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Cantidad de
Estaciones

27 22 23 6 30 108
Longitud (Km) 20 21 24 8 30 103
Flota de Coches 414 156 198 18 289 1.075

Flota Trenes 48 23 33 6 43 153

Pasajeros / aflo (MM) 257 118 119 20 144 661
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Nuestro Desafio de Crecimiento
Nuevas Lineas y Extensiones
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Proyecto Lineas 3y 6 : Innovaciéon en trenes METRO

DE SANTIAGO

Espacios Reservados para
Movilidad Reducida

Evacuacion Frontal Conduccion UTO

Mayor capacidad Catenarias en altura Camaras de Seguridad Aire Acondicionado
en Trenes en Vagones



Proyecto Lineas 3y 6 : Innovacién en Estaciones METRO

DE SANTIAGO

Escaleras Mecanicas y Ascensores Peajes Bidireccionales
en todas las Estaciones

llluminacion Natural Puertas de Andén Electrificacion en Altura



Proyecto Lineas 6 y 3 : Avance 66% julio 2016 METRO
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PROGRAMA DE EXCELENCIA
OPERACIONAL




2014: Identificacion de un problema METRO
Revision de Procesos

Fisura detectada
durante inspeccién
nocturna de vias
en Linea 4

Operacion parcial
de la linea durante

_._,-:_ Apagon total de
g inea Verde)

Acciones tomadas 2 en el

Evaluacidon de actuales procedimientos de mantenimiento por un Comite de
formado por expertos locales y extranjeros con el objetivo de detectar medidas de "
y

mejora. dos.
nes

Investigacion de las causas de fallas de modo de aplicar acciones or 2
preventivas/correctivas

DS

= Revision de Procesos = foco en optimizacion - ”hacer las cosas bien”- eficiencia &
|:|,§4,U|L,d \ SVenta

20 de Agosto




2015-2016 Iniciamos un proyecto estratégico para avanzar METRO
en el objetivo Metro de "Recuperar la Excelencia Operacional”... e i

Optimizacion de procesos de Impactar el desempefio de procesos
Mantenimiento y Operaciones representativos, como parte de un
primer hito de implementacién de la
metodologia optimizacion de
procesos en Metro.

Metodologia y Alcance

B Foco en dos procesos piloto de intervencion: uno de ellos en
Mantenimiento

- Proceso Mantenimiento menor trenes N593 en Taller San Eugenio

B Ejecucidn en 3 fases: Disefio, Diagndstico, Implementacion.

B Equipo de trabajo multidisciplinario:
- Profesionales de Metro inter-gerencias (JP Gcia. Ingenieria y Tecnologia)
- Apoyo de asesores de una consultora especialista




Como parte de la construccion de capacidades, METRO
hemos conocido en terreno modelos de Excelencia DE SANTIAGO
en distintas etapas de madurez.

Actividad “Go&See”

- Visita a LATAM

- Participa un amplio equipo denominados
Agentes de cambio Metro

Workshop Excelencia Operacional
- Visita a DENSO (Knoxville, TN)
- Participan ejecutivos Metro, LATAM, CODELCO




Como parte de la construccion de capacidades, METRO
hemos conocido en terreno modelos de Excelencia DE SANTIAGO
en distintas etapas de madurez.

APRENDIZAIJES RELATIVOS EXCELENCIA OPERACIONAL

B Mas que un modelo de mejora de procesos > trabajar en un modelo de gestion.
B Requiere alinear valores, sistemas y herramientas con el modelo de excelencia.
B Representa un cambio cultural profundo (aprox. 10 afios para alcanzar madurez)
B Modifica el comportamiento a todo nivel; personas deben ajustar mentalidad.
B Pone foco tanto en medidas de desempeio como en comportamientos

B Fomenta y permite capturar el talento presente en todos los niveles de la
compania, incrementando los niveles de orgullo y compromiso de las personas.

B Mejora los niveles de productividad y rentabilidad de la empresa.

B Tiene impacto directo en Innovacion, Colaboracion, Excelencia Operacional,
Eficiencia de Costos, Desarrollo a las personas, Felicidad.




Analisis
causa raiz

Seguimientode

repuestos y
materiales

Programacion
de los trabajos

Estandarizacion
de la ejecucion
de trabajos

Seguimiento a
la ejecucion

Gestion del

desempeiio

Mejores practicas orientadas
confiabilidad y productividad

Proceso ad-hoc, para averias puntuales, con
bajo nivel de seguimiento y gestion, no siempre
llegando a la causa raiz y con dificultad para
implementar las soluciones identificadas
Gestion reactiva de repuestos y materiales una
vez que ya se han producido stock ceros, tanto
a nivel de Taller (Pafiolero, Técnicos y
Supervisores) como por Abastecimiento

Programa semanal con detalles minimos, sin
un Supervisor responsable por tren, y con
asignacion de trabajos realizada cada dia de
manera informal por los Supervisores

Ejecucion por Técnicos sin utilizacion de
instructivos / estandares en el lugar de trabajo y
con bajo nivel de presencia en terreno por parte
de los Supervisores

Baja visibilidad sobre retroalimentacion de
Técnicos respecto de no-rutinas,y tareas no
ejecutadas

Pocas instancias formales para gestionar el
desempefnio, sin indicadores ni metas definidos
para cada rol y nivel

METRO

DE SANTIAGO

Proceso formal para la categorizacién, seleccion y analisis
de averias, la formulacion y seguimiento del avance de planes
de accion, y la comprobacion de efectividad de las soluciones

Gestion proactiva sobre repuestos y materiales criticos,
previo a la ejecucién (T-30, T-15, T-7) en forma conjunta entre
Mantenimiento y Abastecimiento, para evitar stock ceros.

Programa diario con asignaciéon de Supervisor responsable y
Técnicos en base matrices de habilidades, para la
intervencion en cada tren (actividades, responsables,
tiempos, HH estandar, etc.)

Ejecucion en base a estandares, desarrollados en conjunto
con Técnicos, disponibles en el lugar de trabajo, y con rutina
fijaen la agenda del Supervisor para revision en terreno

Identificacion de no-rutinas encontradas asi como de tareas
programadas no ejecutadas para la gestion posterior del
Programador / Coordinador

Instancias regulares de gestion en cada nivel, en base a
indicadores y metas disefiados, y con el apoyo de tableros y
gestion visual
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Impacto positivo en productividad del Taller, METRO
en el mediano plazo se espera impacte la Confiabilidad R

Estimacion de impacto a mediano plazo (6 meses) por Confiabilidad-50

6 Dotacion de Técnicos preventivos TSE <« * Utilizacion nominal | Capacidad liberada [ | Capacidad requerida
Capacidad liberada
< 60% ~75%" ~80% . 85%!?! para mejor uso
Productividad alternativo por
(Taller San Eugenio) — g----- . aumento en utilizacion
43 con la programacion
35 32 35 LEAN optimizada
Linea Base Meta Abril '16 Meta Junio '16 Proyeccién
Marzo '16

( Tasade averias L5 NS-93 (20 trenes)
Averias por MM CKM

72 72 Tasa acumulada
NS93 L1: 126,2 (14 trenes)

(Tren NS93-L5) 62 62,4

Confiabilidad

Linea Base Meta Abril '16 Meta Junio'l6 Real Ac. sem 12
'"16

(1) El incremento en la utilizacién con respecto a la meta obedece a los trabajos agregados a la programacion, que aumentan en 10% la utilizacion




...logramos resultados positivos que evidencian METRO

la aplicabilidad en Metro de una metodologia BE S rinae
para la mejora de procesos.

Proyecto Confiabilidad 50

[ Impacto en Productividad y Confiabilidad.

Liberacion del 18% de Capacidad (hh para uso alternativo).

Incremento del 25% en la Utilizacidon de hh para ejecucion.

Menor tasa de averias de trenes NS93-L5

= Integracion de areas de soporte en la ejecucion del mantenimiento.

Aplicacidon de modelo gestiéon a distintos niveles del proceso.




Préximos Pasos:
Avanzar en esta direccion implica lineas de trabajo 295!58
ya iniciadas, y decisiones estratégicas aun en revision...

LARGO PLAZO
(proximos anos)

MEDIANO PLAZO
(2017-2018)

@ CORTO PLAZO
(2016)

eSociabilizar “lo que hemos hecho” y definir “hacia donde queremos ir”.

e|niciar plan de implementacidn con “olas” sucesivas de intervencion en
procesos con impacto organizacional.

eEstablecer una estructura de soporte y asignar recursos para el proceso de
transformacién en Metro.



Video de Difusiéon a los Restantes Procesos METRO

DE SANTIAGO
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A partir de la 4° Ola se
deberéa definir si se
continua con 2/3 macro-
procesos por Ola o se opta
por otra modalidad de

Mto. Menor Trenes
(Taller Lo Ovalle)
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= 1 Agente “promovido” a

Agente Lider en LEAN TNP.
= 88% del equipo participo

en la primera Ola.

—

Agentes de Cambio
Activos en Proyectos
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