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Editorial

Soélo somos una plataforma de comunicacion con
talentosos articulistas

Disfruto mucho de que mis quehaceres como difusor
de informacidn transiten este emocionante mundo
del Mantenimiento industrial, esta comunidad que
trata de hablar un idioma comun con todos sus pares
del mundo, ya que, esta era digital, no sélo posibilita la
comunicacién, sino que, hace imposible que no exista.

}ﬁ.
Guillermo Sznaper
Director

Pero lo digital es sélo una plataforma de transmision,
gue evoluciona en forma constante y a un ritmo sideral,
que, como suelo afirmar, estaria vacia de contenido,
sin el talento de los profesionales del mantenimiento que, generosamente
y con mucha pasién, transmiten sus conocimiento y experiencias personales,
mejorando dia a dia el mundo que habitamos.

Por todo esto, quiero agradecer a Jonathan Trout, de Noria por su nota: “RCA - El
analisis causa raiz”, al igual que al Ing. Roberto Trujillo Corona por su traduccién
al espaiiol.

También deseamos agradecer al Ing. Pedro Cousseau por el primer capitulo de
su articulo “Mini curso LEAN MAINTENANCE”, y a todos nuestros lectores.

Los invitamos a disfrutar esta edicion N213 de Mantenimiento Eléctrico, y a
visitar los innumerables articulos de diversos profesionales del Mantenimiento,
disponibles en www.mantenimientoelectrico.com

Guillermo Sznaper
Director
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Resoluciéon de problemas

El Analisis Causa Raiz (RCA,
por sus siglas en inglés)

es un enfoque sistematico
para descubrir la causa
raiz de los problemas. A
continuacion, echaremos
un vistazo a cdmo

llevar a cabo un analisis
causa raiz, incluyendo

las herramientas y los
métodos utilizados, asi
como las fases del proceso
RCA.
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RCA - El andlisis causa raiz

¢é¢Qué es un Analisis Causa Raiz?

Un andlisis causa raiz se define
como proceso sistematico que
identifica la raiz del problema
o evento y permite generar
un plan de respuesta. Muchas
organizaciones tienden a
centrarse o destacar un factor
cuando intentan identificar una
causa, lo que conduce a una
solucién incompleta. El andlisis
causa raiz ayuda a evitar esta
tendencia y analiza el evento en
su conjunto.

Otra ocurrencia comun es que las
compaiiias tratan los sintomas
en lugar de los problemas
subyacentes que contribuyen
al problema, lo que lleva a la
recurrencia.

El uso del analisis causa raiz para
analizar problemas o eventos

Por Jonathan Trout, Noria Corporation
(Traduccion: Roberto Trujillo Corona)

debe ayudarle a abordar el
objetivo principal de determinar:

eiQué pasad?
i Coémo pasad?
eiPor qué pasé?

eAcciones para prevenir la
recurrencia del problema.

Al final, el andlisis causa raiz se
reduce a tres objetivos.

El primero es justo lo que su
nombre indica: descubrir la causa
raiz de un problema o evento.

El segundo objetivo es comprender
cémo  solucionar, compensar
o aprender de los problemas
derivados de la causa raiz.

El tercer y mas importante
objetivo es aplicar lo que se
aprende del andlisis para evitar
problemas en el futuro.



éCoOmo conducir un Analisis

Causa Raiz?

El RCA se puede usar en varias
industrias.

Cadaindustria realizara el andlisis
de diferente forma, pero todos
seguiran los mismos 5 pasos del
proceso cuando se investigan
problemas relacionados con
maquinaria pesada.

Este proceso fue presentado
por el Departamento de Energia
de los Estados Unidos (DOE-NE-
STD-1004-92) en 1992.

El analisis causa raizcominmente
se relaciona con un trabajo
de detective en su mdaxima
expresion. Vera similitudes entre
como funciona un detective
para resolver un caso y como
los usuarios pueden descubrir la
causa raiz de un problema en el
proceso de cinco pasos.

Primera fase - Recoleccion de datos

Al igual que los detectives
preservan la escena del crimen
y recopilan meticulosamente

evidencia para su revisidn,
la recopilacion de datos es
probablemente el paso mas

importante en el
analisis causa raiz.

proceso de

Es una buena practica recopilar
datos inmediatamente después
de que ocurra una falla o, si es
posible, mientras se produce
la falla. Ademas de los datos,
aseglrese de tener en cuenta
también cualquier evidencia
fisica de la falla.

Algunos ejemplos de datos
que debe recopilar incluyen
condiciones antes, durante

y después de la ocurrencia;
participaciéon de los empleados
(acciones tomadas); y cualquier
factor ambiental.

Cuando se trata de maquinaria,
recopile datos y muestras
sobre cosas como sistemas de
lubricacién, filtros y separadores,
subproductos depositados
(gomas, barniz o lodo), analisis de
aceite y condiciones de tanques y
sumideros.

Segunda fase - Evaluacion

Durante la fase de evaluacién,
analice todos los datos
recopilados para identificar
posibles factores causales hasta
gue se determine una (0 mas)
causas raiz. Segun el proceso
del DOE, la fase de evaluacién
incorpora cuatro pasos:

e|ldentificacion del problema.

eDeterminar la importancia del
problema.

e|dentificar las
(condiciones o acciones)
inmediatamente anteriores vy
circundantes al problema.

causas

e|ldentifique las razones por las
cuales existen las causas en el
paso anterior, trabajando hacia
atrds para determinar la causa
raiz; la causa raiz es la (s) razén
(es) que, si se corrige, evitara
gue ocurran estas y otras fallas
similares en la instalacidn.
Identificar la causa raiz es el
punto de parada en la fase de
evaluacion.

Conclusiones comunes de la
evaluacién para los usuarios
incluyen cosas como lubricante
contaminado, usar el lubricante
incorrecto, usar demasiado o
muy poco lubricante y particulas
de desgaste anormal.

Mas  adelante  discutiremos
métodosy herramientas comunes
del andlisis causa raiz para ayudar
con la fase de evaluacion de
este proceso. Algunos métodos
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comunes incluyen graficos de
Pareto, los “5 por qué”, diagramas
de espina de pescado y mas.

Tercera fase - Accidon correctiva

Implementar acciones correctivas
una vez que se ha establecido
una causa raiz permite mejorar el
proceso y hacerlo mas confiable.

Primero, identifique la accidén
correctiva para cada causa.
Luego, es importante hacer
estas  cinco preguntas o
criterios establecidos por el
DOE y aplicarlos a sus acciones
correctivas para asegurarse de

que sean practicas.

eiEsta accidon correctiva evitara
la recurrencia?

eiEsta accién correctiva es

factible?

eiEsta accion correctiva previene
la recurrencia y aun permite el
cumplimiento de los objetivos de
produccidon?

eiSe introducen nuevos riesgos

con esta accidon correctiva?
¢Estan claramente establecidos
todos los riesgos asumidos?
Tenga en cuenta que las

acciones correctivas no deberian
perjudicar la seguridad de otros
sistemas.

eilas acciones inmediatas fueron
apropiadas y efectivas?

Antes de llevar a cabo la accién
correctiva la compaiiia deberia
discutir los pros y contras de
implementar estas acciones.

Considere los costos de efectuar
los cambios. Los costos pueden
incluir entrenamiento, energia,
gastos operativos y costos
basados en riesgos, entre otros.

Evalle los beneficios de los costos
asociados con la eliminacién
de las fallas con la probabilidad
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de que las acciones correctivas
funcionen. Ademds del costo, su
equipo debe analizar preguntas
como:

eilas acciones correctivas
descritas abordaran todas las
causas?

eilas acciones correctivas
causaran efectos negativos?

eiCudles son las consecuencias
de implementar las acciones
correctivas?

*iSe requerird capacitacion?

llevara
acciones

eiCuanto
implementar
correctivas?

tiempo
estas

*iQué recursos se requieren para
la implementacién?

eiQué impacto tendrd la
implementacion de estas
acciones correctivas en otros
departamentos?

Cuarta fase - Informar
La comunicacidén es clave.

Asegurese de que todas las partes
afectadas sean informadas de
la correccién o implementacidn
pendiente.

En el entorno de manufactura,
estas partes pueden incluir
supervisores, gerentes,
ingenieros 'y  personal de
operaciones y mantenimiento.

Es también wuna buena idea
comunicar  cualquier accidn
correctiva a los proveedores,
consultores y subcontratistas.

Muchas empresas informan
a todos los departamentos
de cualquier cambio para
que puedan estar al tanto vy
determinar si los cambios aplican
y cdmo lo hacen a su situacidn
Unica si estan relacionados con el
proceso global.
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Quinta fase - Seguimiento

La fase de seguimiento es donde
establece si su accién correctiva
es efectiva para resolver los
problemas.

eHaga un seguimiento de
las acciones correctivas para
confirmar que se implementaron
correctamente y que funcionan
segun lo previsto.

eRevise periédicamente el nuevo
sistema de seguimiento de
acciones correctivas para verificar
gue se esté implementando de
manera efectiva.

eAnalice cualquier recurrencia
del mismo evento y determine
por qué las acciones correctivas
no fueron efectivas. Asegurese
de anotar cualquier ocurrencia
nueva y analizar esos sintomas.

El seguimiento regular le
permite ver qué tan bien estdn
funcionando sus acciones
correctivasy loayuda aidentificar
nuevos problemas que podrian
conducir a fallas futuras.

Para obtener una vision mas
detalladadecémorealizaranalisis
causa raiz especificamente para
profesionales y  fabricantes
de lubricaciéon vea el articulo
“Técnicas de analisis de causa
raiz para el profesional de Ia
lubricaciéon”.

RCA: Herramientas y métodos

Como se discutié anteriormente,
las fases de recopilacién vy
evaluacion de datos en el proceso
RCA son quizds los dos aspectos
mas importantes cuando se trata
de determinar adecuadamente la
causa raiz de una falla particular.

Puede elegir entre muchas
herramientas de analisis causa
raiz para evaluar los datos.
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Cada una se puede utilizar para
evaluar informaciéon diferente o
proporcionar otra forma de ver
datos similares.

Ocho herramientas y métodos
comunes de analisis causa raiz:

1 Graficos de Pareto

Un grafico de Pareto combina
graficos de barras y lineas, en
el que las barras representan
valores individuales (longitudes o
costos) que se muestran en orden
descendente y lineas utilizadas
para ilustrar el total acumulado.
En el control de calidad, un
grafico de Pareto puede resaltar
las fuentes mas comunes de
defectos o el tipo de defecto que
ocurre con mayor frecuencia.
¢Cudndo debe usar un grafico de
Pareto para el analisis causa raiz?

eCuando busca en los datos la
frecuencia con la que ocurren
los problemas o las causas en un
proceso

eCuando desea centrarse en los
problemas mas importantes vy
eliminar los otros

eCuando observa las
generales analizando
componentes especificos.

causas
Sus

eComo una buena herramienta
comunicativa.

2 Cinco porqués

Puede pensar en el método de los
5 porqués como un nifio curioso
que pregunta continuamente
por qué hasta que recibe una
respuesta satisfactoria.

"

Cada vez que pregunta “por
qué”, la respuesta produce otra
pregunta de “por qué”.

Es una herramienta simple,
por lo que no debe usarla para
determinar problemas complejos.
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Grafico de Pareto

Causas

Tiempo

Porcentaje

Factor

Factor Factor Factor

Factor Factor Factor

Sin embargo, puede ser util para
ayudar a profundizar en los
resultados de otros métodos
como un grafico de Pareto.

Un ejemplo de uso de los cincos
porqués podria verse asi:

eiPor qué la mdaquina A dejd
de funcionar? El circuito se
sobrecargd y se fundié un fusible.

eiPor qué estd sobrecargado
el circuito? Los rodamientos
se bloquearon debido a una
lubricacién insuficiente.

eiPor qué habia una lubricacién
insuficiente en los rodamientos?
La bomba de aceite de la maquina
A no estad circulando suficiente
aceite.

eiPor qué la bomba no circula
suficiente aceite? La entrada
de la bomba esta obstruida con
particulas.

eiPor qué esta obstruida la
entrada? No hay un filtro en la
bomba.

Es posible que necesite mas o
menos de cinco preguntas para
llegar a la raiz de su problema,
pero mientras sus preguntas
sigan despejando los problemas
en la superficie, es mas probable
gue descubra su causa raiz.
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3 Diagramas de espina de pescado

A veces llamado diagrama de
causa y efecto, un diagrama de
espina de pescado es util para
clasificar las posibles causas
en multiples categorias que se
derivan del problema original.

Las principales categorias
abordadas en este diagrama son
las seis “M” (por las iniciales de
las palabras originales en inglés):

hombre, material, método,
mdquina, medicién y medio
ambiente).

Un diagrama de espina de

pescado también puede tener
numerosas subcausas originadas
en cada categoria principal.

@ mantenimientoelectrico.com

éCuando deberia usar un
diagrama de espina de pescado?

ePara identificar las
causas de un problema.

posibles

eCuandoelpensamientoylalluvia
de ideas de su equipo tienden a
estancarse o paralizarse.

Trabaje el diagrama de derecha
a izquierda, haciendo que su
equipo haga una lluvia de ideas
sobre las posibles causas del
problema y coloque cada idea en
la categoria apropiada.

Una vez que el equipo haya
terminado la lluvia de ideas,
califique las causas potenciales
por nivel de importancia vy
probabilidad de contribucién
al problema. A partir de aqui,
seleccione qué causas investigar
mas a fondo.

En el ejemplo anterior, el
diagrama de espina de pescado
incluye un problema principal,
seis factores que contribuyen al
problema principal y las posibles
causas de la ramificacion de
esos factores.

Diagrama de espina de pescado

Punto 3
Punto 2
Punto 1
Punto 1

Manufactura

Medio ambiente Maquina Método
Punto 4
Punto 3
Punto 1
Punto 2
= Punto 1 Punto 1
Punto 1
Punto 2 -, Punto 2
Punto 2
Punto3  Punto3
Material Medicién Hombre
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4 Diagramas de dispersion

Un diagrama de dispersion se
usa para mostrar las relaciones
entre dos variables mediante
el uso de pares de puntos de
datos. Una variable se coloca en
el eje de las X y la otra en el eje
de las Y. Una vez que grafica sus
puntos de datos, si las variables
estan correlacionadas, los puntos
formaran una curva o una linea.
Cuanto mas cerca estén los
puntos de datos, mejor sera
la correlacion. Como método
cuantitativo para determinar
la correlacién, estos diagramas
se pueden usar con otros
métodos, como para probar las
causas potenciales identificadas
en su diagrama de espina de
pescado. ¢Cuando deberia usar
un diagrama de diagrama de
dispersion?

eCuando haya emparejado datos
numéricos.

oAl intentar verificar si dos
variables estan relacionadas.
oAl intentar determinar si dos

efectos relacionados son de la
misma causa.

eDespués de una lluvia de ideas
con un diagrama de espina de
pescado.

5 Analisis de modo y efectos de falla

El andlisis de modo y efectos de
falla (FMEA, por sus siglas en
inglés) se utiliza para analizar
y determinar riesgos, fallas vy
causas potenciales.

El proceso analiza las formas en
que pueden ocurrir fallas tales
como errores o defectos y luego
estudia o analiza esas fallas.

éCuando deberia usar FMEA?

eDurante el disefio o redisefio de
un proceso, producto o servicio.

oAl aplicar un proceso, producto
o0 servicio existente de una
manera nueva.

eAntes de elaborar planes de
control para un proceso nuevo o
modificado.

eAl planificar objetivos de mejora
para los procesos existentes.

oAl investigar las fallas de un
proceso existente.

Puede pensar en FMEA como una
herramienta proactiva en lugar
de una herramienta reactiva.

6 Analisis de arbol de fallas

Similar al FMEA, el analisis de
arbol de fallas ayuda a identificar
riesgos potenciales en un sistema
0 proceso antes de que sucedan.

Diagrama de Dispersion
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A veces llamado un “enfoque
de arriba hacia abajo”, este
proceso deductivo comienza
con una conclusion general e
intenta descubrir las causas de la
conclusion haciendo un diagrama
l6gico llamado arbol de fallas.

El diagrama utiliza formas
[lamadas “puertas” para denotar
varias interacciones entre los
eventos de falla contribuyentes.
Las dos puertas mas comunes
son las puertas “Y” y “O”.

Cuando utilice estas puertas,
considere dos eventos: eventos
de entrada, que pueden conducir
a otro evento, denominado
evento de salida.

Si cualquiera de los eventos
de entrada hace que ocurra el
evento de salida, conecte estos
eventos con una puerta “O”. Si
ambos eventos de entrada deben
ocurrir para que ocurra el evento
de salida, conéctelos usando una
puerta “Y”, como se muestra a
continuacion.

Se puede utilizar un arbol de
fallas para construir un programa
de seguridad, descubrir qué salid
mal en un proceso o determinar
por qué los empleados pueden
no cumplir con los estandares de
la compaifiia.

Por ejemplo, puede tomar un
incidente hipotético, como un
derrame de lubricacion, desglosar
los factores contribuyentes y ver
la cadena de eventos o fallas en
el camino; luego puede elegir
procedimientos de seguridad
que ayuden a minimizar estos
resultados.



7 Analisis de barreras

El analisis de barreras es una
herramienta utilizada con otros
métodos para comprender por
qué ocurrié una falla y codmo se
puede prevenir.

La idea principal detras de esto es
gue una falla o problema puede
prevenirse al establecer barreras
para controlar los peligros.

Los tres elementos basicos
del andlisis de barreras son el
objetivo, el peligro y la barrera.

El objetivo es generalmente una
persona.

El peligro es algo que puede
causar dafo al objetivo, como
piezas giratorias o electricidad.

Las barreras pueden ser fisicas,
de procedimiento o acciones, vy
estan destinadas a proteger al
objetivo.

8 Analisis de cambios

El andlisis de cambios es otra
herramienta que se puede utilizar
con otros métodos para ayudar a
definir un problema.

Este proceso examina un evento
mientras lo considera con y sin
un problema particular y luego
compara las dos situaciones,
tomando nota de las diferencias.
Luego analiza las diferencias e
identifica las consecuencias de
las diferencias.

El andlisis de cambios
generalmente se emplea junto
con algun otro método RCA para
distinguir una causa especifica en
lugar de la causa raiz.

Por ejemplo, supongamos que tiene
un dia de ventas anormalmente
bueno y desea averiguar por qué,
por lo que no puede replicarlo de
manera anormal.
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Analisis de Arbol de fallas

Falla del sistema
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Comenzaria considerando todos
los factores internos y externos
posibles, como si se implementé
un nuevo entrenamiento de
ventas el dia anterior o si fue el
ultimo dia del mes y las personas
intentaron alcanzar sus objetivos.
Luego, examine cada evento para
versifueunfactornorelacionado,
factor  contribuyente, factor
correlacionado o la causa raiz
probable. Aqui es donde se
realiza todo su analisis y donde
puede recorrer otros métodos
como los 5 porqués. Finalmente,
vea cémo se puede replicar la
causa.

Preguntas frecuentes del Analisis
Causa Raiz

¢Como decidir cuando efectuar
un Analisis Causa Raiz?

Puede realizar un analisis causa
raiz para ayudar a resolver
los problemas del dia a dia
utilizando técnicas de lluvia de
ideas o los 5 porqués.

Emplee RCA rutinariamente
como una herramienta proactiva
para analizar datos de seguridad
y medioambientales, evaluar la
utilizacion de activos e identificar
tendencias que apuntan a
pérdidas crénicas o defectos
sistematicos.

Los RCA de alto nivel son costosos,
por lo que necesita un proceso
para ayudar a decidir cuando es
apropiado.

Si esta considerando un
RCA de alto nivel, querra
definir desencadenantes que

determinen el punto en el que se
debe realizar un RCA formal.

A continuacidn, se presentan
algunas ideas para formar
criterios de activacion:

eDafo o falla de la maquinaria.
eDesempefio operativo.
eCalidad.

eDesempefio econdmico.
eDesempefio de seguridad.
eCumplimiento de normativas.

éComo prepararse
Analisis Causa Raiz?

para un

Es importante invertir tiempo
preparandose para un analisis
causa raiz haciendo una
investigaciéninicial,identificando
el personal apropiado y
anticipando los problemas que
puedan surgir durante la reunién
del RCA.

Un ejemplo comun de
preparacion para un RCA es el de
un constructor de rompecabezas.
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Incluso el constructor  de
rompecabezas mas experimentado,
que puede conocer consejos
y trucos para construir un
rompecabezas eficiente, no puede
tener éxito si falta una pieza del
rompecabezas o si no hay lugar
para construir el rompecabezas.

Del mismo modo, un equipo
no puede completar un analisis
causa raiz si le faltan pruebas
importantes, los miembros del
equipo estdn ausentes o las
instalaciones no  funcionan.
Por lo tanto, asegurese de
recopilar pruebas, identificar a
los miembros clave del equipo
y prepararse para lo inesperado
antes de su reuniéon de RCA.

éCual es la diferencia entre el
Analisis Causa Raiz proactivo y
reactivo?

En la mayoria de los casos, RCA
se usa después de un evento o
falla. El objetivo con el andlisis
causa raiz es ser proactivo o
eventualmente pasar de ser
reactivo a proactivo.

*El| analisis proactivo de la causa
raiz consiste en las acciones,
comportamientos o controles
implementados para evitar que
ocurra una falla.
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Escanea el codigo QR con tu celular,
suscribete a nuestro canal de youtube

oEl andlisis causa raiz
“reactivo” abarca las acciones,
comportamientos o controles
implementados para mitigar o
disminuir la gravedad de una falla
que ya ha ocurrido.

éCuanto tiempo lleva un Analisis
Causa Raiz?

El tiempo requerido para un
andlisis causa raiz dependera
de ciertos factores, como la
complejidad del incidente, Ia
disponibilidad de los empleados
para ser entrevistados, si hay
interferencia regulatoria y hasta
qué punto desea profundizar en
las causas.

La mayoria de los RCA se pueden
completar en un par de semanas
0 UNOS pocos meses

éCudles son algunos ejemplos
de factores internos y externos
que podrian contribuir a fallas

descubiertas en un analisis
causa raiz?
Examinar los factores internos

y externos en las semanas y
meses previos a un evento de
falla puede ayudar a obtener una
respuesta instantanea de lo que
sucedio.

Entrevistas,

presentacion de productos,
tutoriales,

y cobertura de eventos
vinculados al sector eléctrico.
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Supongamos que quiere saber
por qué los ingresos cayeron el
ultimo trimestre en su empresa
de procesamiento de alimentos.

factores
pueden

elos ejemplos de
internos 'y externos
incluir:

*El clima severo redujo |la
produccién de arroz, maiz y trigo
(externo).

oElcostodelazlcarhaaumentado
(externo).

oSe han
restricciones
algunos de
(externos).

implementado
comerciales en
sus paises socios

eSu planta de procesamiento
experimentod paradas mas
frecuentes (internas).

eSe contrataron nuevos gerentes
de turno en Ila planta de
procesamiento (interna).
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Gestion de activos

La metodologia LEAN, se
nutre de la informaciony
entiende lo que pasa en
el sitio donde se agrega
valor.
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Por el Ing. Pedro Cousseau
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Para poder evolucionar en nuestra
Gestion de Mantenimiento, es
nuestro deber como profesionales
abrirnos a nuevas experiencias y
aplicar métodos de clase mundial,
gque hagan crecer nuestros
sistemas y, de ese modo, poder
pasar de las situaciones habituales
de urgencia, a un modo de trabajo
signado por la mejora continua.

En los procesos productivos en
general, se producen una cantidad
enorme de pérdidas, las que en
algunos casos son observadas en
forma superficial, y en muchos
otros directamente no se llegan a
identificar.

Obviamente, sélo en contadas
oportunidades se aplican
herramientas para poder
resolverlas en forma definitiva.

El Mantenimiento no es la
excepcion, por un lado, por ser
parte misma de la organizacion,

Por Ing. Pedro Cousseau

y, por otro lado, porque muchas
veces el departamento carece de
herramientas basicas de gestién
para poder enfrentar este proceso
de mejora.

Gran parte de la dificultad se
debe a la complejidad de las
organizaciones de mantenimiento,
gue normalmente coordinan una
gama inusualmente amplia de
tareas con diferentes frecuencias,
objetivos y requisitos de trabajo.

Ademas, el momento de las
intervenciones de mantenimiento
puede ser fijo, o puede variar en
funcién de los datos extraidos
de los sistemas de control de
la condicion y las herramientas
analiticas.

En medio de estas incertidumbres,
los planificadoreshacen malabares
con las actividades regulares
de mantenimiento preventivo,
reparaciones de emergencia
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y actualizaciones o revisiones
intermitentes. Y, trabajando
en estrecha colaboracién con
colegas en fabricacién, calidad
y adquisiciones, los equipos de
confiabilidad disefan y ejecutan
actividades de mejora.

Sin  embargo, la estructura
jerarquica de las organizaciones
de mantenimiento crea una
fuerte tendencia a que diferentes
equipos funcionales, cuadrillas y
oficios trabajen principalmente
de forma aislada, con equipos
de planificacién, ejecucién vy
confiabilidad que generalmente
operan en silos.

Esta tendencia se refleja en los
puntajes de salud organizacional
de las  organizaciones de
mantenimiento, que en general
estdn muy por debajo de los de
otras operaciones dentro de la
misma empresa.

En relacion a todo esto, aprovecho
y te pregunto:

En tu empresa, ¢Son frecuentes
algunas de estas situaciones?

oAl organizar un trabajo, se
pierde mucho tiempo desde que
esta la instalacién disponible para
intervenirporfaltadecoordinacion
(no estan disponibles repuestos,
faltan permisos, las herramientas
adecuadas no estan, etc.)?

eiCuentan con cientos, o
quizd miles de repuestos y no
encuentran el que se requiere
cuando lo necesitan de urgencia?

oEl taller estda muy desordenado.
No se encuentran las
herramientas, No hay registro de
los trabajos en ejecucion.

Por todo esto, a lo largo de la
evolucion del Mantenimiento
desde la revoluciéon industrial,
se han creado, por parte de las
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compafilas mds avanzadas, una
serie de técnicas, procesos vy
actividades que han ayudado a
construir y a sustentar sistemas
mas solidos de gestién, los cuales
estan basados en la metodologia
LEAN.

Para ir entrando en detalle en el
métodovamosaver precisamente.

é¢Qué es LEAN?

La metodologia LEAN es la Filosofia
de Gestidén basada en TPS (Toyota
Production System).

Su foco es la optimizacidon
de procesos y eliminacidon
de pérdidas, para lo cual una
aproximacién sistematica para
identificar /eliminar desperdicios
a través de la mejora continua en
los procesos.

Complementando esto,
implementando estos procesos
se maximiza la productividad al
reducir pérdidas.

La metodologia LEAN, se nutre
de la informacién y entiende lo
que pasa en el sitio donde se
agrega valor — GEMBA (término
japonés que significa “en el sitio
de accién”)-, el piso de planta.

Uno de los principales aportes
gue realiza es el desarrollo de
la Capacidad de las Personas, y
a esto lo realiza fomentando el
liderazgo y un sistema de Gestidn
eficaz.

Los principales beneficios que
aporta la implementacion de
la metodologia LEAN son los
siguientes:

eReduce los riesgos de Seguridad.
eMinimiza los tiempos de espera.

eGarantiza la mejor eficiencia de
equipo.

eOptimiza la Mano de Obra.

@. mantenimientoelectrico.com

eReduccidén de inventarios.
eAumento de Productividad.
eReduccidén de residuos

Entonces, équé es el método Lean
Manufacturing?

Se ided en 2011 para las empresas
lideres en tecnologia, pero con el
paso del tiempo se ha demostrado
que es aplicable en cualquier
sector, persona o empresa que
desee introducir o mejorar un
producto o servicio en el mercado.

El objetivo principal de LEAN
se basa en buscar una mayor
satisfaccion de los clientes
empleando el menor nimero de
recursos posibles y eliminando los
desperdicios que no aportan valor.
A estos se los denomina MUDA.

Con esto hemos visto en esta
primera entrega la filosofia LEAN
para una organizacién, y vamos
a ver en la siguiente entrega las
principales pérdidas sobre las que
trabaja la filosofia LEAN.

Te pido entonces que te quedes
atento a la siguiente entrega para
seguir con este mini curso LEAN
MAINTENANCE. iNo te lo pierdas!

Dia N22: https://www.
mantenimientoelectrico.
com/lean/mini-curso-lean-
maintenance-dia-n2-n1637

Dia N23: https://www.
mantenimientoelectrico.
com/lean/mini-curso-lean-
maintenance-dia-n3-n1638

Dia N24: https://www.
mantenimientoelectrico.
com/lean/mini-curso-lean-
maintenance-dia-n4-n1639
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Alta Calidad de fabricacion
bajo Normas Internacionales
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Voltimetro digital para tablero 22mm /220 y 380 Vca y otras tensiones
Amperimetro digital para tablero 22mm / 0-99 Aca

Voltimetro digital enchufable para 220 Vca

Voltimetro digital para riel din / 220y 380 Vca y otras tensiones
Elementos de senalizacion LED. 12, 24,48, 110 Vca/ccy 220y 380 Vca

Mas de 70 afios en el mercado eléctrico argentino \ / I h e n

Rodriguez Pefa 343 - Ramos Mejia BA - www.vefben.com - wefben@vefben.com - (011) 4656-8210 / 4658-9710




Hellermannlyton

www.HellermannTyton.com.ar

Jos Empalmes Rapidos

o '-_'de hasta 450V-24A

* Nuevo diseiio Mini: ocupan 40% menos espacio
» Soportan conductores de distintos diametros
Permiten tanto cables como alambres

» Permiten agregar o quitar derivaciones

» Entrada de prueba para tester

\":’E—— .— I -—rﬁ’ + Seguridad en trabajos sin cortar la tension
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