo mas cerca posible del
personal y de la ventana de despacho, algo que reducia las posibilidades de
que se presentaran accidentes con el componente durante el proceso de

entrega.

En el almacén se encontraba mucha herramienta mal ubicada y con muy poca
rotacion, algunas de ellas se usaban una vez al afo, razén por la cual se busco
un espacio fuera del almacén para ubicarla y solo se dejo aquella que tenia un

uso mas frecuente o que por su tamano era de facil almacenamiento.

Las herramientas basicas como destornilladores, llaves, torquimetros, entre

otros, fueron ubicadas en una estanteria especial para herramienta la cual fue
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ubicada justo al lado del almacenista y se demarco de tal manera que no se
tengan que abrir todos los compartimientos para encontrar alguna en especial.
Las demas herramientas fueron guardadas en una estanteria metalica y

ubicadas al fondo del almacén.

Teniendo en cuenta que diariamente se despachan entre 7 y 10 cajas era
necesario adecuar un lugar para el embalaje que contara con todos los
elementos necesarios, se tomo entonces un mueble de madera y se recorto,
dentro de él se ubicaron todos los empaques de las diferentes empresas que
se utilizan para despacho como FedEx y DHL y se organizo un lugar para
guardar los elementos necesarios para el desarrollo de esta tarea, como cinta,

marcadores, fluxémetro, etiquetas y cuchillas.

Actualmente cuando el almacenista debe empacar algun componente solo
debe ubicarlo en la mesa y realizar el proceso de principio a fin sin necesidad
de desplazarse a ningun otro sitio, reduciendo considerablemente los tiempos
improductivos involucrados en este proceso y mejorando la organizacion del
almacén, que antes permanecia en un completo desorden, perdiéndose el
control sobre cuales cajas eran para ser despachadas y cuales acababan de

llegar.

Los elementos de gran tamano que se encontraban ubicados sobre los closets
representaban un peligro latente tanto para el almacenista como para el
repuesto mismo que en un momento dado podria caer al suelo provocando un
accidente y generando gastos extras, razon por la cual fueron reubicados en

lugares donde su riesgo fuera minimizado.

Al interior del almacén se identifico que carecia de una buena iluminacion por lo

que se decidié hacer una mejor distribucion e invertir en mas lamparas que le
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dieran una mejor iluminacién al sitio y asi facilitar los procesos de busqueda al

tener una mejor visual del entorno.

Aprovechando dichos cambios en la red eléctrica se instalaron nuevos
detectores de humo y de tomas eléctricos para ubicar mejor los cargadores de
baterias de las herramientas eléctricas ya que anteriormente estaban en el

piso.

Se intervino también el lugar de trabajo del personal del almacén,
transformandolo en un lugar mas ameno para trabajar, organizando el cableado
sobrante, reubicando y actualizando el computador que contaba anteriormente
con una pantalla obsoleta cuya imagen generaba constantes dolores de cabeza
y cambiando la silla por una con reglaje de altura, con espalar en buen estado y
descansabrazos, y ademas un reposapiés que permitiera permanecer mas
tiempo sentado sin que se tuviera la necesidad constante de pararse para
mejorar la postura y evitar dolores de espalda, situaciéon que fue manifestada
personalmente por los almacenistas al momento de indagar por la percepcion

que tenian de su puesto de trabajo.

Al interior del almacén se tenia una puerta de vidrio que anteriormente tenia la
funcién de dividir dos areas, pero teniendo en cuenta que se unificarian se
tomo la decisién de retirar la puerta y aprovechar el espacio que esta dejaba
para distribuir mejor las estanterias. De este proceso se logro adecuar mejor un
espacio para ubicar todos los repuestos que debian ser reparados y que por su
condiciéon debian estar separados de aquellos que se encuentran en buen

estado.
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Se encontré que la demarcacion de las zonas y de las estanterias dentro del
almacén eran casi nulas por lo que se mandaron a fabricar nuevas
demarcaciones, control visual*, con los colores institucionales para cada una de
las estanterias y asi lograr que su contenido fuera de facil identificacion, asi
mismo se demarco en el piso una ruta de evacuacion acorde a las normas.
Siguiendo estos mismos parametros se hizo la revision del botiquin de primeros
auxilios encontrando que gran parte de los elementos se encontraban vencidos
o simplemente no hacian parte del botiquin el cual estaba mal ubicado; ademas
se reubicaron dos de los cuatro extintores con que contaba el almacén ya que
se encontraban en lugares de poco visibles y de dificil acceso, mas aun en
caso de presentarse una emergencia. La revision periddica y el control de estos

dos aspectos quedaron bajo la responsabilidad del coordinador del almacén.

Como parte del proceso de implementacion del TPM se analizo y se intervino
de igual manera el hangar de mantenimiento identificando varios aspectos que
debian ser mejorados en pro de prevenir accidentes y del aseguramiento de la

calidad.

Primero se comenzo6 determinando que carecia de una ruta de evacuacién por
lo que se procedié a delimitarla con una franja amarilla que recorre todo el
hangar y que indica a las personas por donde deben transitar de manera
segura; esta sefalizacion también delimita la zona de trabajo cuando el
personal de mantenimiento esta realizando algun trabajo en el avidén ya que se
constato que las personas transitaban libremente y sin ningun tipo de control en
medio del avion, transitando inclusive en medio de palas de la hélice que
aunque obviamente no estdan en movimiento el solo hecho de golpearlas de
frente con la cabeza generarian de inmediato un grave accidente, sin

mencionar que de ser golpeada la hélice con algun elemento mas contundente

* Sistema de comunicacion que tiene como objetivo informar la forma como se llevan a cabo las

acciones o se ubican los elementos dentro de un espacio determinado. (Dorbessan, 2006)
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como un banco de trabajo causarian un dafno a la hélice, situacion bastante

delicada y que requeriria de un gasto considerable para repararla.

En el hangar se encontraban ubicados materiales de construccion totalmente
ajenos al lugar por lo cual se tomo la decision de retirarlos y ubicarlos en un
lugar donde no obstaculizaran el transito de las personas, dicho espacio fue
aprovechado para ubicar nuevas estanterias para las ruedas, las cuales
permanecian constantemente en varios lugares de una manera desorganizada
y afectando su vida util ya que el material del cual esta compuesto el caucho de
las llantas no debe tener en ningun momento contacto con sustancias
derivadas del petréleo tales como aceites, gasolina y desengrasantes,
sustancias que comunmente se encuentran por todo el hangar. Debido a esto
el personal del almacén debia frecuentemente realizar una inspeccién de las

llantas para asegurarse que no estaban impregnadas de alguna sustancia.

Para corregir toda esta situacion se adquirieron dos nuevas estanterias
especiales para almacenar las llantas, ya que cuentan con una lona que las
protege del contacto directo con los rayos del sol y de las sustancias antes
mencionadas, ayudando a mejorar la organizacion del hangar y generando una

mejor apariencia de la compafia.

Trabajando conjuntamente con el area de mantenimiento se acordd hacer una
reubicacién de los huacales y de los bancos de trabajo, determinando cuales
de ellos debian permanecer en todo momento dentro del hangar y reubicando
los demas en otro hangar con que cuenta la empresa. Actualmente en uno de
los costados del hangar solo se encuentra un equipo necesario para realizar
servicio de mantenimiento a los motores, tarea que se realiza diariamente, el
espacio restante se adecuo para que el almacén ubique las baterias, que por
su tamafio y caracteristicas no debian estar al interior del almacén, para esto

se adquirieron estibas plasticas para evitar que las baterias tuvieran contacto
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directo con el suelo y pudieran descargarse, ademas de minimizar el riesgo de

que entren en contacto con el agua.

Se delimito y se destino el area bajo las escaleras que conducen a las oficinas
del area de Ingenieria para ubicar alli las canecas con pintura, desengrasante y
jabén que son utilizadas por el personal de alistamiento, y que anteriormente
estaban ubicadas a lo largo de uno de los costados del hangar formando un

desorden constante.

Se noto que en el hangar no existia ningun lugar destinado a ubicar las plantas
de energia que son utilizadas para energizar los aviones durante los pre-vuelos
realizados por los pilotos al comienzo de cada vuelo, estas plantas
constantemente permanecian en diferentes puntos del hangar y generaban un
gran riesgo para las personas que alli transitan. Ahora estas plantas estan
ubicadas en un solo lugar debidamente delimitado, por lo tanto las personas

estan mas atentas al momento de transitar por este lugar.
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11.COMPARATIVO DE ANTES Y DESPUES

Se pretende mostrar los resultados obtenidos con cada uno de los cambios®

hechos en las diferentes zonas del almacén de repuestos. También se
mostrara con imagenes la forma como cada una de zonas se encontraba en el
momento de iniciar el proyecto, para poder apreciar de una forma clara el
cambio obtenido en cada uno de los espacios impactados. Ademas de estos se
hara una breve anotacion hablando de cada una de las mejoras realizadas en
los diferentes espacios impactados y asi lograr percibir las los resultados

obtenidos.

El hangar carecia de una sefalizacion adecuada que indicara las rutas de
evacuacion y delimitara las zonas de aseo, cocina, comedor y de ubicacién
del equipo tierra generando desorden y aumentando el riesgo de accidentes.
Era usual observar personal de oficina transitando entre los aviones,
herramientas, bancos de trabajo incluso bajo las aeronaves, en muchas
ocasiones ocurrieron accidentes al golpear con la cabeza las palas de la hélice
(sin estar en movimiento) causando de inmediato un corte profundo en la

persona, acarreando retrasos y costos extras para la empresa.

Para darle solucion se coordino con el personal de oficios varios la labor de
pintura y ahora el hangar estd debidamente sefalizado con lineas amarillas
que delimitan el area destinada para realizar labores de mantenimiento en los
aviones y la ubicaciéon del equipo tierra y de repuestos de gran tamano. Se
delimitaron las demas zonas para lograr una buena organizacién. Por ultimo se

adecuo una ruta de evacuacion que permanecera libre en todo momento tanto

® Cuando se habla de cambios se refiere a las mejoras propuestas en la -Propuesta plan de

implementacion de TPM” y algunas otras mejoras realizadas en los espacios impactados.
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para comunicar las oficinas como para que al momento de un incidente el

personal del hangar pueda evacuar de una forma agil y segura.

Figura 7. Demarcacion de areas en el hangar principal

Fuente: Elaboracion propia.

En el hangar se encontraba almacenado material de construccion sobrante de
una reforma realizada en una de las oficinas. Por encontrarse en un lugar
expuesto al agua y la humedad parte del material se dafo; este lugar
provocaba desorden dentro del hangar porque el personal lo usaba para ubicar
elementos alrededor que luego eran olvidados y en ocasiones permanecian alli

por largo tiempo.

Teniendo en cuenta que el espacio en el hangar es reducido para todas las
labores que alli se realizan, este lugar estaba siendo subutilizado por lo que
una de las tareas que se llevaron a cabo fue reubicarlo fuera del hangar y

aprovechar el espacio para ubicar mas estanterias para almacenar ruedas,
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logrando con esto solucionar otra problematica que se tenia con estos
componentes, ya que debian permanecer amontonadas de una manera
desorganizadas en medio de las labores de mantenimiento. Esta situacién traia
consecuencias negativas debido a que las ruedas constantemente estaban
estorbando dentro del hangar, ocupando las areas de circulacion, ademas de
esto el almacenamiento incorrecto de este tipo de componentes trae como
consecuencia un deterioro prematuro por su exposicion a luz solar directa asi
como a su contacto con sustancias derivadas del petréleo. Esto tenia impacto
directo en los costos del area de mantenimiento, ya que muchas veces estas

ruedas quedaban en malas condiciones.

Con la eliminaciéon del material de construccién y la ubicaciéon de dicha
estanteria para el almacenamiento de las ruedas se contribuye a lograr que las
perdidas por deterioro de estos componentes se disminuyan en gran parte.
También se impacta la parte de disponibilidad de los equipos, ya que en
algunas situaciones una aeronave se pudo haber quedado en tierra por el
hecho de asumir que si se contaba con rueda, pero en realidad esta se

encontraba deteriorada por su almacenamiento inadecuado.
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Figura 8. Material inadecuado en el hangar principal

Fuente: Elaboracién propia.

Figura 9. Llantas en ubicacién inadecuada

Fuente: Elaboracion propia.

Con la correcta demarcacién de las zonas de circulacién se empieza a crear
cultura de respeto por estas dentro del hangar de mantenimiento, evitando que
se ubiquen repuestos en dichas zonas. Es importante que todos los
colaboradores estén consientes de que esto elimina la probabilidad de un

accidente de trabajo.
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Figura 10. Demarcacion de zonas de circulacion

Fuente: Elaboracion propia.

Al interior del almacén se encontraba una puerta de vidrio que separaba el area
de almacenamiento y los lugares de trabajo, tanto el del almacenista como el

de las personas encargadas de compras y reparaciones que alli laboraban.

La puerta representaba un riesgo ya que alguna persona en una situacion de
urgencia se podria golpear contra ella, ocasionandole lesiones graves.
También estaba el problema de que la puerta requeria de un espacio para
poder ser abierta todo esto teniendo en cuenta que ya no estaba cumpliendo
ninguna funcién, ya que esta zona quedo unificada como almacén central de
repuestos de la aerolinea. En el momento en que la puerta se encontraba
abierta, bloqueaba el acceso a uno de los extintores, por lo cual afecta en gran

medida la seguridad del almacén.

Por dichas razones se procedié a eliminar esta puerta de la zona del almacén y
se logro conservar el extintor en el mismo lugar, y aprovechar el espacio para

reubicar alunas de las estanterias.
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Figura 11. Puerta al interior del almacén central de repuestos

Fuente: Elaboracién propia.

Siguiendo con el formato y los colores institucionales de la compania y con la
ayuda del area de publicidad se disefio la sefializacion para hacer una correcta
demarcacién de las diferentes estanterias y gabinetes que hay en el almacén.
Anteriormente debido a al pobre control visual con el que contaba el almacén
de repuestos, se presentaban confusiones a la hora de proceder a buscar
algun componente, ya que se dependia completamente de la experiencia o la
memoria que cada uno de los almacenistas. Esto ayuda a que los tiempos de
busqueda de un repuesto o componente especifico sean mucho menores,
logrando un mejor aprovechamiento del tiempo de servicio del personal del

almacén.
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Figura 12. Formato de control visual

Herramienta

Calibrada

Fuente: Area de Publicidad ADA.

La marcacion inadecuada de los gabinetes, puntualmente la anterior
demarcaciéon de —sstancias peligrosas” (Figura 13.) fue motivo de la
generacion de un reporte por parte de la Aerocivil en el momento de la auditoria

del alcen de repuestos, situacion que no se repetira en futuras auditorias.

Figura 13. Control visual en gabinetes

Fuente: Elaboracion propia.

Con la marcacién de las estanterias y gabinetes y diferentes zonas dentro del

almaceén de repuestos se logra tener un mejor aspecto del lugar, haciendo que
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sea mas agradable a para las personas y contribuyendo dar una mejor imagen

de la compaiiia en general.

Figura 14. Control visual estanterias

Fuente: Elaboracién propia.

Teniendo en cuenta los criterios de las 5's y el gran peligro que representa
tener los elementos en alturas se procedié a su reacomodacion, para asi evitar
posibles accidentes de trabajo, ergonomia inadecuada y posibles sobrecostos
por dafio parcial o total de algun componente. Con esta accién se evita que el

lugar luzca de una forma desordenada y descuidada.
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Figura 15. Ubicacién de elementos en altura

Hidrdulica
400

Fuente: Elaboracion propia.

La mayoria de los componentes que se encuentran dentro del almacén de
repuestos estan enumerados y etiquetados para efectos de inventario y
trazabilidad, es por esto que una correcta iluminacién dentro de todas las zonas
del almacén es de gran importancia. Si no se tiene una correcta iluminacion
dentro del almacén el personal tiene problemas para identificar alguna
nomenclatura o el componente que necesita, y esto hace que se demore mas
tiempo en encontrar lo que necesita y que tenga mayor fatiga en su trabajo

rutinario.
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Figura 16. lluminacion de pasillos

Fuente: Elaboracién propia.

El puesto de trabajo de los almacenistas se encontraba en muy malas
condiciones, empezando por la silla anterior que estaba destruida y por esto se
procedid a reemplazarla por una nueva mucho mas ergondémica. EI monitor del
computador anterior estaba en muy mal estado, se veia borroso y titilando,
haciendo que el personal se fatigara facilmente en su trabajo diario, ademas
que la CPU se encontraba mal ubicada y no permitia que las piernas entraran
debajo del escritorio. Por estas razones se solicito el cambio del equipo de
cdmputo para el almacén y se procedid a su correcta acomodacion en el
escritorio. También se concientizo al personal del almacén sobre la importancia
de mantener el puesto de trabajo organizado y limpio, para asi evitar
confusiones y perdidas de la documentacién de los componentes que dia a dia

son entregados y recibidos del personal de mantenimiento.

Una de las ventajas que puede dar la aplicacion de las 5°s, segun Francisco
Rey Sacristan, es que la metodologia se basa en el trabajo en equipo. El autor
dice: —Penite involucrar a los trabajadores en el proceso de mejora desde su

conocimiento del puesto de trabajo. Los trabajadores se comprometen. Se
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valoran sus aportaciones y conocimientos; la mejora continua se hace una
tarea de todos.” (Sacristan, 2005)

Esto es importante tenerlo en cuenta a la hora de realizar cualquier mejora, ya
que si no se cuenta con el aporte o sugerencias realizadas por parte del
personal que labora en dichos espacios, sera mas factible que las cosas no se

mantengan en el tiempo y simplemente sea un estado de orden y limpieza

—psajero”.

Figura 17. Puesto de trabajo del almacenista

Fuente: Elaboracién propia.

El botiquin de primeros auxilios es indispensable para cumplir con las
exigencias basicas de seguridad industrial. Anteriormente este se encontraba
ubicado en un extremo del lugar y en evidente estado de deterioro, incompleto
y mal ubicado. El botiquin se reubico dentro del almacén y se completo con los
elementos basicos que le hacian falta, para asi tenerlo totalmente disponible y

a la mano a la hora de un accidente laboral.
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Figura 18. Ubicacién del botiquin de primeros auxilios

Fuente: Elaboracién propia.

Con la reubicacion de algunas de las estanterias y gabinetes se logro optimizar
el espacio dentro del almacén de repuestos, se logro tener un pasillo central
mas generoso en dimensiones y se abrié lugar para mayor cantidad de
estanterias, logrando asi espacios mucho mas agradables para trabajar, mejor
almacenamiento de componentes, mayor area para almacenamiento, entre

otros beneficios.

Figura 19. Vista general del almaceén |

Fuente: Elaboracion propia.
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Figura 20. Vista general del almacén |l

DESPUES

Fuente: Elaboracién propia.

Figura 21. Vista general del almacén llI

Fuente: Elaboracion propia.
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Figura 22. Vista general del almacén IV

! DESPUES

Fuente: Elaboracién propia.

Debido a que el empaque de componentes y repuestos es una actividad
rutinaria que le corresponde al almacenista, se cred una zona destinada para
dicha actividad. En la Figura 23. podemos apreciar el nuevo espacio, el cual
cuenta con los implementos necesarios para desarrollar el empaque con el
minimo de desplazamientos posibles, poniendo todo esto en el mismo lugar se
logra que el almacenista ahorre tiempo en la busqueda de los implementos
necesarios para la labor. También es importante menciona que cuando se esta
empacando algun componente delicado en el aire, se corre el riesgo de que se
caiga al suelo y se destruya, mientras que si se esta realizando la labor sobre

la mesa de empaque este riesgo disminuye considerablemente.
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Figura 23. Nueva zona de empaque de componentes

Fuente: Elaboracion propia.

La labor de limpieza dentro de la campana de 5’s es importante que se realice
con la colaboracion del personal, ya que esta es una actividad que debe
realizar todo el mundo en la empresa, desde el gerente hasta el administrativo,

pasando por el oficial y el técnico. (Ochoa Marin, y otros, 2002)

Es importante realizar las labores de limpieza y organizacion ya que estas son
especialmente importantes dentro de la creacion de habitos en el personal.
—Irmestigaciones recientes de especialistas en estudiar la conducta laboral
demuestran que la causa de este problema radica en que los encargados de
los almacenes no otorgan la debida importancia a este asunto, y por lo tanto
los empleados tampoco. La causa raiz radica en que estas personas no tienen
desarrollada la actitud hacia el orden y la limpieza. También se concluye que
esta actitud se puede inducir a través del habito. La practica sostenida de
ejercicios para mantener ordenados y limpios los lugares de trabajo terminan
forjando el habito hasta que se convierte en actitud”. (@GerenciadelLogistica,
2010)
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Figura 24. Campana 5's dentro del almacén

Fuente: Elaboracién propia.

Es muy importante mantener las 5's como un habito dentro del almacén, ya que
como lo dice Gabriel Domingo Irwing A en su articulo —Mtodologia 5S, mejor
practica para mantener: Orden Limpieza y Seguridad en Almacenes”, -Guando
se visita un almacén o deposito, es frecuente observar desorden, suciedad,
necesidad de espacio etc. Parece que a nadie preocupa sus consecuencias:
pérdidas de tiempo: busquedas, traslados, manipulaciones, accidentes,
deterioro de la calidad del producto / servicio, etc. S6lo se realizan jornadas
para ordenar y limpiar las instalaciones cuando hay una visita importante y sin

darnos cuenta, nos acostumbramos a convivir con la suciedad y el desorden.

Es por ello que la mejor practica actual es aplicar la —mtodologia 5S" para
contribuir con la mejora de la productividad, calidad y seguridad en su area de
trabajo”. (Irwin A., 2010)
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12.CHARLA DE SENSIBILIZACION HACIA EL TPM

Como parte de la implementacion de la metodologia de TPM en Aerolinea de
Antioquia ADA se llevo a cabo una charla informativa a la que asistieron las

personas del area de Ingeniera, ingenieros de flota, y el personal del almacén.

En esta charla se habldé del proyecto que se estaba llevando a cabo, su

importancia y sus contribuciones a los logros de la compafiia.

Esto cobra importancia al momento en que la direccion pretenda realizar una
implementacion mayor de la metodologia, ya que, como lo dice el autor
Humberto Alvarez Laverde -En la etapa —o®” para una empresa que no se
conoce el funcionamiento del TPM, es frecuente que la direccidon de la empresa
asigne el trabajo de exploracion a un equipo reducido de directivos. Este
trabajo asignado a este equipo consiste en estudiar los conceptos, asistir a
seminarios, visitar empresas con experiencias TPM y adquirir la mayor cantidad

de informacion sobre el tema”. (Alvarez Laverde, 2003)

Es importante tener en cuenta que aunque la charla es el primer paso para dar
a conoce el TPM dentro de la organizacién, es importante disefiar mecanismos
para hacer que las personas transfieran lo aprendido a su sitio de trabajo, para
asi lograr que las conductas y los niveles alcanzados se mantengan en el

tiempo. (Vélez Rodriguez, y otros, 2005)
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Figura 25. Charla informativa sobre TPM

Fuente: Elaboracion propia.
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13.CONCLUSIONES

Antes de comenzar con le realizacidn del proyecto de grado el almacén de
repuestos adelantaba ante la gerencia general la solicitud de un espacio mayor
para lograr ubicar el nuevo -stock” de repuestos de la flota Dornier que se
sumaria a la aerolinea. Ahora luego de haber llevado a cabo todos los cambios
en la distribucion de las estanterias y de optimizar el uso de algunos de los
espacios, se llegd a la conclusion por parte de la directiva del Almacén de que
ya no es necesario buscar un nuevo espacio, inclusive queda abierta la
posibilidad de aumentar el numero de estanterias dentro del almacén en caso
de ser necesario, garantizando asi la funcionalidad del area de Almacén por un
largo tiempo y evitando que la aerolinea deba realizar una considerable

inversion en la renta o construccion de otro espacio para este fin.

Para la aerolinea uno de los mayores problemas que se tenian en el area de
almacén-mantenimiento eran las ruedas, principalmente las de nariz de la flota
Jet Stream, las cuales estaban presentando una gran disminucién de su vida
util; todo esto ocasionaba que la frecuencia de rotacién aumentara sin que el
almacén pudiera responder ante esta nueva demanda. Las consecuencias de
este problema eran muy graves porque fueron muchos los vuelos retrasados o
cancelados por falta de stock. Todo esto se debia al mal manejo y
almacenamiento que se les estaba dando a las ruedas, pero ahora con la
optimizacién del espacio en el hangar y con las nuevas estanterias para el
adecuado almacenamiento de las ruedas, el manejo que se les esta dando es
acorde al manual del fabricante, por lo que la vida uatil aumento
considerablemente y las pérdidas se disminuyeron, trayendo un ahorro de
dinero importante para la empresa asi como un aumento en la disponibilidad de

los equipos.
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La carga de trabajo del personal del almacén es muy elevada y todos los
procesos se estaban viendo afectados en su cumplimiento, razén por la cual se
adelanta la solicitud ante gerencia de contratar un nuevo auxiliar, pero mientras
esto sucede y gracias a la optimizacion de los procesos y espacios del
almacén, como por ejemplo la rapida ubicacion de repuestos y el proceso de
empaque, el tiempo que el auxiliar destinaba a realizar dichas tareas se redujo,
por lo que se le pudieron reasignar nuevas tareas que pertenecian al analista
de reparaciones y asi lograr que las reparaciones de los elementos se realicen

de una forma mas agil.

En muchas ocasiones el personal del almacén no sabia exactamente con que
inventario de herramientas se contaba, por lo que el personal de mantenimiento
tenia un importante retraso en sus labores por no tener la herramienta
necesaria. En estos momentos y gracias a la reorganizacién del almacén se
tiene identificada la herramienta en un mismo lugar de una manera tal que

permite llevar el control sobre qué elementos hacen falta.

En el momento en que se contrate nuevo personal para el almacén, el proceso
de capacitacion se podra dar de una manera mas facil, ya que la persona
nueva no encontrara problemas al momento de tener que buscar algun
elemento dentro del almacén porque todo se encuentra debidamente

identificado por medio del control visual.

Se encontrd que los riesgos de que el personal que labora en el hangar sufra
un accidente fueron disminuidos gracias a la correcta demarcacion de las

zonas de circulacion y la debida ubicacion de elementos.
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La reorganizacion de los procesos junto con la sensibilizacion que se llevo a
cabo con el personal permiten concluir que se tuvo una buena aceptacion del
TPM y sus principios basicos, y se deja abierta la posibilidad de continuar el
proceso de implementacion a una segunda etapa que le permita a la aerolinea

alcanzar un nivel de calidad superior.
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14. ANEXOS

Como anexo al presente proyecto de grado se entrega el trabajo final de la

asignatura TPM titulado —Propesta plan de implementacion de TPM”.
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