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MEJORA DE SISTEMA DE MEDICION DE PRODUCTIVIDAD TALLERES DE
REPARACION DE AVIANCA HOLDING

RESUMEN

El presente trabajo se basa en el anlisis de productividad de los talleres de reparacion de
Avianca Holding, por medio de la implementacion de indicadores de gestion. Las variables
que soportan el estudio son: horas hombre, TAT y cantidad de componentes aeronauticos
reparados, Mejorando el proceso de obtencion de informacion a través de la recopilacion de
bases de datos existentes, adicionalmente, se estandariz6 el proceso de medicion para los
talleres del Holding por medio de manipulacién de datos. Para identificar falencias en los
procesos se emplearon herramientas como diagrama causa-efecto, diagrama de Pareto y
VSM. Dicho estudio permiti6 monitorear el uso de horas hombre y conocer la cantidad de
componentes reparados por mes. Finalmente, se construyeron tableros de indicadores con el
fin de optimizar el tiempo de generar un informe de productividad.

Palabras clave: TAT (Turnaround time), Horas hombre, Componentes aeronauticos,
notificacion de horas.



INTRODUCCION

Determinar si una industria es productiva implica conocer la manera en la cual se administran
los recursos y como busca alcanzar objetivos a través de la ejecucion eficaz de la planeacion,
por lo tanto a la hora de identificar la situacion de la empresa, es necesario conocerla a detalle,
saber qué realiza, como planea y cdmo ejecuta la operacion diaria, por esta razon se parte
inicialmente con la caracterizacion de procesos y por ende, determinar cuéles variables
afectan de manera directa la productividad, para ello se hace pertinente identificar cuales son
los recursos y como se administran, lo cual genera la necesidad de medir, pero, para poder
medir es necesario contar con dos elementos necesarios: gestionar y controlar de una manera
mas objetiva y cuantitativa los procesos productivos, el primero consiste en saber el estado
actual de los talleres de Avianca Holding, lo cual puede lograrse a través de un sistema de
indicadores que sirvan como parametro comparativo y el segundo elemento es un sistema de
medicion efectivo que permita conocer el desempefio de un sistema haciendo contraste con
valores histdricos que sirvan como parametro de direccion respecto a las metas esperadas. La
medicion de la productividad implica de manera directa, hacer una comparacion entre los
recursos utilizados y cantidad de bienes producidos, por ello en el area de talleres de Avianca
Holding se ve la necesidad de realizar mejoras en el sistema de medicion de productividad
con el fin de hacer mejoras en los procesos y asi realizar un control efectivo y finalmente
realizar las correcciones pertinentes logrando la transformacion de resultados.

Intervenir los procesos de los talleres de Avianca Holding impacta de manera significativa la
mejora continua, estandarizar los procesos permite reducir el tiempo de manejo de
informacion y asi controlar de manera eficiente un sistema y llegar finalmente a responder el
gran interrogante ;Somos productivos? y cdmo se estan administrando los recursos.



OBJETIVO

Mejora en el sistema de medicion de indicadores para evaluar la productividad de los talleres
de reparacion de Avianca Holding.

Objetivos especificos

1. Describir la problemética de los talleres

2. Realizar un diagrama de proceso con el fin de conocer el proceso de reparacion de
componentes

3. Elaborar un diagnostico de la situacion actual de los talleres por medio de andlisis de
bases de datos y herramientas lean, como diagrama causa-efecto, VSM y diagrama
de Pareto.

4. Mejorar el proceso de recoleccion de informacion e implementar tableros de
indicadores de gestion con el fin de medir la productividad.

5. Estandarizar el proceso de elaboracion de informes para las bases Centroamerica y
Per0, con el proposito de crear propuestas de mejora.

MARCO TEORICO

El MRO cuenta con talleres TAR (Taller Aeronautico de Reparacion) encargados de
mantenimiento, reparacion e inspeccidn de estructuras y componentes aeronauticos
segmentados segun la RAC (Regulacion Aeronautica Colombiana), a su vez, estos disponen
de métodos, técnicas, herramientas, materiales, para llevar a cabo la reconstruccion de forma
correcta. Cada taller presta servicio de reparacion segun las “capabilities” o autorizaciones
del fabricante, estas son validadas por entidades regulatorias (Rodriguez, Lavorato, 2016).

Mantenimiento mayor se conoce como aquel que incluye tareas relacionadas con cambio de
componentes, reparacion e inspeccion general del avion, funcionamiento de motores y
restauracion de componentes aeronauticos entre otros. Se realiza en base al tiempo de avion
en tierra, el cual se asigna segun ciclos u horas de vuelo, vida util de las partes que integran
el avion. Las tareas se realizan en concordancia con el programa de mantenimiento aprobado
por autoridades aeronauticas y manuales del fabricante AMM (Manual de mantenimiento de
aeronaves (Rodriguez y Lavorato 2016).

El TAT (Turnaround time) se determina como el tiempo de llegada del componente o
estructura al taller hasta al momento de salida (Rodriguez y Lavorato 2016).

Se conoce como productividad al indice que relaciona lo producido por un sistema (salidas
o0 productos) y los recursos utilizados para lograrlo (entradas e insumos), de esta manera es
de vital importancia al momento de definir un sistema de medicion conocer y definir cuales
son las entradas y salidas, debido a que el adecuado manejo de estas influye en el resultado
final de la medicién (Carro &Gonzales 2010).



Para lograr un aumento en la productividad es necesario basarse en estrategias que giren en
torno a la eficiencia, para ello es necesario alinearse con “el ciclo de productividad” el cual
consiste en: medicién, evaluacion, planeacion y mejoramiento de la productividad. La etapa
de la medicion impulsa a las organizaciones a promover su crecimiento, la razon por la cual
se inicia por esta etapa es que proporciona en primera instancia definir el modelo que se usara
y asi adecuarlo a las necesidades de esta, por otra parte, es posible conocer la situacién actual
de la empresa (Villegas, 2007).

Un factor que se toma en cuenta para la medicion de productividad es el recurso de horas
hombre, debido a que se ofrecen servicios de mantenimiento y estas son las que se facturan
al cliente, por esta razon se hace relevante obtener una mayor eficiencia, para ello se hace
necesario medir el desempefio mediante el factor eficiencia, este es conocido como una
medida en la cual la aplicacién del esfuerzo humano produce los resultados deseables en
cantidad y calidad, esta ademas en funcion del método con el cual se realiza una tarea; estos
deben ser mejorados mediante un analisis sistematico de los métodos actuales, la eliminacion
de trabajo innecesario con el fin de una mejor efectividad (Rodriguez, 2012).

A esto se le suman una serie de factores los cuales influyen en productividad como es el caso
de la administracion, esta, juega un papel importante en el aumento de productividad, segun
una investigacion realizada por Teodoro Barry & associates después de 50 estudios en
operaciones y administracion durante 6 afios indicO que el 35% de la pérdida de
productividad se debe a la mala programacion y planeacion del trabajo, el 25 % a
instrucciones con falta de claridad, el 15% a la falta de habilidad para ajustar las cantidades
de personal durante los periodos pico y holgura, el 25 % restante se debe a la mala
coordinacion en el flujo de materiales, falta de disponibilidad de herramientas necesarias
(Calderon, Garcia & Méndez. 2003).

Los indicadores de desempefio ayudan a las organizaciones a alinearse con los objetivos
estratégicos, se centran en medir el desempefio critico. En la industria aerondutica es
necesario medir el cumplimiento de la salida a tiempo de las aeronaves, lo cual conlleva que
al momento de implementar un indicador evaluar el cumplimiento, a su vez es esencial que
la medicion se ajuste a las necesidades de la organizacion (Buget & Closa 2017).

El método de calculo de los indicadores debe ser simple y establecerse de forma clara,
adicionalmente han de ser estandar para todas las plataformas o todos los procesos logisticos
similares de la organizacion, se deben medir de forma regular, graficar su evaluacion,
marcando los valores objetivos con el fin de que toda la organizacion tenga presente que se
estan cumpliendo, se realizan con el propdsito de evaluar periédicamente la ejecucién de las
actividades de la organizacion para apoyar la toma de decisiones y facilitar la gestion (Kr,
2011).

El doctor Deming (1993) considera que uno de los pilares basicos de la gestion de calidad es
la medicidn, si no se recogen datos no se mide un proceso Yy por ende lleva a no mejorarse,
adicionalmente las medidas que usadas no tienen un patron de referencia, ni valores, por lo
tanto, no es posible evidenciar como se mueven los datos y se desconoce el cumplimiento
(Tejada, 2011).



La forma més explicita para evidenciar la mejora continua son los indicadores de gestion que
pueden demostrar el logro de metas y tendencias, pero también incumplimientos y
desempefio deficiente del proceso, la mejora sélo es posible si se hace un seguimiento
exhaustivo a cada etapa de cada proceso, por lo tanto, se hace pertinente la creacién de
indicadores de gestion y asi determinar de manera eficiente el desempefio de cada proceso
(Reig, 2015).

Con el fin de conocer cudles son las causas que afectan la productividad se usan herramientas
de calidad, como es el caso de diagrama causa efecto, método grafico que relaciona un efecto
0 un problema con los factores o causas que posiblemente lo generan, el diagrama brinda la
posibilidad de buscar las diferentes causas raices que afectan el problema bajo analisis
(Rincén,2012).

El mapa de flujo de valor es una herramienta que por medio de figuras muestra la secuencia
y flujo de material e informacion de todos los componentes del proceso en la cadena valor,
en el mapa se dibujan las distintas actividades o etapas de proceso con las relaciones de
precedencia y secuencia adicionalmente se apuntan algunos parametros claves de cada
actividad, se construye a partir de la observacion del proceso y normalmente, se utilizan
simbolos estandarizados que permiten una mejor comprension del mapa (Rother, 1999).

Los diagramas de flujo de valor ayudan a ver y entender el flujo de material e informacion a
medida que el producto recorre todas las etapas del proceso de produccion hasta que le llegue
al consumidor, razon por la cual se considera una herramienta que permite evidenciar las
actividades que generan valor y las que inducen a la mejora de los procesos. (Pulido,1999)

Otra herramienta usada para detectar las partes criticas que afectan la productividad es el
diagrama Pareto, con este se conoce que mas del 80% de la problematica en una organizacion
es por causas comunes, es decir, se debe a se debe problemas o situaciones que acttan de
manera permanente en los procesos. (Tafolla. 2000)

El diagrama Pareto y causa efecto son herramientas esenciales para identificar los defectos
en un proceso, la aplicacion de ellos induce a mejorar los procesos dado que permite reducir
las inconformidades que afectan la productividad, son herramientas basicas de la calidad
total, adicionalmente motivan a encontrar las causas raiz para aplicar métodos que conllevan
a la mejora continua. (Hossen, Ahmad & Syed, 2017)

La estandarizacion es el desarrollo sistematico, aplicacion y actualizacion de patrones,
medidas uniformes y especificaciones para los procesos productivos. Constituye la
implementacién de métodos que generan mejoras en la calidad, optimizando los procesos,
permitiendo la eficiencia de estos. (Parmenter, 2015)

Una de las reglas basicas de mejoramiento continuo es la estandarizacion. Los estandares
pueden definirse como la mejor forma de hacer el trabajo, los productos o servicios son
creados como un resultado de procesos, cierto estandar se debe mantener en cada proceso
para asegurar la calidad, reduciendo de manera considerable la probabilidad de cometer



errores, adicionalmente permite la eliminacién de mudas o desperdicios que afectan de
manera la eficiencia de los procesos. (Kr, 2011)

La mejora continua de los procesos implica mejores resultados en la productividad, sin
embargo, los buenos resultados se obtienen a partir de un control en los procesos, es por esto
que la gerencia de las organizaciones necesita incluir practicas de mejora, la principal
responsabilidad es estimular y apoyar los esfuerzos de los miembros de las organizaciones
en procesos de mejora. (Berger. 1997)

Se hace indispensable conocer a detalle la variabilidad y los métodos utilizados en los
procesos con el fin de estandarizar y a la vez dar propuestas de mejora, por esta razén es
clave incluir actividades como monitoreo y evaluacion para determinar el desempefio, es por
esto que mejora continua funciona como un sistema de gestion de seguimiento. (Berger,1997)



GENERALIDADES

A continuacidn, se presenta terminologia clave para entender el lenguaje usado por el area
de mantenimiento de Avianca, cabe resaltar que cada los términos usado es propio de la
organizacion.

El software AMOS, empleado por Avianca, es una aplicacion de origen suizo, disefiada
especialmente para estaciones MRO de Aviacion, ideal para administrar el mantenimiento,
ingenieria, logistica y proveedores de la estacion reparadora.

Las horas directas para la reparacién de componentes se clasifican en las reparaciones que se
hacen a los componentes CM_WOSC (Maintenence components) o trabajos directos al avién
WO (work order) y tarjetas de mantenimiento Task card (MET), estos tiempos representan
los que agregan valor a la operacion de cada taller (TIME ADD VALUE)

CM_WOSC (Maintenence components) Clasificacion de horas directas en AMOS
empleadas para la reparacion de componentes.

WO (work order): Clasificacion de horas directas en AMOS empleadas tareas realizadas
directamente a los aviones de mantenimiento.

Task card (MET): Clasificacion de horas directas en AMOS empleadas a tarjetas de
mantenimiento en los aviones del hangar.

TIME ADD VALUE: Indicador que incluye los tiempos que agregan valor a la operacion
incluye WO, CM_WOSC Y MET.

ID_JOBS: Tiempos indirectos de las reparaciones de componentes tiene asignado un cédigo
para identificar las actividades que se realizaron en cada reparacion.

METODOLOGIA

La metodologia utilizada para mejorar el sistema de medicion de productividad en los talleres
de Avianca se dividi6 en “5” fases, en la primera se realizd6 un reconocimiento de la
problematica, esta se realizd en equipo con la gerencia, coordinadores, coordinador de
proyectos e involucrados; una vez conocida la problematica se procedio a realizar las etapas
de desarrollo del proyecto. La segunda fase de la metodologia consistié en la caracterizacion
de cada uno de los talleres del MRO, para conocer a detalle el proceso y la reparacion de
cada componente, para ello se empled un diagrama de flujo, luego de conocer cémo se
realizan los procedimientos de una reparacion, seguido a esto se pasa a la tercera fase en la
cual se analiza la situacion actual de los talleres mediante la recopilacién de bases de datos
existentes, y se procede a la elaboracion del diagnéstico, este se realiza por medio de un
diagrama causa efecto, diagrama de Pareto y VSM, adicionalmente se realiz6 un analisis de
la productividad de las horas, componentes y TAT. La cuarta fase consistio en mejorar el



proceso de recoleccion de informaciony manipulacion de datos por medio de la herramienta
Excel, donde se logré estandarizar el método de obtencién de datos, una vez cumplido el
objetivo se crearon los indicadores de productividad de horas hombre y de componentes, en
los indicadores de productividad se evalu6: eficiencia de notificacién de horas, TIME ADD
VALUE, Ausentismo, relacion Directo vs indirecto, clasificacion de tiempos WO,
CM_WOSC, MET, ID_JOBS, MET Y ARID_JOB, adicionalmente se llevo el control de
ID_JOBS. Para el control de componentes se evalud: cantidad de componentes y HH
asignadas a las reparaciones, por otra parte, se evalué el desempefio del TAT de los
componentes, Adicionalmente se realizé un analisis para seleccionaron los dos componentes
de mayor rotacién de cada taller por medio de un Pareto, y se asigndé un factor de
cumplimiento. La siguiente etapa del proceso consisti6 en estandarizar el proceso de
elaboracién de informes para los talleres Colombia, Per( y Centroamérica, el producto de
esta fase son dos tableros de indicadores para cada taller. Una vez se estuvo en la fase de
implementacion se pasa a la de control, finalmente se pasa a la elaboracién de propuestas de
medicion



1 FASE: PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

El &rea de talleres de Avianca Holding se encarga de la reparacion de componentes
aeronauticos, cuenta con 10 talleres en el MRO de Rio Negro, Antioquia, 6 talleres en Bogota
y 2 en Lima, Perl'y 8 en el Salvador, cada uno a cargo de un coordinador respectivo, quienes,
a su vez, tienen asignados una planta de aproximadamente 330 colaboradores especializados,
finalmente para la supervision, gestién y control de procesos, cuentan con un gerente. Cada
coordinador controla la productividad de cada taller, adicionalmente responde por la planta
de técnicos asignados.

A partir del afio 2019 se da un cambio en la gerencia de talleres y se establece una nueva
forma de medir la productividad, dado que en afios anteriores la medicion consistia en evaluar
el cumplimiento de 6rdenes solicitadas por el almacén garantizando la confiabilidad de las
reparaciones, lo cual conllevaba a desconocer el uso de HH, debido a que no se llevaba un
control en la notificacion de tiempos, esto impedia medir la eficiencia de las horas hombre.
El no ejercer control se deriva de falencias en la planificacion, adicionalmente, se identifico
que el area de talleres no contaba con un sistema que le permitiese identificar las variables
que impactan la productividad. Otro factor que representa la problematica de los talleres esta
orientado a la falta de estandarizacion de los procesos de consolidacion de informacion, dado
que cada taller manejaba un esquema diferente para presentar la informacion requerida, lo
cual causaba que cada que vez que se solicitaba unificar informacion, surgian reprocesos
dado que se debia consultar con cada coordinador la procedencia de los datos. Una vez
conocida la problematica en primera instancia se establecio intervenir el proceso de obtener
informacion con el fin de estandarizar y unificar bajo una misma plantilla los datos de cada
taller del Holding, adicionalmente implementar indicadores para tener el mismo sistema de
medicion.



2 FASE: PROCESO DE REPARACION.

Para conocer el proceso de reparacion de componentes se realizé un diagrama de flujo, con
las actividades macro de cada proceso. Dado que el proceso de reparacion de cada
componente es el mismo para cada taller se realiz6 un solo diagrama (ver gréafica 1).

El proceso de reparacion de componentes comienza con el recibo de estos al taller, seguido
a esto se hace la revision de los documentos y trazabilidad con el fin de verificar en el manual
de mantenimiento las veces que se ha reparado y si el taller tiene la capacidad para realizar
la reparacion, seguido a esto se asigna un técnico para realizar la reparacion, se hace segun
las licencias vigentes del técnico o la disponibilidad de horas hombre, luego se hacen las
pruebas al componente, si no se encuentran fallas el equipo se retorna al almacén, de lo
contrario, se evalla si la falla es posible repararla en el taller, o si se debe enviar al exterior,
si el taller puede hacer la reparacion se realiza el casa fallas, luego se desensambla y se
procede a realizar la reparacion, seguido a esto se verifica si se encuentren disponibles los
materiales, en caso de que no se encuentren el componente queda en estado PPFM (pendiente
por falta de material) si los materiales estan disponibles se ejecuta la reparacion, luego de
esto se ensambla y se hacen las pruebas finales, si estas son satisfactorias se envian al almacén
certificado la aeronavegabilidad. (Ver grafica 1).
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3 FASE: DIAGNOSTICO

Con el fin de identificar la situacion actual de los talleres se establecio recopilar informacion
del afio 2018, pero se encontrd que no se llevaba un consolidado de afios anteriores, dado que
se migré al nuevo sistema AMOS y se tenian dificultades con el manejo.

Obtener la informacion conllevo a que cada coordinador de taller gastase aproximadamente
1 semana para realizar un informe; al hacer las respectivas indagaciones sobre el porqué se
destinaba tanto tiempo para obtener los datos se conocieron las causas por las cuales no se
disponia de datos, estas estaban asociadas al manejo del software y comunicacion entre
coordinadores, puesto que con el método usado para extraer informacion de AMOS, solo
arrojaba informacién individual de cada componente reparado.

Productividad horas hombre
El primer andlisis realizado se enfocd en la productividad de Horas hombre la medicion se
hace mediante la siguiente clasificacion:

Horas némina: Disponibilidad de horas + Ausentismo

Horas Disponibles: Cantidad de horas por turno en que un técnico esta disponible para
trabajar

Horas Notificadas: horas que se cargan en el sistema

Horas no notificadas: Horas no cargadas al sistema por tanto no se conoce el uso de ellas
(Horas disponibles- Horas no notificadas)

Horas extras: horas que un técnico labora después de su horario habitual.

Notificacion de horas

El método de notificacion de tiempos consiste en que cada vez que ingresa un técnico a la
jornada laboral hace el clock in (entrada), seguido a esto por cada actividad realizada carga
el tiempo a AMOS, de esta manera se puede detectar cuales fueron las actividades que se
realizaron, finalmente al finalizar realiza el clock out,(salida) cuando termina su turno.

La notificacion de HH es un método que causa molestias en algunos técnicos dado a la falta
de cultura para reportar tiempos.

Al hacer el respectivo analisis se encontré que los técnicos no cargaban los tiempos de
manera adecuada, en la ilustracion 1, se muestra que aproximadamente el 90% de las horas
se notifican, pero, aproximadamente el 18% de las horas notificadas pertenecen a las que un
técnico olvida hacer el clock out, lo que genera una acumulacion de horas favoreciendo la
notificacion de horas. (Ver ilustracién 1)
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llustracion 1: Horas notificadas Fuente: Elaboracién propia

Horas no notificadas.

Para justificar la disponibilidad de horas se hace pertinente conocer el niUmero de horas que
no se notifican, en la ilustracion 2, se muestra el porcentaje de horas no notificadas para los
meses octubre, noviembre, diciembre y enero, se aprecia que para el mes de noviembre el
20% de las horas no se notificaron, situacion que afect6 de manera directa la productividad
de los meses siguientes, dado que el nimero de componentes disminuyé en octubre,
diciembre y enero, pero el nimero de horas aument6 de manera considerable en estos meses.
(Ver ilustracion 2)

Adicionalmente se puede observar una disminucion en los meses diciembre y octubre lo cual
indica una mejora en la eficiencia de notificacion.
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lHustracién 2: Horas no notificadas Fuente: Elaboracién propia



HH directas Vs horas notificadas

Los recursos usados para la reparacion de componentes se clasifican en HH que agregan
valor y aquellas que no generan, estas Ultimas soportan el proceso y son necesarias para la
operacion, pero reducen de manera directa la productividad, algunas se consideran como
desperdicio y otras, aunque no dan valor siempre son necesarias para la operacion. Al final
de cada reparacion cada componente solo incluye aquellos tiempos que agregan valor,
catalogados como directos. Al momento de realizar una consulta del tiempo de reparacion de
un componente en AMOS solo aparecen las HH directas notificadas.

Las horas directas para la reparacién de componentes se clasifican en: CM_WQOSC
(Maintenence components) o trabajos directos al avion WO (work order) y tarjetas de
mantenimiento Task card (MET), estos tiempos representan qué tan eficientes son los
talleres.

En promedio la productividad de talleres para los meses octubre, noviembre, diciembre y
enero esta aproximadamente en un 71%. (Ver ilustracion 3).
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lHustracién 3: Disponible vs Directo Fuente: Elaboracidn propia

HH indirectas Vs horas disponibles

Las horas indirectas empleadas para la reparacion de componentes incluyen tiempos que no
generan valor e incluye la alimentacion, pero al hacer el respectivo analisis se encontro que
este indicador estaba desfasado dado que al conocer el nimero de horas indirectas se
identifico que los técnicos de talleres no notificaron estas horas, el porcentaje de horas
indirectas en promedio es el 15%, (ver ilustracion 4), al realizar el respectivo calculo la
alimentacion representa el 11% de la disponibilidad de horas.
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llustracion 4: Indirecto vs Disponible Fuente: Elaboracion propia

La notificacion de horas afecta el andlisis realizado dado que genera incertidumbre y
cuestiona la productividad de los talleres dado a la poca confiabilidad de los datos puesto que
en estos meses se valido que a menor nimero de componentes mayor numero de HH
utilizadas en reparaciones, por esta razon se hace tedioso conocer las horas reales de una
reparacion.

Relacion tiempo directo vs indirecto

Otro analisis realizado es la relacion de tiempo directo vs indirecto, esto se expresa por cada
hora directa, cuanto se emplea en indirecto, en promedio la relacion de tiempo directo vs
indirecto es del 21%. (Ver ilustracion 5)
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llustracion 5: Indirecto vs Directo Fuente: Elaboracion propia

Ausentismo

El ausentismo en algunas ocasiones esta asociado a politicas de la compafiia, cada técnico
realiza cursos recurrentes programadas dos veces al afio y la duracion es aproximadamente
una semana, la programacion de estos esta sujeto a la disponibilidad del area encargada lo
cual ocasiona que mensualmente se presente variabilidad en la disponibilidad de horas, por
otra parte, se presentan incapacidades, calamidades familiares y permisos.

Al analizar el ausentismo programado y no programado se identifico que representa
aproximadamente el 26% de las horas nomina. (Ver ilustracion 6)
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Reparacion de componentes

Al momento de medir la productividad de los talleres influye de manera directa el nGmero
de componentes reparados, estas reparaciones se hacen con el fin de realizar mantenimiento
correctivo o preventivo, el mantenimiento correctivo se hace cada vez que en la operacion
sucede alguna eventualidad y estos sufren algun tipo de dafio; mantenimiento preventivo se
hace segun las indicaciones del manual de mantenimiento, este estipula el tiempo en que un
componente se debe revisar para verificar el funcionamiento.

Cantidad de componentes

El nimero de componentes reparados por cada taller varia segin el namero de aviones que
se encuentren en mantenimiento mayor, también a los componentes de aviones que estan en
operacion, es decir el taller es proveedor de los aviones en mantenimiento y en operacion.

El proceso para llevar el control de componentes reparados se hacia de manera manual en
libros diarios o planillas de Excel, ocasionando que la digitacion de estos en algunas
ocasiones no se realizard con exactitud dado que cada coordinador de taller delegaba un
encargado para que llevase el control de las unidades reparadas, el uso de este método
generaba que existiera variabilidad al momento de recopilar la informacion, por esta razon
no fue posible encontrar con exactitud el nimero de reparaciones realizadas.

TAT

Si bien es necesario conocer el nimero de reparaciones realizadas, es fundamental identificar
cual es el TAT de los componentes (tiempo en que un componente esta dentro del taller),
obtener este dato se hizo muy complejo dado que el registro se encontraba directamente en
AMOS y solo era posible realizar la consulta de manera individual y al mes en promedio se
reponen 2300 componentes.

La métrica usada para la medicion del TAT es un promedio, segun la informacidn obtenida
del consolidado de los talleres el TAT promedio para los meses estudiados fue de 6,8%, este
resultado esta sujeto a estudio dado que se incluyen todos los componentes de todos los
talleres y la naturaleza de cada taller sesga los resultados y no es una medida confiable.

Causa-efecto

Luego de conocer la situacion actual de los talleres se realiza el diagrama causa efecto con el
fin de conocer las causas que afectan de manera directa la productividad, para ello se
evaluaron las “M” que se consideraron que presentan falencias, estas fueron método,
materiales, mano de obra y medicidn.

A continuacién, se describen las eventualidades asociadas a cada factor:

Material

Una de las falencias encontradas en el proceso de reparacion de componentes es la falta de
material dado que el modelo de inventarios usado no permite tener un stock de piezas que no
son de alta frecuencia de rotacion o de materiales consumibles, dado el alto costo de las
piezas aeronauticas.



Otra razdn por la cual no se cuenta con aprovisionamiento de materiales es la incertidumbre
que presentan los tipos de reparacion, dado que antes ingresar al taller no se tiene
conocimiento de las causas de fallas.

Mano de obra

El recurso humano es un factor clave a la hora de medir la productividad, el registro
inadecuado de datos se debe a que contaba con una cultura para notificar tiempos, esto porque
no se llevaba un monitoreo constante, dado que no se veia la necesidad de controlar los
tiempos. Las molestias que se dan a la hora de cargar los tiempos estan asociadas a la
resistencia al cambio por parte de técnicos y coordinadores.

El aumento de las horas extras en algunas ocasiones se da por la falta de polivalencia de los
técnicos, debido a que cada técnico tiene una especialidad, ocasionando que determinado
grupo de técnicos sea el encargado de realizar reparaciones puntuales.

Medicion

Las falencias de los métodos usados en la medicion estan asociadas a la falta de control por
parte de los coordinadores, dado por la resistencia a la gestion del cambio.

Métodos

El no contar con métodos para medir de manera optima la productividad esta asociado a la
falta de conocimiento del manejo del software AMOS. Por otra parte, los métodos empleados
conllevan al aumento del TAT puesto que la priorizacion de las reparaciones no permite
contar con los materiales necesarios a la hora de realizar una reparacion, implicando que los
componentes queden PPFM, otro factor que afecta el TAT es que en algunas ocasiones los
técnicos encargados de las reparaciones apoyan los trabajos de los aviones quedando el
componente PPMO (pendiente por mano de obra).
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Figura 2: Diagrama causa efecto Fuente: Elaboracion propia

Andlisis de causas

Luego de realizar un andlisis de las causas que fomentan variabilidad al momento de medir
la productividad de manera Optima, se infiere que estd asociada al manejo del software
AMOS, dado que se pretendia que estaban asociadas a la planeacion, pero, para poder planear
es necesario conocer la cantidad de componentes que se van a reparar y que materiales son
los necesarios, pero esto no es posible si a través del sistema no se rastrean las ordenes de
reparacion que estan pendientes por llegar al taller y se desconocia la manera de poder
hacerlo, es asi que surge la necesidad de buscar la manera de conocimiento del software.
Otras causas asociadas a la variabilidad de productividad es la falta de cultura para notificar
los tiempos.(Ver figura 2)

Partes Criticas

Para la realizacion de las partes criticas se identificaron los talleres con mayor nimero de
componentes PPFM (pendientes por falta de material), dado que al analizar las causas de
variabilidad del TAT, una de las variables que afecta de manera significativa este indicador,
se determind que la causa de mayor peso es la falta de material, por esta razon se analizan las
bases de datos de inventarios para conocer sobre la problematica y se idéntica cuales son los
talleres con mayor nimero de componentes PPFM, por medio de un diagrama Pareto. (Ver
ilustracion 7)
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llustracion 7 Pareto de PPFM talleres. Fuente: Elaboracion propia.

El taller con mayor nimero de componentes PPFM es el taller de accesorios eléctricos, con
157 ordenes de reparacion abiertas, generando que el TAT del taller este en aproximadamente
40 dias, cuando la media del TAT se debe acercar a 10 dias por el tipo de reparaciones que
se realizan en el taller.

VSM

Para la elaboracion del VSM se tomo el proceso de reparacion del componente CVR (Solid
state cockpit voice recorder) perteneciente al taller de Avidnica, conocidas como cajas negras
o0 grabadoras de vuelo estas contienen informacion de la posicién, velocidad del avion y la
grabadora de voz de la cabina de mando, este componente es fundamental para la operacion
de los aviones, el no contar con la certificacion de reparacion conlleva a que el avion se quede
en tierra, por tanto se hace pertinente conocer la eficiencia de reparacion.

Para la realizacion del VSM se analizo la base de datos de componentes reparados con el fin
de conocer la demandan de CVR, (21 componentes mensuales) seguido a esto se determind
las horas hombre disponibles mensuales (374400seg) para las reparaciones y asi conocer el
tack time (12077). Para determinar el tiempo de ciclo de cada actividad se tomaron los
tiempos y se asignaron los suplementos, en cada estacion de trabajo de determino el nimero
de maquinas y los operarios encargados de cada reparacion. Para determinar el inventario se
contaron las unidades en cola al momento de empezar a ejecutar cada actividad del proceso,
lo anterior permitié conocer. Las actividades del proceso son: Initial test, cleaning and check,
Dissansemble, Assembly y Final test.

Una vez realizado el VSM se calcula la eficiencia del proceso, el valor encontrado es del
4.5%, lo cual indica que el proceso necesita ser intervenido dada la importancia del
componente. (Ver figura 3)



FLOTA A-330

Centrol de preduccian

‘-‘ﬁ—‘—'—'——_._hi\:-—‘-—-_—- TALLER AYIDMICK N

7N

CVR: 21

/\ Cleaning and chack /\ Dissasembly /\ Assembly /\ | Final test

Initial tast
TE: 5M0sef T M0 sef TC: Hésef TC 100565 TC 5100 565
Melagaran: | Melagaran: Aagarnan Aagana Blagana:
Diperaries: 1 Diperaries: 1 Doerarks: 1 Doeraries: 1 Doeraries: 1
10 144 g, 10 144 g, 10 144 g 10 1440 g, 10: 1440 g,

Figura 3 VSM del proceso de reparacion CVR. Fuente: Elaboracién propia




4 FASE: MEJORAS IMPLEMENTADAS

Lo anterior mencionado indujo a buscar mejoras en los procesos de recoleccion de

informacién puesto que se dio la necesidad de buscar un método eficiente para obtener la

informacion, dado que los informes se empezaron a realizar mensualmente con el fin de
evaluar las estadisticas y conocer el desempefio de cada taller. Luego de un exhaustivo
proceso de blsqueda e investigacién, se encontré un APN (Reporte de AMOS) que permitio
extraer de manera agil informacién sobre el histérico de total de componentes reparados y el
TAT de estos, finalmente se procedié a complementar la base de datos con otros APN’S

usados Y asi proceder a recopilar la informacién y hacer el respectivo analisis.

Se realizaron pruebas piloto para verificar que los reportes usados brindaran cifras coherentes
respecto a las reportadas en AMOS, luego de verificar que el reporte cumplia con las
especificaciones y los datos se ajustaban a la realidad se procedi6 a ajustar una macro en
Excel para automatizar el proceso de generar informes, el proceso pasé de una semana a 15

minutos.

Proceso de realizacién de la macro de Excel

1. Descargar de AMOS las bases de datos asociadas a horas hombre y reparacion de

componentes

2. Copiar en la hoja “1225 INPUT” la base de datos correspondiente a las horas hombre

A

1 |Stat ~ |User
a

3545 Finished
3546 Finished
3547 Finished
3548 Finished
3549 Finished
3550 Finished
3551 Finished
3552 Finished
3553 Finished
3554 Finished
3555 Finished
3556 Finished
3557 Finished
3558 Finished
3559 Finished
3560 Finished
3561 Finished
3562 Finished
3563 Finished
3564 Finished

zzzzzzzzzzzz

3. Copiar en la Copiar en la hoja “10102 INPUT” la base de datos de cantidad de

B C

DEVIA REINOSO, CARL! 1/05/2019
PARRA CUBIDES, FABIC 1/05/2019
ANDRADE NUNEZ, JAV 1/05/2019
ANDRADE NUNEZ, JAV 1/05/2018
ERAZO HERNANDEZ, JC 1/05/2019
IGLESIAS ORTIZ, ANTOI 1/05/2019
IGLESIAS ORTIZ, ANTOI 1/05/2019
ERAZO HERNANDEZ, JC 1/05/2019
PARRA CUBIDES, FABIC 1/05/2019
ANDRADE NUNEZ, JAV 1/05/2019
ANDRADE NUNEZ, JAV 1/05/2018
ERAZO HERNANDEZ, JC 1/05/2019
DEVIA REINOSO, CARL! 1/05/2019
IGLESIAS ORTIZ, ANTOI 1/05/2019
IGLESIAS ORTIZ, ANTOI 1/05/2019
PARRA CUBIDES, FABIC 1/05/2019
ANDRADE NUNEZ, JAV 1/05/2019
IGLESIAS ORTIZ, ANTOI 1/05/2019
ANDRADE NUNEZ, JAV 2/05/2019

21:59

ca _ains/anta a7e1s

0102 (Output)

INFORME

D E F G H

~ | Start Dai ~ | Start ~ |End Date-T|End | = Usec ~ TOW
11:48 1/05/2019 20:47  8:59 LB
11:59 1/05/2018 20:42 843 LB
11:59 1/05/2019 2L1:55  9:56 LB
12:00 1/05/2019 12:42  0:42 MECH_SPEAVS
12:00 1/05/2019 16:59  4:59 MECH_SPEAVS
12:35 1/05/2019 18:41  6:16 MECH_SPEAVS
12:25 2/05/2013  4:27 16:02 LB
12:26 1/05/2019 21:04 8:38 LB
17:47 1/05/2019 18:46 0:59 MECH_SPE AVS
17:58 1/05/2019 17:58  0:00 MECH_SPEAVS
17:58 1/05/2019 18:48  0:50 MECH_SPEAVS
17:59 1/05/2019 18:55  0:56 MECH_SPEAVS
17:59 1/05/2019 18:45  0:46 LB
18:41 1/05/2019 19:26  0:45 MECH_SPEAVS
19:26 1/05/2019 22:26  3:00 MECH_SPEAVS
20:38 1/05/2019 20:42 0:04 MECH_SPE AVS
21:43  1/05/2019 21:55  0:12 MECH_SPEAVS
22:26  2/05/2019 4:27 6:01 MECH_SPE AVS
11:52 2/05/2019 21:59  10:07 LB
11:53  2/05/2019 22:00 10:07 LB
11:56  2/05/2019 10:03 LB

1014 10

= Type

sPs
SPS
sps
ID_JOB
ID_joB
wo
sPs
sPs
ID_JOB
ID_joB
ID_JOB
ID_joB
ID_JOB
ID_JOB
wo
ID_IOB
ID_joB
wo
sps
sps
sPs
cne

~ | Link

1

(1859) AVA_TAC_01
(1859) AVA_TAC_01
(1859) AVA_TAC_01
(16313) ID_JOB: 16313
(16422} ID_JOB: 16422
(509262) 509262
(1859) AVA_TAC_01
(1859) AVA_TAC_01
(16311) ID_JOB: 16311
(16321} ID_JOB: 16321
(16311) ID_JOB: 16311
(16311} ID_JOB: 16311
(16311) ID_JOB: 16311
(16311} ID_JOB: 16311
(509262) 509262
(16310} ID_JOB: 16310
(16313) ID_JOB: 16313
(509262) 509262
(1859) AVA_TAC_01
(1859) AVA_TAC_01
(1859) AVA_TAC_01
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figura 4 Base de datos horas hombre. Fuente: AMOS
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v_IUser ~|start Dai - | Start ~ | End Date-¥|End |~ | Usec ~ | TOW - [ Type - | Link ~ | Workplace ~ |Prod| | Productivi| ~ | Rem
DEVIA REINOSO, CARLI 1/05/2018  11:48 1/05/2013 20:47  8:59 LB sPS (1859) AVA_TAC_01 8:59 1
PARRA CUBIDES, FABIC 1/05/2019 1L:59 1/05/2019 20:42 843 LB SPS (1859) AVA_TAC_01 8:43 1
ANDRADE NUNEZ, JAV 1/05/2018  11:59 1/05/2018 21155 9156 LB sPs (1859) AVA_TAC_01 9:56 1
ANDRADE NUNEZ, JAV 1/05/2019 12:00 1/05/2019 12:42  0:42 MECH_SPEAVS ID_JOB (16313) ID_JOB: 16313 0:42 1
ERAZO HERNANDEZ, JC 1/05/2019 12:00 1/05/2013 16:53  4:59 MECH_SPE AVS ID_JOB (16422) ID_JOB: 16422 4:59 1
IGLESIAS ORTIZ, ANTOI 1/05/2019  12:25 1/05/2019 18:41  6:16 MECH_SPEAVS wo (509262) 509262 6:16 1 DAT)
IGLESIAS ORTIZ, ANTOI 1/05/2019 12:25 2/05/2015  4:27 16:02 LB SPS (1859) AVA_TAC_01 16:02 1
ERAZO HERNANDEZ, JC 1/05/2019 12:26 1/05/2019 21:04 8:38 LB SPS (1859) AVA_TAC_01 8:38 1
PARRA CUBIDES, FABIC 1/05/2019 17:47 1/05/2019 18:46  0:59 MECH_SPE AVS ID_JOB (16311) ID_JOB: 16311 0:59 1
ANDRADE NUNEZ, JAV 1/05/2018 17:58 1/05/2018 17:58  0:00 MECH_SPE AVS ID_JOB (16321) ID_JOB: 16321 0:00 1
3555 Finished ANDRADE NUNEZ, JAV 1/05/2019 17:58 1/05/2019 18:48  0:50 MECH_SPEAVS ID_JOB (16311) ID_JOB: 16311 0:50 1
5 Finished ERAZO HERNANDEZ, JC 1/05/2018 17:59 1/05/2013 13:55  0:56 MECH_SPE AVS ID_JOB (16311) ID_JOB: 16311 0:56 1
3557 Finished DEVIA REINOSO, CARL! 1/05/2019  17:59 1/05/2019 18:45  0:46 LB ID_JOB (16311) ID_JOB: 16311 0:46 1
3 Finished IGLESIAS ORTIZ, ANTOI 1/05/2019 18:41 1/05/2019 19:26  0:45 MECH_SPE AVS ID_JOB (16311) ID_JOB: 16311 0:45 1
3559 Finished IGLESIAS ORTIZ, ANTOI 1/05/2018  19:26 1/05/2019 22:26  3:00 MECH_SPE AVS wo (509262) 509262 3:00 1 DAT)
PARRA CUBIDES, FABIC 1/05/2019 20:38 1/05/2019 20:42  0:04 MECH_SPE AVS ID_JOB (16310) ID_JOB: 16310 0:04 1
ANDRADE NUNEZ, JAV 1/05/2018 21:43 1/05/2018 21:55  0:12 MECH_SPE AVS ID_JOB (16313) ID_JOB: 16313 0:12 1
IGLESIAS ORTIZ, ANTOI 1/05/2019 22:26 2/05/2015  4:27  6:01 MECH_SPEAVS wo (509262) 509262 6:01 1 DAT)
ANDRADE NUNEZ, JAV 2/05/2018  11:52 2/05/2018 21159 10:07 LB sPs (1859) AVA_TAC_01 10:07 1
DEVIA REINOSO, CARL! 1 2/05/2019 22:00 10:07 LB SPS (1859) AVA_TAC_01 10:07 1
PARRA CUBIDES, Tmﬁ:ﬁﬁ&\ 2/05/2019 21:59 10:03 LB SPS (1859) AVA_TAC_01 10:03 1
1c alasianaa 11 1n1g 10 n [105a) nura TAC N1 an.1a 2

B 1225 (Inpui;“ n;é;S?&;&WT IN;O;{’ME‘ | ’
figura 5 Base de datos componentes. Fuente: AMOS

4. En la hoja “INFORME” dar click en la opcion “REALIZAR INFORME”
Avianca\_

REALIZAR AVIANCA WORKSHOPS STATISTICS
AVIONICS WORKSHOP
INFORME
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figura 6 visualizacién Macro. Fuente: elaboracion propia

5. A continuacion, se visualiza la manera el informe de productividad de componentes



Avianca\_ Avian«

AVIANCA WORKSHOPS STATISTICS AVIANCA WORKSHOPS

REALIZAR

AVIONICS WORKSHOP AVIONIC S WORK

INFORME

1. GENERAL WORKSHOP DATA

JUL | AUG | SEP [TOTAL| TAT VS QTY
o [ o [ o [mn7] 180

[OCT [ NOV | DIC | JAN | FEB | MAR | APR | WAY | JUN
fity Cor § 159 | 109 | 124 | 146 | 113 | 121 | 127 | 118 | 153
[_TAT Prom: [ 12555 | 10,73 | 11,80 | 10,25 | 11,93 | 10,91 | 926 | 194% | 1467 | 0,00 | 0,00 | 0,00 10

[ m™AProm: | 3,19 | 360 | 401 | 463 | 581 | 572 | 5678 | 58 | 470 | 0,00 | 0,00 | 0,00

120
MH Total: 462,35 | 381,12 | 493,32 | 676,60 | 656,83 | 692,12 | 734,62 687,58 | 718,67 | 0,00 0,00 0,00 N

4. TAT DATA

Month: June Criteria: 470 TAT Prom: 7 40

Criteria Quantity Percentage

TAT==T 101 67% Q N o N . ) )
7<TAT <30 7 25% a8 T Gy un
TAT >=30 12 % m— Oty Components  =——TAT Prom

figura 7 visualizacién productividad componentes. Fuente: elaboracion propia

Seguido a esto se realizo:

Implementacion de evaluacion de indicadores: luego de analizar las bases de datos,
se determinaron los indicadores necesarios para medir la productividad. La medicion
se realizo cada mes con la gerencia de talleres y el grupo de coordinadores.
Definicion del TAT minimo de cada componente: mediante un analisis estadistico
por medio del software Minitab se determiné el tiempo minimo de duracion de cada
componente con el fin de implementar un factor de cumplimiento.

Creacion de grupos de trabajo para los talleres de Centro América: Para lograr la
estandarizacion de obtencion de informacion se crearon los grupos de trabajo en
AMOS, con el proposito de descargar un consolidado de horas hombre usadas en cada
periodo y medir la eficiencia mediante los indicadores implementados
Estandarizacién de informes de los talleres Colombia, Perd y Centroamérica: se
realiz6 un manejo interno de AMOS con el area de tecnologia para incluir unos
campos necesarios en la base de datos de componentes para lograr extraer un
consolidado de los componentes reparados para incluir los talleres de Pert y
Centroameérica en los tableros de indicadores.



5 FASE: RESULTADOS

Una vez se logré estandarizar el método de obtencidén de informacion, se procedid a la
evaluacion de indicadores respecto a las horas hombre, seguido a esto se hizo el andlisis de
productividad de componentes.

Productividad de horas
En primera instancia se establecieron los criterios de medida para cada mes. (Ver tabla 1).

Tabla 1: Productividad de horas Fuente: Elaboracién propia

MES

NOMINA Disponible + ausentismo + horas extras

DISPONIBLES APN AMOS —(16311) ID_JOB: 16311

DISPONIBLES+ Disponible +extras
EXTRAS

NOTIFICADAS Se extraen de APN AMOS

AUSENTISMO APN 1024 (incapacidades + permisos)

NO
NOTIFICADAS Disponible-notificado

EXTRAS SAP




PRODUCTIVIDAD HORAS
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lustracion 8: Productividad horas Fuente: Elaboracion propia

Una vez se conoce la disponibilidad de horas hombre se evalta en que se emplearon, para
ello se implementaron los siguientes indicadores.

Uso horas
Identifica la cantidad de horas que se emplearon en cada modalidad trabajo segin la
clasificacion. (Ver tabla 2)

Tabla 2: horas notificadas Fuente: Elaboracion propia

MES

WO Horas destinadas trabajos de avién

CM_WOSC | Horas destinadas a reparacion de componentes

ID_JOB Horas destinadas a tiempos indirectos

MET Horas destinadas a tarjetas de mantenimiento

ARID_JOB |Horas destinadas a tiempos indirectos de avion

TOTAL Total de horas notificadas

Para identificar cuantas horas se destinaron para los trabajos directamente al avion se usa la
siguiente formula.

H tificadawo .,
0% WO =—rasoreacd Ecuacion 1.

Horas disponibles




Para identificar cuantas horas se destinaron para la reparacion de componentes se usa la
siguiente formula.

Horas notificadaWoO

% CM = —— Ecuacion 2.
Horas disponibles
USO HORAS
30000
25000
o 20000
= 15000
o
T 10000
5000
o —
ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO
MES
E WO BCM_WOSC WID_JOB & MET W ARID_JOB
llustracion 9: Uso horas Fuente: Elaboracion propia
ID_JOBS

Identifica la cantidad de horas usadas en tiempos indirectos, adicionalmente, se crearon
diferentes tipos de ID_JOBS para determinar cuantas horas se destina en tiempos
indirectos, se hizo con el fin de identificar oportunidades de mejora. (ver tabla 3).

Tabla 3: Analisis ID_JOB Fuente: Elaboracién propia

ANALISISID JOB

TIPOS MARZO| % |ABRIL| % |mavol % [uwNiof % uuol %

SHOP - ALIMENTACION of 0% gl 2% 33| 7% 0| 0% 0 0%
SHOP - CAP. / SELF EVALUATION of 0% of o%] o o% 0| 0% 0 0%
SHOP - MAINT. TOOLS AND EQUIPMEN 0| 0% 1| o%[ o o% 0| 0% 0 0%
SHOP - PRACTICE WORKSHOP of 0% o| o%[ o o% 0| 0% 0 0%
SHOP - BRIEFING / MEETING gl 2% of o%] o o% 0| 0% 0 0%
SHOP - DOCUMENTS LEGALIZATION of 0% o o%[ o o% 0| 0% 0 0%
SHOP - RECEIVING / OUTGOING of 0% a 1% o o% 0| 0% 0 0%
SHOP - TECHNICAL RECORDS of 0% of o%] o o% 0| 0% 0 0%
SHOP - WAITING FOR MATERIALS of 0% o o%[ 9 2% 0| 0% 0 0%
SHOP - HOUSEKEEPRING / ORGANIZACIQ of 0% o| o%[ o o% 0| 0% 0 0%
SHOP - TRAINING OJT/CBT of 0% o o%] 9 2% 0| 0% 0 0%
SHOP - CALIBRATION TOOLS CONTROL of 0% of o%[ o o% 0| 0% 0 0%
SHOP - WAITING FOR TASK ASSIGNMEN of 0% o| o%[ o o% 0| 0% 0 0%
SHOP - LEADMAN & SUPERVISOR of 0% of o%] o o% 0| 0% 0 0%
SHOP - ASSISTANCE IN OTHER BASES of 0% of o%[ o o% 0| 0% 0 0%
SHOP - CONSUMABLE MATERIALS CON of 0% o| o%[ o o% 0| 0% 0 0%
SHOP - WAITING FOR INSPECTOR of 0% of o] o o% 0| 0% 0 0%
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llustracion 10: Porcentaje de horas tiempos indirectos. Fuente: Elaboracion propia

Eficiencia de notificacion

Relacion que existe entre las horas notificadas con respecto a las disponibles, en este
indicador se evidencia un aumento en la notificacioén de horas, dado que se monitoreo de
manera semanal. (Ver ilustracion 11)

Horas notificadas

Eficiencia de notificacion = Ecuacion 3.

Horas disponibles+alimentacion

EFICIENCIA

120%

100%
80%
60%
40%
20%

0%

ENERO FEBRERO MARZO  ABRIL MAYO
MES

PORCENTAJE HORAS
NOTIFICADAS

lHustracién 11: Eficiencia Fuente: Elaboracion propia



Por otra parte, se monitoreo el comportamiento de notificacion de horas de cada taller. Los
talleres, Avionica, Reactores y Accesorios eléctricos son los talleres que notificaron méas
horas de las disponibles, se debe a que son aquellos con menor nimero de técnicos, por tanto,
si una persona olvida desloguearse de alguna actividad son los méas sensibles a que aumente
el porcentaje de notificacion. (Ver ilustracion 12).
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lHustracién 12: Eficiencia Fuente: Elaboracion propia

TIME ADD VALUE
Representa el porcentaje de tiempos directos, es decir aquellos que agregan valor a los
procesos de cada taller, se calcula de la siguiente manera

(CMyosc+MET+WO0)

— Ecuacion 4.
Horas disponibles

Time add Value=



TIME ADD VALUE
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llustracion 13: Time add value. Fuente: Elaboracion propia

Indirecto / directo
Representa la relacion entre tiempos indirectos sobre directos.

IDjop—(Horas de alimentacién)

Indirecto vs directo= : , Ecuacién 5
(Horas disponibles)
DIRECTO VS INDIRECTO
50000
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(7]
< 30000
o
g 20000 I I I I I
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H DIRECTO mINDIRECTO

lHustracién 14: Directo vs Indirecto Fuente: Elaboracion propia

Ausentismo
Representa la cantidad de horas de ausentismo que se presenta durante cada periodo
analizado, incluye incapacidades, permisos, calamidades familiares.
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llustracion 15: Ausentismo Fuente: Elaboracion propia

Horas extras
Cantidad de horas extras realizadas por cada taller.

HORAS EXTRAS

300
250
200
150

HORAS

100

50

lustracién 16: Horas extras Fuente: Elaboracion propia

Analizada la productividad de las horas se evalua la situacion actual de los talleres y se
presenta el siguiente esquema para hacer el respectivo analisis y asi proponer posibles
acciones de mejora. (Ver tabla 4)



Tabla 4: Situacion actual Fuente: Elaboracion propia

Enero Febrero Marzo Abril Mayo
Time  add | 66% 76% 69% 70% 67%
value
Indirectos 14% 14% 26% 27% 29%
HH no 20% 10% 4% 2% 4%
notificadas
Total 100% 100% 100% 99% 100%

Una vez evaluado el desempefio de horas hombre, se analiza el desempefio de reparaciones
de componentes, las variables usadas para la implementacion de indicadores son:

e TAT = (Shop Arrival- CM closed)

horas hombre vs cantidad de reparaciones
TAT vs cantidad

Cumplimiento de TAT

En la ilustracion 17 se muestra el modelo del informe consolidado de componentes de
talleres, para cada taller se presenta el mismo esquema.

Avianca\, | | TAT Vs QY

AVIANCA WORKEHOPS STATISTICE

1. GENERAL WORKSHOP COL

JAN | FEB | MAR | APR | MAY | JUN | JUL |AUG| SEP T':I'_T"|

ity
L:Dmnenhi 2554|1?51_m93 22w 0 0 0|0 _sszil
[ TAT From: | 30,71 [ 25,05 | £31 (10,80 548 [ | [ GO0 000)
18,84
WH Prom: | 344 [ 606 [ 582 [ 655 [ 411 [0.00 [ 0,00 [ 000 ] 0,00
h Fm Dﬂl?d_mzsg&.nidﬁzsa.aﬁ;ﬂ. 0,00 0,00 | 0,00 0,00

4. TAT DATA | B iy COMpOnents s TAT Prom

CANTIDAD

m May Critaria: TAT Prom: &

MH V5 QTY

: I |
i I I I :

lHustracién 17: Modelo informe consolidado. Fuente: Elaboracion propia

Criteria Quanliti Percentage
TAT==¢ | JIi k)
= TAT =30 .
TAT »=30 83 2%

A continuacion, se muestra un ejemplo del analisis que se realizd para los componentes de
todos los talleres.



Para el andlisis de reparaciones se identificaron componentes reparados de cada taller y se
seleccionaron los dos componentes con mayor rotacion por medio del diagrama Pareto, (ver
ilustracién 18), seguido a esto se hace un andlisis méas al detalle con el fin de identificar de
los componentes seleccionados:

Cantidad de componentes del parte nimero seleccionado

TAT Promedio

Total, de HH

HH por cada componente

TAT minimo teérico: Tiempo minimo en el cual se debe ejecutar cada reparacion,
supone recursos ilimitados

Factor objetivo: Asume las veces en que se puede realizar el TAT minimo

Factor Real: Determina las veces en las cuales realizaron el TAT minimo

10085
BD%
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o .
40%
20%
T™ 0%
= o . £ :8F i &
wi T : o = e
5 w2292 2 i FE984 .83 080
Cfoebo>zx55052"g8>d24%5
ESTE0uwi=z=a o= 93 ¥ o < h = 5 v 2
;"GEECIQ}EEE."— %ugg'ﬁEL
L & = = i oo = = = X b
T o e = 3 & =+ g5 = = = 5 o
uwl ] (7] Wy B
Description

lHustracién 18: Componentes Fuente: Elaboracion propia

Factor de cumplimiento de TAT

Para deducir el factor de cumplimiento del TAT de los componentes seleccionados se realizé
un analisis estadistico con las reparaciones realizadas durante octubre del 2018 y marzo del
2019.

Se realizaron pruebas de normalidad a los componentes con el fin de conocer el
comportamiento del TAT (ver ilustracion 19), se puede evidenciar que los datos no se
ajustan a una distribucion normal dado que el valor p < 0.05, por tanto se descarta trabajar
con el promedio, por otra parte se realizd un histograma para conocer la distribucion de los
datos, al analizar la mediana y la media se opta por usar la mediana como parametro de



medida, dado que la mayor parte de los datos se concentran en esos valores.(Ver ilustracion
20).

Grafica de probabilidad de TAT COVER

Normal
. Media 4543
» DeswEst. 1010
N 51
AD 1.069

Valorp  <0.005

Porcentaje

L ]
L]
L]
0

100 200 300 400 500 600
TAT COVER

llustracion 19: Prueba de normalidad TAT Fuente: Elaboracién propia

Informe de resumen de TAT COVER

Prueba de normalidad de Anderson-Darling
A-cuadrado 11.07

<0.005

Media 45.431

Desv Est. 101.035

Varianza  10208.050

Asimetria 4.4466.

Curtosis 19.8786.

N 51

Minimo 1.000

Ter cuartil 8.000

Mediana 20.000

3er cuartil 35.000

Maximo 545.000

Intervalo de confianza de 95% para la media
——
= - 17.015 73.848
Intervalo de confianza de 95% para la mediana
16.000 25.996
- o * x Intervalo de confianza de 95% para la desviacion estandar

84.537 125.594

lHustracién 20: Histograma TAT. Fuente: Elaboracion propia
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lustracion 21: Modelo informe componentes. Fuente: Elaboracién propia

En la ilustracion 22 se muestra el esquema de cumplimiento del TAT de los componentes

seleccionados en el taller

4, TAT DATA
Month: May
RADOME-NOSE COVER
Criteria Quantity Percentage Criteria Quantity) Percentage
TAT<=2,24 0 0% TAT==2 3 19%
2,24 < TAT < 30 2 100% 12 <TAT < 30 8 50%
TAT >=30 0 0% TAT >=30 5 3%

lHustracién 22 Cumplimiento de TAT. Fuente: Elaboracion propia

LISTADO DE VARIABLES CRITICAS

Una vez realizado todo el analisis de medicion de productividad se identifican las variables

que afectan de manera directa la productividad, siendo estas:

HH no notificadas

Segun el analisis, el no reportar las HH al sistema impide llevar una medicion confiable
puesto que afecta de manera directa el control de la eficiencia, adicionalmente, impide
obtener un dato correcto sobre las horas asignadas a la reparacion de componentes

TAT

ElI TAT es un indicador que se ve afectado por algunos factores como es el caso de nimero
de componentes reparados que estdn PPFM (Pendiente por falta de material), la falta de
disponibilidad de materiales se da por falta de planeacion de materiales requeridos, puesto
gue como ya se menciono se asocia a la prediccion de la demanda, otro factor que influye a




la hora de medir el TAT los métodos empleados para priorizar la ejecucion érdenes de trabajo
y el reconocimiento de los componentes cuando ingresan al taller.

PROPUESTA DE MEJORA

Con el fin de lograr una medicion confiable en la productividad de los talleres, se recomienda
implementar las siguientes mejoras:

e Monitoreo de notificacion de horas hombre: con el propdsito de tener confiabilidad
en los datos se hace pertinente hacer seguimiento periédico a las horas notificadas
por cada técnico, dado que olvidar salir de cada tarea realizada implica aumento del
porcentaje de notificacion, adicionalmente mayor tiempo de reparacién de cada
componente

e Planificar la demanda de componentes, haciendo seguimiento de las érdenes de
reparacion creadas por el departamento de ingenieria, rastreando por medio de AMOS
cuando se crea una orden, esto permitira conocer la demanda de cada taller.

e Crear hojas de ruta con los materiales utilizados a la reparacion de componentes, con
el fin de evitar que los componentes queden PPFM vy asi disminuir el TAT

e Realizar un estudio de métodos y tiempos con el fin de determinar el tiempo optimo
de las reparaciones y tener una medida de comparacion frente al tiempo real y el
optimo, esto permitira medir el usado para cada reparacion y conocer si el usado se
ajusta a cada reparacion.



CONCLUSIONES

La realizacion del diagnostico permitié el conocer las falencias de los procesos de recoleccién
de informacion y por ende encontrar la causa raiz del porque no era posible realizar una
medicion de productividad, de esto se identifico que la falta de conocimiento de AMOS
induce a no tener métodos que permitan la consulta de informacién de manera agil por ende
desconocer la operacion de cada taller.

Con las mediciones implementadas se logré conocer la cantidad de componentes reparados
directamente de AMOS, dando asi veracidad de los datos, adicionalmente se logré una
estandarizacion de obtencion de informacion para todos los talleres del Holding, por otra
parte, se logré que la notificacion de horas aumentara a un 96%, gracias al monitoreo
constante realizado.

Los tableros creados permitieron que se viera la necesidad de implementar un reporte de
AMOS con el fin de facilitar la extraccion de la informacion, para esto se trabajo con las
areas de tecnologia de la compaiiia, para dar a conocer los APN’S y campos necesarios para
extraer la informacion requerida por parte del area de talleres.

De los analisis realizados se identificd que para la confiabilidad de los resultados de los
indicadores implementados es necesario el monitoreo constante de los datos ingresados al
sistema, dado que el software usado es humano dependiente por tanto los datos de salida
dependen exclusivamente de los que alimentan el sistema.

La planificacion es la base para lograr cumplir con objetivos, para el area de talleres se hace
pertinente implementar un modelo que incluya la prediccidn del nimero de reparaciones que
se realizaran, a su vez, realizar una comparacion con la disponibilidad de horas hombre con
el fin de conocer si estas son suficientes para cumplimiento, adicionalmente, se hacer
necesario contar la programacion de servicios de mantenimiento mayor que servira como
base para conocer las posibles reparaciones a ejecutar.
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