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¢Qué area priorizarias? O iiissiing

¢Qué decisiones tomarias
con esta informacién?

WT = 28% : - WT = 55%
£ (/)

™ 7o I i
& 12 técnicos :‘i 28 técnicos i 6 técnicos

¢Cual es la capacidad
recuperable en cada area?
¢Cuantas horas efectivas
podemos recuperar cada

dia?
sweas
+24 h/dia +72 h/dia + 10 hrdia
() issiiiedi 19°
Errores comunes O PrT e
OBSERVACION DECISION TIPICA

WT bajo Contratar mas personal

Parece que el drea Mas gente no siempre

es “eficiente” significa mas capacidad.

Muchas esperas Presionar supervision

Tiempo perdido entre Mas presién aumenta el estrés,

actividades no elimina las esperas.

Retrasos Pedir mas disciplina

Ordenes y trabajos
que llegan tarde

La disciplina sin un sistema
solo genera mas frustracion.

Las organizaciones suelen actuar sobre sintomas y no sobre restricciones.
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Mas alla del Wrench Time

Interpretar pérdidas operativas no
consiste en medir actividades.

Consiste en entender como funciona el
sistema.

5
) i 19°
El modelo conceptual e =
Pasar de la observacién de sintomas a la identificacion de restricciones
que consumen capacidad efectiva de ejecucion.
4 N\ & N\ A { N\ & N\ C N\
’@o\“ jO%
Ogservacién Datos Segmentacion Restricciones ey .
(DIeLf)a:“\zl’;') operativos de pérdidas estructurales Priorizacion Mejoras
N\ J . J % J . I N J . J
La metodologia integra observacion en campo, datos operativos y analisis estructural para
identificar donde se pierde capacidad y donde enfocar los esfuerzos de mejora.
6
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Etapa 1: Captura de datos: ¢Qué mide cada metodologia? O iiizing

Objeto de Pregunta
analisis principal

Metodologia

Resultado tipico

Estudio de Tiempos Unatarea ¢Como se ejecuta Tiempo estandary mejor
y Movimientos especifica una actividad? método de trabajo

¢En qué se utiliza

Tecnicos o lajornada de

Wrench Time Distribucion del tiempoy

mecanicos trabajo? pérdidas de capacidad
DILO Supervisores ¢Como utilizan su Identificacion de actividades
(Day In The Life Of) ;ll’deres tiempo los de valory desperdicios

lideres? gerenciales

Ninguna metodologia responde todas las preguntas por si sola.

Cuando se integran, permiten entender tanto las pérdidas de ejecucioén
como las restricciones de gestidon que las generan.

¢Cual es la muestra adecuada para un estudio de Wrench Time? O itiiiing

* La pregunta correcta no es "¢qué porcentaje de la dotacion debo observar?"

* La pregunta correcta es: ¢La muestra representa adecuadamente la realidad operacional?

Ejemplo 1: Ejemplo 2:

70% de los mecanicos observados 20% de los mecanicos observados

» Un solo turno » Varios turnos
» 2 dias de observacion > Diferentes supervisores
» Un supervisor > Distintos dias de la semana

> Diferentes tipos de trabajo
Conclusiones parciales y

Diagnéstico mucho mas representativo
potencialmente sesgadas .. .
de las restricciones reales del sistema

En estudios de Wrench Time, la representatividad de la muestra
suele ser mas importante que el tamano de la muestra.



Etapa 2a: Segmentar el tiempo
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Cada observacion es clasificada para entender como se distribuye el tiempo de una jornada de trabajo.

(© TIEMPO 0BSERVADO

#80 4. DESARROLLO
Y GESTION

1. TIEMPO —), 2.PERDIDAS POR
PRODUCTIVO =4 FLUJO DE TRABAJO

MOVIMIENTOS

PREPARACION Y BUSQUEDA Y ESPERAS GESTION DEL
COORDINACION OBTENCION EQUIPO
Interferencia en Traslado
Preparacion técnica Aguardo de el trabajo Rauniones
para la actividad refacciones cortas
Esperando
WRENCH TIME Preparacion de ? g
Obtencion de limpieza X
Grdenes de servicio Capacitacion
herramientas
Ejecucion directa
dal trabajo Preparacién = Esperando
administrativa para al técnico
pRspe Obtencién de
instrucciones
Asignaciones de Retraso por
aiidedié condiciones
climéticas
Finalizacién
de jornada

ElWrench Time es solo una categoria.

@ 5.TIEMPONO

> rrobucTIvO

DESVIACIONES

Desviacién de
la funcién

Descanso no N

planificado ALMUERZO

Parada répida Tiempo programado
para el almuerzo

Actividad

Personal

NO CLASIFICADO

Tiempo no
registrado

Elverdadero valor esta en identificar qué pérdidas limitan la capacidad efectiva del equipo.
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Etapa 2b: Identificar pérdidas dominantes
MATRIZ DE IMPACTO x FRECUENCIA
A
I
Alto \ /7
@ A ] 2 ﬂ .
j )
ATACAR
2 MONITORAR INMEDIATAMENTE
O Medi
g @
= .
Bajo ACEPTAR ELIMINAR
(1)
Baja Media Alta "
(1) (2) (3)
FRECUENCIA
10
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Etapa 2: Identificar pérdidas dominantes O sk

No todas las pérdidas tienen el mismo impacto sobre la capacidad efectiva de ejecucion.

Pérdida observada Duraclo.n Impact.o en Prioridad
promedio capacidad

Espera por materiales Alta Alta Alto @© Muyalta
Traslados excesivos Alta Media Medio { Alta
Falta de herramientas Baja Baja Bajo . Baja

No todas las pérdidas merecen atencién inmediata. El objetivo es enfocar los
esfuerzos donde existe el mayor potencial de recuperacion de capacidad.
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Etapa 3: Interpretar las restricciones operativas S
No debemos gestionar pérdidas. Debemos gestionar las restricciones que generan esas pérdidas.
Pérdida observada Duracm.n Impact.o e Prioridad | Restriccion
promedio capacidad
—l Espera por materiales Alta Alta Alto @ Muyalta Planeacién
Traslados excesivos Alta Media Medio L Alta Layout
Falta de herramientas Baja Baja Bajo . Baja Logistica
12
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Etapa 3: Interpretar las restricciones operativas O iiissiing

No debemos gestionar pérdidas; debemos gestionar las restricciones que generan esas pérdidas.

S )
/e N\
(11 (?)
- ® X
N 0 S e N
= = =
Espera por ;Por qué? Material no ;Por qué? Planificacion
materiales disponible se{n_E!nal
(PERDIDA) (INVESTIGAR) (CAUSA INMEDIATA) (INVESTIGAR) deficiente
(RESTRICCION)
N S \ J
La pérdida es observable. La restriccion es gestionable.

Las mejoras sostenibles no actuan sobre los sintomas. Actian sobre las restricciones que los generan.

13
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Etapa 4: Priorizacion A
Priorizamos segun el impacto real sobre la capacidad efectiva de ejecucién, no por percepcion.
» Frecuencia ;Con qué frecuencia ocurre la pérdida?
Criterio de Priorizacion=€ > Duracién ;Cuénto tiempo consume cada vez que ocurre?
» Impacto sobre la capacidad ;Cuanto afecta la capacidad
efectiva de ejecucion del sistema?
Espera por
materiales
A Impacto sobre
Alto ’ capacidad total
B Traslados
‘ excesivos @ Muy Alto
@ Alto
Medio » Medio
Impacto sobre ; ;
capacidad e :usquefla tde @ Bajo
erramientas . Muy BajO
Bajo .
Retrabajos
c L Larga
5 Media
Baja e . A
Media Alta Corta Duracié
Frecuencia
14
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Etapa 5: Mejoras o)

Las mejoras deben actuar sobre la causa estructural, no sobre el sintoma observado.

Captura de datos

N

Segmentacién Ejemplo:
N

Pérdidas dominantes == Espera por materiales
N v

Restricciones Planificacién deficiente
N v

Priorizacién Kits de materiales

¢ N
Cambio de Comportamiento Menos tiempo de espera
N N
Capacidad Recuperada + 2 horas efectivas por turno

Una intervencidn efectiva modifica el comportamiento del
sistemay libera capacidad de ejecucion de forma sostenible.

El modelo conceptual O
Medir Wrench Time Interpretar restricciones
Analizar pérdidas aisladas Entender el sistema
Priorizar por percepcién Priorizar por impacto
Actuar sobre sintomas Actuar sobre causas

1 N X 7 N ( > \ [ N

‘q ’ A
Datos Segmentacién Restricciones

operativos de pérdidas estructurales Priorizacién Mejoras

Observacion
de campo
(DILO +WT)

-~ J . J \§ > g . 4 (. J/ Y J

0
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Cdémo implementarlo en su planta O e

MEXTCoO

Definir Realizar Integrar Identificar

Priorizar
intervenci
ones

. Wrench datos Encontrar
categorias

pérdidas
Time y DILO operativos

dominantes

Medir

restricciones impacto

17
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Caso Real - Mina Subterranea O runumis| 151

En una mina subterranea se implementé la metodologia utilizando tres fuentes de
informacioén: estudios de Wrench Time con técnicos de mantenimiento, DILO con

supervisores y una encuesta dirigida a todo el personal de mantenimiento.

Wrench Time DILO Encuesta con personal
Tecnicos

Supervisores de mantenimiento

Exiglo 5
Omeienza cparzasea

Esigio 4
Segpeieia i Coaah i

“esigio 3
Limensyogarmsaes

18



01/09/2026

B\ CONGRESO DE
MANTENIMIENTO ‘l9a

& CONFIABILIDAD
) e 19

MEX

Caso Real - Mina Subterranea

o@e
.‘.

TECNICOS KPI’S FOCO DE LA PRIMERA OPORTUNIDADES

ACOMPARNADOS OLA MEJORADOS IDENTIFICADAS

oLal oLA 2
Opurtunidadas de alora (1)
enchan 4 < 1372 30n 14 £¢ reallza de manera estaneanaga.
“ o, o, 4+ s doinia y Fin da turna diferentan
28,8% | 43,8%

e i ce g 2ar cssar Hempes e esper ot
entre actividadez,

WRENCH TIME

@
(= 27,5% | 231%

TRASLADO

Gregresar a suparticie pars cambese 2 baterta del radio.

er faltm de Fanrcammimratns nebagunedsn s o

& iﬁm n,9% | 4,9%

et du e vdenicon cul uguipe mévi

FIN JORNADA

> CAMBIOE B BHIGTIAIEEE w14 11l seihs 5 sl e
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Caso Real - Mina Subterranea

Wrench Time @ncipales restricciong

£ 5 28,8% @ = 03h27’ _ identificadas:
& 2 por turno B Mejorar
Optimizar
- Traslados
@ Eliminar

11.9%

- Esperas

F o .z
d B & . - Coordinacién
< < ~ 4 S £ £ = 2 = =

o o~ o~ - 5 “ B B > ; ; ] ]
I—‘ LN [ I e W
\'0 Q’V: (] o ol N

& o
&

i
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0 —
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Caso Real - Mina Subterranea O iiitiing

Se realizaron sesiones de analisis para las principales restricciones. De estas sesiones
surgieron las causas raiz y se definieron acciones de mejora...

..donde 6 de ellas fueron priorizadas
y acciones fueron creadas

Fueron
identificadas
21 causas...

Meta: Reducir el tiempo promedio de
traslado de 3:17 hrs a 2:30 hrs
.. donde 5 de ellas fueron priorizadas
y acciones fueron creadas

Fueron
identificadas
23 causas
Meta: Reducir el tiempo promedio de
fin de turno de 1:25 hrs a 1:00 hrs
21
. . SANTENIENTD 19
Caso Real - Mina Subterranea O
Se utilizé un sistema tipo SCADA (Supervisory Control and Data Acquisition) para
monitorear los tiempos y movimientos de los técnicos y supervisores. Los resultados
comenzaron a divulgarse semanalmente. Objetivo: aumentar la presencia en campo
SUPERFICIE m COMEDOR ACOMPENCAMPO TALLER>8m TALLER <Bm OFICINATALLER TRASLADO TIEMPO DE ESPERA
1% 100%  4ss 49 4% 0% 1% 1% (1% 0% 1% 1% 1% 1% 1% (0% 1% 1% 1% 1% 0% 1w 1% 1% 2% 2% 0% 1% 1% 1% 2%
16% so e [ 248 T g 105 1% o 1% g 19 2 T T A g A dew g 1R g 215 20% B o
6% 80% 2% g, o B e gﬁ o # : oo
2% D 4 TR k4] LEA L= Bl w ™
70% o 1
27% 20% 305 19% 1 21% 37 24% 20% 21%
" 233 20% 25% 19%
31% 60%  20% oo - 42% o S 20% - - - . 43% P
50% 57% 53%
o 42% 26% e
0% gy - 27% o 1% = 14% 28% -
2505 30 15% 34% 32y 34% 258 36% 26%
[ — -0 27% = 23% 2%
- =i 18% - 15%
20 . . 10% 20% —ty 10%
10 zm- 2se 2% I 11 T T gy — . T e 2% oy, ""_-*23*
15% " 16 laoee L% o : 0% 15% 450 14% 13% 140 'm Lo m o 15% 14% 13 1% 1am 15% =
0%
MTTO. BARRENACION OQ\OOWOOA:' OVOO%OOQ)OO(\ S OOO) S Y oA9 o\\x o\<o o\(o o(\ o o\o)o""0 oﬁpoﬂoﬁoq’b‘o’ﬁoq’bolﬁ o’f’bo@
PP PP L P & IR PN FELELELEL L L E P
S SO S \o\o\c\“\ 000(\0(\(\0 oS & °\<\o°c§\c§\\o°o°<}\<§\\o°
A AE G EAEAE G A EAE 4G AEAE G S kG AE G AE G Y E AEUE cE A S 4 E 4 4 E 1 48
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El mismo sistema también se utilizé para dar seguimiento semanal a la distribucién

de tiempos y movimientos de los supervisores.

Distribucion de tiempos por lugar y por semana

100%

5/9- 12/9- 19/9- 26/9- 3/10- 10/10-17/10-24/10 -31/10 - 7/11 - 14/11-21/11 -28/11 - 5/12- 12/12-19/12-26/12- 02/1- 9/1- 16/1- 23/1- 30/1- ©/2- 13/2- 20/2- 27/2- &/3- 13/3-20/03-27/3- 3/4-
119 18/9 25/9 2/10 9/10 16/10 23/10 30/10 6/11 13/11 20/11 27/11 &4/12 11/12 18/12 25/12 1/1 08/1 15/1 22/1 29/1 §/2 12/2 19/2 26/2 §/2 12/3 19/3 26/03 2/4 9/4

§ g

§§§8 § % §

"
?

= SUPERFICIE » COMEDOR m ACOMPANAMIENTO = TRASLADO

Caso Real - Mina Subterranea O it e

Resultados obtenidos:

[ indoador | antes | Dospuse |

Wrench Time 28,8% 43,8%
Tlempo.en superficie >40% <20%
(supervisores)
Presengla en campo <30% >40%
(supervisores)

1:25 0:58

UGS HD O hrs/turno hrs/turno

La mejora no provino de trabajar mas.

Provino de eliminar restricciones que consumian capacidad.

12
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Disciplina operacional

7
7
Factores i
criticos de — — Calidad de datos
éxito
N
N

@ Liderazgo y Seguimiento
55 goy seg
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El objetivo de esta metodologia no es unicamente

mejorar el Wrench Time.

El objetivo es aumentar la capacidad efectiva de

ejecucion del mantenimiento.

m

13
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Y Marco Costa

Marco.Costa@aquilaaustralia.com.au
(+61) 468 321 255

14



	Diapositiva 1
	Diapositiva 2: Más allá del Wrench Time: metodología para interpretar pérdidas operativas en mantenimiento
	Diapositiva 3: ¿Qué área priorizarías?
	Diapositiva 4: Errores comunes
	Diapositiva 5: Más allá del Wrench Time
	Diapositiva 6: El modelo conceptual
	Diapositiva 7: Etapa 1: Captura de datos:  ¿Qué mide cada metodología?
	Diapositiva 8: ¿Cuál es la muestra adecuada para un estudio de Wrench Time?
	Diapositiva 9: Etapa 2a: Segmentar el tiempo
	Diapositiva 10: Etapa 2b: Identificar pérdidas dominantes
	Diapositiva 11: Etapa 2: Identificar pérdidas dominantes
	Diapositiva 12: Etapa 3: Interpretar las restricciones operativas
	Diapositiva 13: Etapa 3: Interpretar las restricciones operativas
	Diapositiva 14: Etapa 4: Priorización
	Diapositiva 15: Etapa 5: Mejoras
	Diapositiva 16: El modelo conceptual
	Diapositiva 17: Cómo implementarlo en su planta
	Diapositiva 18: Caso Real - Mina Subterránea 
	Diapositiva 19: Caso Real - Mina Subterránea 
	Diapositiva 20: Caso Real - Mina Subterránea 
	Diapositiva 21: Caso Real - Mina Subterránea 
	Diapositiva 22: Caso Real - Mina Subterránea 
	Diapositiva 23: Caso Real - Mina Subterránea 
	Diapositiva 24: Caso Real - Mina Subterránea 
	Diapositiva 25
	Diapositiva 26: El objetivo de esta metodología no es únicamente mejorar el Wrench Time.
	Diapositiva 27

