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1.- INTRODUCCIÓN



Lean es …

…una filosofía de trabajo 

que busca maximizar el 

valor para los clientes 

minimizando recursos…

Maximizamos el valor para el cliente 

mejorando nuestras actividades de 

mantenimiento como:

• Paradas de planta

• Cambios de componentes

• Mantenimiento de camiones y palas

• Lavado de equipos

• Cambios de neumáticos, entre otros.



2.- OBJETIVO



El objetivo de Lean es …

Hacer las cosas de manera 

segura, correcta, en el tiempo 

necesario y en la cantidad 

necesaria. 

Enfrentar los 03 inhibidores del  

desempeño: inflexibilidad, 

variabilidad y desperdicio, con 

el fin de mejorar la seguridad, 

incrementar la eficiencia y por lo 

tanto la productividad en el área 

de mantenimiento. 

Procesos Indicadores

de desempeño

Sistema

Información

Personas

Calidad

Procesos

Costos

Material

Servicio

A Desperdicio

B. Variabilidad

C. Inflexibilidad

Fuentes de pérdida



A.- Desperdicios identificados 

         en Mantenimiento

Cambio de parte por 

recomendación del 

fabricante sin tener 

en cuenta monitoreo 

de condiciones
Re-

trabajo 

Movimiento

Inventario

Sobre-

producción 

Sobre-

procesa-

miento

Espera

Transporte

Capacidades

Realizar trabajos 

adicionales en el 

equipo que 

impliquen una 

extensión de la ruta 

crítica programada

Demora en lavaderos 

por falta de agua

Traer componentes 

de almacén al lugar 

de trabajo en pleno 

mantenimiento

Falta de técnicos con 

permisos para operar 

camiones, grúas 

puente, montacarga, 

etc.

Personal busca 

herramientas y 

repuestos en mitad de 

PM de camiones

Falta de componente 

necesario para 

mantenimiento de un 

equipo

Equipo falla 

inmediatamente luego 

de PM producto de 

evaluación inexacta
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Ejemplo: Las observaciones realizadas en la parada de pebbles 

muestran un potencial de mejora en el tiempo de llave en mano
Observaciones sobre los equipos en chancado – agosto 2021
Desglose de las actividades de trabajadores observados en intervalos de tiempo, %
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Observaciones clave:

- Tiempo de llave en mano actualmente de 22% (no considera, supervisores de 

seguridad, supervisores de operación)

- El tiempo de desperdicio fue de 47% (limpieza de bowl que pudo ser efectuada fuera 

del tiempo de la parada)

- El tiempo auxiliar fue de 31% (principalmente vigia, charlas seguridad y herramientas)

- Se midieron un total de 4 mecánicos y 1 vigía por un periodo de 3 hrs

Mejorar tiempo de llave en 

mano de 22% a 35% 

mediante:

• Utilización de 

herramientas automáticas

• Eliminación de trabajos 

que pueden ser 

efectuados fuera de la 

parada

• Mejora planificación de 

repuestos necesarios en 

terreno

Desperdicio Llave en ManoIncidental



3.- DESARROLLO Y COLECTA DE DATOS



Para un diagnóstico se realizan 5 pasos principales

Realizar el análisis 

de cuellos de 

botella y analizar el 

OEE en el/los 

equipo/s cuello de 

botella

Identificar las 

brechas vs los 

Benchmarks y las 

mayores 

oportunidades

Desarrollar 

talleres de 

ideación con 

expertos en las 

mayores 

oportunidades

Implementar 

pilotos para 

capturar el 

impacto 

potencial

Establecer Guías 

Operativas y 

reportes de 

adherencia

1 2 3 4 5

Resultados a 

continuación

Se realizó el diagnóstico de 

diferentes áreas de la 

Compañía:

Velocidad en 

camiones

PM de palas y 

camiones

Queue y Hang en 

palas y camiones

A

B

C





69%

Descripción OEE Nov20-Oct21

%

Queue Crusher

-1,5

Utilized time

Op. No disponible

Trabajo de Carreteras1

Otros2

Factor de carga

OEE

Refrigerios

Stand By

-6,1

Mantenimiento Programado

Tiempo Total

Tiempo Disponible

Combustible

Mantenimiento No Programado

-1,1

Queue Shovel

Cambio de turno

-1,1

Tiempo de Ciclo4 

-2,7

No hay palas disponibles

47,7

100,0

-5,9

88,0

-6,4

-3,5

-4,6

-1,1

-0,9

-2,5

63,2

-14,3

-0,5

1.5%

7.0%

1.6%

1.7%

Benchmark3 % 

-0.7

2.9

-1.0

4.9

3.0

1.2

0.3

-0.6

0.5

1.3

5.8

14.3

1.1

0.0

0.0

0.0

3.0%

0.2%

1.7%

0.6%

1.3%

69%

87%

     %Dif 

Incrementando la 

velocidad en 2 

km/h en 

promedio para los 

KOM930 

podemos generar 

un impacto de 7 

ktpd

Delta de rendimiento es vs percentil 

75% de la operación

A
Se desarrolla el OEE “Overall Equipment Effectiveness” de camiones KOM 930E 

por ser el equipo cuello de botella del proceso productivo
2



Evaluación disponibilidad YTD camiones flota KOM930E

                  

 

                                                   

       

         

        

     

      

       
       

                           

        

          
            

           

      

         

        

    

            

  
  

   

     

        

         

      

   

    

    

     

        

    

     

      

  
  

    
        

                        

               

                  

          

           

                                        
                                            

                                                                         

 

                        del top decile  

                                       

 clase mundial 

3

1 YTD: Desde 01/01/2022 hasta 22/08/2022

2 MTTR top quartile y decile se mide en rangos
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Aspiraciones: Entendiendo a donde llegar desde nuestro desempeño

1. PIT: Plan de Implementación táctico

Sistemas 

Operativos

Sistemas  

de 

Gestión

Mentalidades, 

Capacidadesy  

Comportamientos

Aspiración
Indicadores y 

metas (KPIs)

Diálogos 

operativos

1 2

3

Gestión PIT

Resolución de 

problemas

4

5

Guías 

operativas

6

Agenda

7

Confirmación  

de rol

8

Confirmación  

de procesos

9

Coaching y 

feedback

10

Matriz de

habilidades

11

Objetivo  

Común

Mejora 

Continua

Procesos 

Eficientes

Desarrollo 

de personas



 

 istemas  ndicadores  
 istemas de metas     s 

Operativos

 esti n

 
 apacidades   i lo os
 entalidades 

 omportamientos

operativos
  

 atriz de

 abilidades
 

 esoluci n de
  

 oac in  problemas

feedbac                 

                  
 

 onfirmaci n  

de procesos  esti n    

 

 onfirmaci n

de rol         
          

  

  enda
 uías

operativas   
                                 

 spiraciones Entendiendo a donde lle ar desde nuestro desempe o

 spiraci n

 

         
     



Palanca Disponibilidad

Secuenciar trabajos programados frecuentes con PM y optimizar tiempos (ej. Ahorrar traslado y lavado, 
SMED en cambio de llantas)

Ejecutar PMs eficiente (menor tiempo, más seguro), siguiendo una ruta optimizada definida con la 
metodología SMED

+0.30%

+0.20%Optimizar el proceso de administración de backlogs para priorizar trabajos críticos y mejorar 
disponibilidad de recursos

3

2

1

4

+0.25%

+1.25%

Optimizar la duración de componentes críticos +0.15%

5

Optimizar trabajos de SS.EE. Con metodología SMED (cambio de componentes y soldadura) +0.40%

6 Mejorar confiabilidad sistemas de telecomunicación y A/C (SS.EE.) +0.10%

7

Reducir la accidentabilidad (coordinación con operaciones mina) +0.30%

Iniciaremos 

con los pilotos 

de SMED 

(incluyendo 

trabajos de 

SS.EE.) para 

validar los 

análisis y 

comenzar la 

estandarizaci

ón de 

procesos 

críticos

Palancas priorizadas

Ejecución

Confiabilidad

Planificación y 

programación

Palancas para aumentar la disponibilidad de camiones KOM930 Palancas priorizadas para alcanzar aspiración

Definimos una aspiración de +1% en disponibilidad de camiones por encima del budget, 89%

La aspiración es el primer paso esencial para la mejora de desempeño, proporciona una definición clara de los objetivos, orienta los indicadores y 

metas, define a donde queremos llegar, desafía los procesos vía identificación de límites técnicos. 



 

 istemas de  spiraci n
 istemas

Operativos

 esti n

 
 apacidades   i lo os
 entalidades 

 omportamientos

operativos
  

 atriz de

 abilidades
 

 esoluci n de
  

 oac in  problemas

feedbac                 

                  
 

 onfirmaci n  

de procesos  esti n    

 

 onfirmaci n

de rol         
          

  

  enda
 uías

operativas   
                                 

 spiraciones Entendiendo a donde lle ar desde nuestro desempe o

 ndicadores  

metas     s 

        
     

 



  

 istemas  ndicadores  
 istemas de  spiraci n

metas     s 
Operativos

 esti n

 entalidades  

 apacidades   

 omportamientos

  

 atriz de

 abilidades
 

 esoluci n de
  

 oac in  problemas

feedbac                 

                  
 

 onfirmaci n  

de procesos  esti n    

 

 onfirmaci n

de rol         

          
  

  enda
 uías

operativas   
                                 

 i lo os Operativos  e uimiento a los avancesal cumplimiento de 

nuestrasmetas

         
      i lo os 

operativos

 



Los diálogos operativos (DO) generan un espacio donde se muestran los KPI´s 
y los técnicos contribuyen con ideas de mejora y conocen su desempeño 
diariamente

KPI Seguridad

KPI Disp, MTTR, MTBF



  

 istemas  ndicadores  
 istemas de  spiraci n

metas     s 
Operativos

 esti n

 entalidades 
  i lo os

 apacidades  
 omportamientos

operativos
  

 atriz de

 abilidades

  

 oac in  
feedbac            

          
 

 onfirmaci n  

de procesos  esti n    

 

 onfirmaci n

de rol         
          

  

  enda
 uías

operativas   
                                 

 esoluci n de problemas  dentificar acciones para cerrar brec as

         
     

 

 esoluci n de

problemas

       
        



Personal colocando sus ideas para atender la 

mejora en los PM´s de camiones

En un análisis preliminar, hemos identificado oportunidades para  reducir el 
tiempo de PM de camiones KOM930E en +20%, +0.30% de disponibilidad



  

 istemas  ndicadores  
 istemas de  spiraci n

metas     s 
Operativos

 esti n

 entalidades 
  i lo os

 apacidades  
 omportamientos

operativos
  

 atriz de

 abilidades
 

 esoluci n de
  

 oac in  problemas

feedbac            
          

 

 onfirmaci n

de procesos

 

 onfirmaci n

de rol         
          

  

  enda
 uías

operativas    
                                 

 esti n de      dentificamos  ejecutamos iniciativas de mejora

         
     

       
        

 esti n    

 



Permite que los líderes aseguren que las acciones de mejora y necesarias para lograr la  aspiración están siendo ejecutadas y 

están entregando los resultados esperados. 

Si no contamos con el involucramiento y patrocinio de los líderes, no podremos lograr  el cambio transformacional

                                                                                                      

                                       

 

 O de trabajo con rodillo   ranulometría  tipo de material 

                                    

                                         

                               

                                         

                                            

                              

                  

               
          

 
 toc s de lastre
                                                                  

                                           

         
                           

 
 dentificar zonas criticas en v ía      de parte de operadores en

 O
                                                                 

                                       

                          

                   

        
          

 
Est ndar continuidad de trabajos en v ías 
                                                

                                       

                                 

            

                    

 
 d  de relevos cuadernillo    
                                                                         

      

                                           

 
 ispatc  
                                                         

                                           

             
                          

 
 ontinuidad   se uimiento 
                                                                  

                

                                        
                   

       
          

 
 ise o de plan de trabajo para v ías 
                                                           

                        

                                                                

 
 esarrollo de plan en refri erios 
                                                                           

                                        

                
                         

                                        

              

    

   

   

   

   

  

   

   

   



  

 istemas  ndicadores  
 istemas de  spiraci n

metas     s 
Operativos

 esti n

 entalidades 
  i lo os

 apacidades  
 omportamientos

operativos
  

 atriz de

 abilidades
 

 esoluci n de
  

 oac in  problemas

feedbac                 

                  
 

 onfirmaci n  

de procesos  esti n    

 

 onfirmaci n

de rol

 

  enda
   

                                 

 uías Operativas Estandarizando difundiendonuestrasmejores 

pr cticas

         
     

 uías 

operativas

 

         
          



Permite recoger las mejores prácticas de todo el equipo y las estandariza.
Tiene como referencia el PETS (Procedimiento Escrito de Trabajo Seguro) de la actividad a realizar, la GO (Guía
Operativa) es seguro,  fácil y de mejor interpretación por las imágenes, tablas y detalle que presenta.

Guías Operativas de lavado en paralelo de camiones, cambio de neumático Pos. 1 y 2, PM Sist. Eléctrico, Inspección de 

neumático



  

 istemas  ndicadores  
 istemas de  spiraci n

metas     s 
Operativos

 esti n

 entalidades 
  i lo os

 apacidades  
 omportamientos

operativos
  

 atriz de

 abilidades
 

 esoluci n de
  

 oac in  problemas

feedbac                 

                  
 

 onfirmaci n  

de procesos  esti n    

 

 onfirmaci n

de rol

 

 uías
operativas   

                                 

  enda Optimizando el tiempo de los supervisores líderes para 

 enerar el m  imo impacto

         
     

         
          

  enda

 



T u e W e d T h u Fri

07:45

08:00

08:15

08:30
08:45

09:00

09:15

09:30

09:45

10:00

10:15

10:30

10:45

11:00

11:15

13:15

13:30

16:30

16:45

17:00

17:15

17:30

17:45

18:00

Role confi rmation: SV

W e e k ly al loca

Fu n cti o n s mee  

D esign co n ce p t

ted tim e
fo r

t ings eg. 

review s,

U PT x4

S ite Safety Meeting
13:45

14:00 T i m e at th 

14 :15 ("G e m b a ")

14:30 * Process

14:45 * Coachin

15:00 * Observa

15:15 * Proble m

15:30

15:45

16:00

16:15

C o n fir m a tion  

g  of reports 

t ions

Solving

at the frontl ine * La y ered A u d i ts

*Critica l C o n tro l  

Observation

* PTO

D ep a rtmen t m e e t ing  

other business

R A R  with B r e n d a n  x1  

R A R w Direct Report x1  

M O R with SV x2

11:45

12:00 M o n thly m

12:15 C o st revie

12:30 M anage m

12:45

13:00 R A R with S

C o m p l i a n c e T o Plan (C2P) 

m e e t i n g

M a n a ging I m p ro v e m e n t  

Ini t iat ives (current CI 

meeting)

G M / M N G R : Perf M g m t

A ro u n
d

M o n

05:30 School D r o p

06:00

06:15

06:30

06:45

07:00

eSupply chain r vie w

clusion
a n d

In  

C ounci l 1 x m o

e at the fr n tl ine

*

*

C o a ch i n g o f r

Observation

p o rt
s

s

eetings MN GR-SUPT:  Perf  M g m t      M a n a g e m e n t  m e e t i n g  

w, PRC, W o r k ( G M / M N G R ) to discuss 

ent other business

M O R with SV x 2

T u e T h u Fri

07:00

Pro b l em 0s7o:l1vi5n g  

07 :30

07:45

08:00

08:15

08:30

08:45

09:00

09:15

09:30

Role confi rmation: SUPT 

W e e k l y planning:

Role confi rmation: SV

W e e k l y al located time for 

Functions meetings eg.

D esign co n cep t review s,  

d e p t cost reviews

S ite Safety Meeting

13:00 ReAR with SUPT x4  

13 :15

13:30

13:45

14:00 T i m e  at  the frontl ine 

14 :15 ("Gemba")

14:30 * Process Confi rmation 

14 :45 * Coaching of reports 

15 :00 * Observations

15:15 * Problem Solving 

15 :30

15:45

16:00

16:15

16:30

16:45

17:00

17:15

17:30

17:45

18:00

* La y ered A u d i ts

*Critica l C o n tro l  

Observation

* PTO

D ep a rtmen t m e e t ing  

other business

R A R  with B r e n d a n  x1  

R A R w Direct Report x1  

M O R with SV x2

Pro b l e m solving

09:45

10:00

10:15

10:30

10:45 Diversity  

11 :00 nth

11:15

11:30 Role confi rmation:  SUPT 

11 :45

12:00 M o n t h l y meetings

("G e m b a1"2) :30 M anage m e n t

* Pro cess12C:o4n5fir m a tion

C o m p l i a n c e T o Plan (C2P) 

m e e t i n g

M a n a ging I m p ro v e m e n t  

Ini t iat ives (current CI 

meeting)

G M / M N G R : Perf M g m t

d e p t cost reviews

Role confi rmation: SUPT 

W e e k l y  P lanning Drive 

A r o u n d

Role confi rmation: SUPT  M o n

W e e k l y  p0l5a:n3n0inSgc:hoolDrop 

06 :00

06:15

06:30

06:45

Supply chain review

Inclusion a n d Diversi ty  

Counci l 1 x m o n t h

Role confi rmation:  SUPT     F ield Leadership Coaching  T i m e  at  the frontl ine 

at the frontl ine ("Gemba")

* Process Confi rmation

* Coaching of reports

* Observations

MN GR-SUPT: Perf M g m t    M a n a g e me n t m e e t i n g  

e frontl ine          Role confi rmation: SUPT   F ield Leadership Coaching T i m       12:15oCost review, PRC, Work (GM/MN GR) to discuss

other business

M O R with SV x2

M o n T u e Fri

R o l e c o n f i r m a t io n : M N G R

0 5 :30

0 6 :00

0 6 :15

0 6 :30

0 6 :45

0 7 :00

0 7 :15

0 7 :30

0 7 :45

0 8 :00

0 8 :15

0 8 :30

0 8 :45

0 9 :00

0 9 :15

0 9 :30

0 9 :45

1 0 :00

1 0 :15

1 0 :30

1 0 :45

1 1 :00

1 1 :15

1 1 :30

1 1 :45

S ite S a f e t y M e e t i n g

H o P / G M C o s t R e v i e w  

( b i - w e e k l y )

H e a d o f M C O E

P r o b l e m so0lv7i:n15g
07:30

H e a d o f H R      Role confi rmation: SUPT

W e e k l y Planning Drive

H e a d o f F i n a n c e

H e a d o f S u p p l y

H e a d o f T e c h n o l o g y

H e a d o f E n g i n e e r i n g

H e a d o f I R O C +

11:30 Role confi rmation:  SUPT 

H o p / G M : O p e r a t i o n s Perf.

M gm t .

T r a vel

T r a vel

("G e m b a ")

* E n g a g e a n d o b s e r v e

* P r o b l e m S o l v i n g

F ie ld Le a d e r s h i p

* La y e r e d A u d i ts

*  P r o c e s s C o n f i r m a t i o n       * Cri t ical C o n t r o l

O b s e r v a ti o n

* PT O

14:15  a t  t h e  f r o n t l i n e  

14 :30

14:45

15:00

15:15

15:30

15:45

16:00

16:15

16:30

16:45

17:00

17:15

17:30

17:45

18:00

C o m p l i a n c e  T o  P l a n  (C2P) 

m e e t i n g

M a n a g i n g I m p r o v e m e n t  

Ini t iat ives ( c u r r e n t  C I  

m e e t i n g )

G M / M N G R : Perf M g m t

12:00 M o n t h l y m e e t i n g s : M N G R - S U P T P e r f o r m a n c e  M a n a g e m e n t m e e t i n g

( G M / M N G R ) t o d i s c u s s  

o t h e r b u s i n e s s

1 2 :15 C o st r e v ie w , PR C , W o r k M gmt.  

12 :30 M a n a g e m e n t , S R F

12:45

13:00  R A R  w  Direct  R e p o r t s  x 3     R A R  w  M N G R s  x 4  

13 :15 M O R w S U P T S x 1

13:30

13:45

14:00 R o l e c o n f i r m a t i o n: M N G R T i m e a t  t h e f r o n t l i n e

Agenda estandarizada del líder

Proporciona estructura y rutina para que los líderes modelen principios de liderazgo

Lean

VPO
W e d T h u

P r o c e s s C o n f : Pre-start       P r o c e s s C o n f : Pre-start Gerente

SI

W e d

La Agenda del líder define actividades estándar que él debe realizar

7

15

41

37

> 50

Desempeño actual

10

10

25

Mejores Prácticas

100%

Supervisión efectiva

Tiempo muerto

Actividades de soporte

Descansos legales1

Distribución actual del tiempo 

de la supervisión, %
Los supervisores 

deberían dedicar

>50% de su

tiempo en

actividades de

alto valor



  

 istemas  ndicadores  
 istemas de  spiraci n

metas     s 
Operativos

 esti n

 entalidades 
  i lo os

 apacidades  
 omportamientos

operativos
  

 atriz de

 abilidades
 

 esoluci n de
  

 oac in  problemas

feedbac       
        

 

 esti n    

  

  enda
 uías

operativas   
                                 

 onfirmaci n de  ol   onfirmaci n de  roceso  aciendo se uimiento 

del cumplimiento eficiente de las pr cticas

         
     

         
          

 onfirmaci n 

de rol

 

 onfirmaci n 

de procesos

 

           
          



Prácticas LEAN digitalizadas

Planilla guía que indica los elementos a observar cuando el líder 

está ejecutando una práctica

La confirmación de rol (CdR) y de proceso (CdP) debe ser realizado luego del desarrollo de la práctica LEAN y 
las guías operativas respectivamente



  

 istemas  ndicadores  
 istemas de  spiraci n

metas     s 
Operativos

 esti n

 entalidades 
  i lo os

 apacidades  
 omportamientos

operativos
  

 atriz de

 abilidades
 

 esoluci n de 

problemas

       
        

 

 onfirmaci n  

de procesos  esti n    

 

 onfirmaci n

de rol

  

  enda
 uías

operativas  
                                 

 oac in   eedbac   esarrollando una cultura de retroalimentaci n   

crecimiento del equipo

         
     

         
          

           
          

 oac in   

feedbac 

  



Feedback del Diálogo Operativo, registrado
digitalmente

Feedback, utiliza la metodología OIES 
(Observación, Impacto, Escuchar, Sugerencias)

Coaching, utiliza el modelo GROW (Meta, Realidad, 
Opciones, Cierre)

Coaching , se registran los compromisos en el
formato GROW



  

 istemas  ndicadores  
 istemas de  spiraci n

metas     s 
Operativos

 esti n

 entalidades 
  i lo os

 apacidades  
 omportamientos

operativos

 

 esoluci n de
  

 oac in  problemas

feedbac       
        

 

 onfirmaci n  

de procesos  esti n    

 

 onfirmaci n

de rol

  

  enda
 uías

operativas   
                                 

 atriz de  abilidad  efiniendo la visi n de nuestro equipo en base al 

se uimiento de los avances

         
     

         
          

           
          

 atriz de

 abilidades

  



2 Ejecutada con consistencia

3 Ejecutada con frecuencia y calidad

4 Ejecutada con eficiencia y mejora continua

Nivel de madurez

N/A No aplica al rol o no ha sido desplegada

1 No iniciada

2 Entrenada y diseñada

VPO (N1) 2/2 2/22/2 2/2

GO (N2) 2/2 2/2 2/2 0/02/2 2/2

9 113

SI (N3) 1/1 0/02/2 1/2

SS (N4)

1/1

1/2 1/2

1/1

2/2

2/2

2/2

2/2

1/1

0/0

0/0

1/1

1/2

1/2

1/1

0/0

M
a

n
te

n
im

ie
n

to

Supervisores (N5) 1/2 1/2 2/2 1/1 1/2 0/0

Operadores (N6) N/A0/1 0/1 N/A N/A N/A 1/2 N/A N/A

DO
Feedback y

Coaching

8

CdP CdR

10

Matriz de 

habilidades

Objetivo Común

Aspiración KPIs

1 2

Mejora Continua

RdP PIT

4 5

Procesos Eficientes

Agenda GO

6 7

Desarrollo de Personas

1/2 0/0 2/2 0/00/2

0/2

0/1

0/1

0/1

0/1

2/2

2/2

2/2

1/1

1/1 0/0

1/1

1/1

1/1

1/1

0/0

Tenemos un taller con VPO y 

Gerentes para definir el 

propósito Es+ Lean

Matriz de Madurez Inicial



2 Ejecutada con consistencia

3 Ejecutada con frecuencia y calidad

4 Ejecutada con eficiencia y mejora continua

Nivel de madurez

N/A No aplica al rol o no ha sido desplegada

1 No iniciada

2 Entrenada y diseñada

Matriz de Madurez a la fecha, a detalle por cada
líder



4.- HERRAMIENTAS LEAN IMPLEMENTADAS

4.1- 5S

4.2.- Tablero KAIZEN

4.3.- SMED



4.1.- 5S es una herramienta Lean que asegura el orden y limpieza para 

lograr un entorno de trabajo seguro, eficiente y productivo



4.2- Tablero KAIZEN

Técnicos presentan sus ideas de mejora

mediante Post-it en tablero KAIZEN 

184

47
37

10

Meta de ideas 

Kaisen 2023

Ideas presentadas Ideas Aceptadas Ideas no consideradas

Real

Ideas implementadas

0

Actualmente esta digitalizado las ideas 

KAIZEN 



4.3.-¿Qué es SMED? “Cambio de herramientas en pocos  minutos”

Convertir la mayor cantidad actividades internas en externas

Aplicando SMED, el equipo de llantas logró reducir el tiempo de 
cambio de llanta, posición 1/2 en 45%

LB (jul 2021 
- jun 2022)

Dic Piloto (ene 2023) 
Cambio en paralelo

feb - agos 2023

Real

4,0

2,4

1,2

2,2

-45%

Tiempo promedio para cambio llantas Pos 1/2 KOM930, horas

GO desplegadas:

Cambio llantas en 

paralelo (1/2)

 tiempo  de 

cambio de llanta

Despliegue Lean 

en Mantto

Inicio de 

GO
Antes de 

despliegue Lean

Cambio en paralelo



5.- PRESENTACIÓN Y DISCUSIÓN DE RESULTADO: 

CASO 01



Caso 1.- 
Definición del problema:- El año 2018 se tuvo un proyecto Six Sigma, donde se redujo las detenciones de PMs 

de 19Hs a 12 hrs. El 2022 en el programa Antamina+ se redujo la mitad de los PMs a 7.24  hrs, entender que 
aún había espacio para lograr mejoras ahora en los PMs de 11 hrs era difícil, razón por la cual se tuvo que 
desplegar muchas herramientas y practicas LEAN para poder mostrar resultados y llegar a 9hrs.

Justificación del análisis.-  Los  PMs es el Top #1 en impacto de indisponibilidad de trabajos programados .



Plan de despliegue prácticas LEAN
Para conseguir la meta de reducir el tiempo de PM a 9hrs. realizamos un plan de acción considerando las 
prácticas LEAN.



Mar Abr May Jun Jul Ago Set Oct Nov Dic Ene Mar Abr May Jun Jul Ago

10.5

10.0
9.8

8.7 8.8

9.3

9.0

Feb

10.0

8.4 8.5

9.6

7.3

8.78.6 8.5

7.9

9.4

8.2

Ejemplo Caso 1:

Vemos una disminución de +15% de tiempos de parada por PM 

camiones KOM930

 
Tiempo promedio antes de Lean (Mar – Jul) Tiempo promedio con Lean (Ago – Oct)

-15% 

tiempo 

PM

Meta

9.8

8.38

Tiempo promedio con GO (Nov – Ago)

7.2

Despliegue Lean 

en Mantto

Inicio de 

GO
Antes de despliegue Lean2022 2023



-26%



5.- PLAN DE SOSTENIBILIDAD



Algunos ejemplos de piezas comunicacionales difundidas sobre el 

programa Es+Lean

Historias de Cambio Viniles

Videos explicativos Manuales y otros materiales didácticos

118
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