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RESUMEN

La empresa Corporacién Hidraulica Técnica S.A.C., inicia sus actividades en el afio 2013, desde
entonces brinda servicios de mantenimiento en general, fabricacion y venta de repuestos para el sector
Pesquero, Minero y Plantas Industriales, teniendo como clientes a las empresas del sector pesquero
con una mayor demanda de servicio. Considerando que la empresa esté presente en los sectores mas
relevantes de la economia peruana, se quiere aprovechar la presente coyuntura, para avanzar con un

crecimiento sostenible, de manera eficiente.

Inicialmente se ha investigado los conceptos tedricos relacionados con las metodologias de mejora, los
mismos que sustentan el diagnoéstico del area en estudio, lo que nos permite disefiar la estrategia de
mejora, la cual consiste en implementar una nueva metodologia al problema, para reducir el tiempo en
el servicio técnico, aplicando la mejora de métodos como hoja de proceso de mantenimiento, manual
de funciones, adquisicién de equipos de afilado en el proceso de mantenimiento, con el objetivo de

reducir el tiempo de servicio de mantenimiento de un winche de combinacion.

Como resultado de la implementacion de la propuesta de mejora se ha logrado ordenar y estabilizar los
procesos que circunscribe el servicio de mantenimiento, asi como eliminar las principales causas que
generaban tiempos excesivos de mantenimiento. Asi mismo los resultados obtenido fueron 10.8%,
Concluyendo, se debe resaltar que a partir de este estudio la planta, los nuevos indicadores de gestién
en el area de mantenimiento podran mejorar los procesos en otras areas y en el futuro complementar
la mejora de procesos, que es la base de la productividad de las empresas y apoyarse en otras
herramientas de la Ingenieria Industrial, las cuales no podrian aplicarse de manera éptima sin el analisis

desarrollado.

Palabras Claves: implementacién, mejora de Procesos, servicio de mantenimiento.
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ABSTRACT

Corporacién Hydraulic Technical SAC, began operations in 2013, since then offers maintenance
services in general, manufacture and sale of spare parts for Fisheries, Mining and Industrial Plants
industry and its customers include companies in the fisheries sector with a increased demand for
service. Whereas the company is present in the most important sectors of the Peruvian economy, you

want to take this juncture, to advance sustainable growth efficiently.

Initially it investigated the theoretical concepts related to improvement methodologies, the same that
support the diagnosis of the study area, which allows us to design improvement strategy, which is to
implement a new approach to the problem, to reduce the time in the service, using methods such as
improving road maintenance process, manual functions, equipment acquisition sharpening in the

maintenance process, with the aim of reducing service time keeping a winch combination.

As a esult of the implementation of the proposed improvement it has been achieved order and
stabilize the processes which circumscribes the maintenance service as well as eliminate the main
causes that generate excessive maintenance time. Also the results obtained were 10.8%, In
conclusion, it should be noted that from this study the plant, new management indicators in the
maintenance area can improve processes in other areas and in the future complement process
improvement, which it is the basis of business productivity and rely on other tools of industrial

engineering, which could not be applied optimally without the analysis developed.

Keywords: implementation, process improvement, maintenance service

Huaccachi Carbajal, Nilton
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Capitulo 1: DESCRIPCION DEL PROCESO:

1.1. Mapeo de Proceso

IMPLEMENTACION DE UNA MEJORA DE METODOS EN EL

MANTENIIMIENTO DE UN WINCHE DE COMBINACION,
PARA REDUCIR EL TIEMPO DE SERVICIO TECNICO EN LA
EMPRESA CHT, EN EL ANO 2016

Previo al diagnéstico del Taller de mantenimiento se deben identificar todos los procesos,
con esta finalidad se utiliza el mapa de procesos, debido a que esta herramienta nos
permite visualizar de manera sistematica los procesos evaluados.

Mapa de procesos del Area

El mapa de procesos clasifica los procesos en: estratégicos, operativos o de soporte; en
el andlisis se identifica el siguiente proceso:

Procesos Operativos: Evaluacion, Solicitud de repuestos, Reparacion de equipos,
supervision de los servicios de mantenimiento, Inspeccion de condiciones operativas y
Ajustes finales. Los procesos operativos son realizados por los mecanicos, a excepcion
de la supervision de mantenimiento que actualmente es realizada por el Jefe de

operaciones.

Figura N° 1. Mapa de Proceso de la empresa Corporacion Hidraulica Técnica SAC.

CLIENTE

GERENCIA

ADMINISTRACIO

A 4
.

VENTAS

X ; SERVICIO DE
MAESTRANZA ﬁ CALDERERIA H MR T ‘ CLIENTE

Fuente: La Empresa Hidraulica Técnica S.A.C.
Elaboracion Propia

Huaccachi Carbajal, Nilton
Santiago Haro, Fernando
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MANTENIIMIENTO DE UN WINCHE DE COMBINACION,
UNIVERSIDAD PARA REDUCIR EL TIEMPO DE SERVICIO TECNICO EN LA

Y
LLE IMPLEMENTACION DE UNA MEJORA DE METODOS EN EL
N | PRIVADA DEL NORTE EMPRESA CHT, EN EL ANO 2016

Entradas:

e Winche de combinacion defectuoso, equipo de traslado.
e Energia mecanica, energia eléctrica, personal técnico, personal administrativo.
e Repuestos, pintura, equipo de prueba.

Salidas:

e Winche de combinacion operativo.
e Desperdicios (viruta, trapos etc.)

Figura N°2. Diagrama de entrada y salidas

ENTRADA PROCESO SALIDA

Equipo defectuoso PROCESO DE MANTENIMIENTO DE EQUIPOS:
Maguinas de produccion, Equipo Operativo
Personal técnico VERIFIACCION DE DIMENSIONES
Equipo de traslado. CAMBIO DE REPUESTOS
Fnergia mecanicayy eléctrica FABRICACION DE PIEZAS Desperdicios
Repuestos, insumos LIMPIEZA ESTRUCTURAL

PINTADO DE SUPERFICIE

PRUEBA MECANICAS E HIDRAULICA

Fuente: Corporacion Hidraulica Técnica
Elaboracion Propia
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Figura N°3. Diagrama Funcional de la empresa Corporacion Hidraulica Técnica

SUPERINTENDENTE

JEFEDELOGISTICA

JEFEDEVENTAS N ADMINISTRADOR

|

ALMACEN

ASISTENTE
PRODUCCION
SUPERVISOR SUPERVISOR SUPERVISOR
MAESTRANZA MECANICA CALDERERIA
TECNICO
N TECNICO DE TECNICO DE — SOLDADOR
o TORNO MECANICO
DISENO
TECNICO DE TECNICO AUXILIAR DE
— GENERADORA HIDRALLICO ) SOLDADOR
TECNICO DE PINTOR DE
TALADRADORA ESTRUCTURA
ESTRUCTURA
TECNICO DE
e

Fuente: Corporacion Hidraulica Técnica.
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1.2. Flujo de Proceso del mantenimiento del winche de Combinacion

Se considera como proceso principal al conjunto de actividades que se ejecutan en la
empresa, los cuales se realizan con la finalidad de obtener productos finales como
componentes (eje, pifiones, poleas, spools) o maquinas de pesca (winche de
combinacién, winche de friccion, winche de pluma, winche de ancla), asimismo los
respectivos mantenimientos. El proceso realizado en taller de la empresa se desarrolla
de la siguiente manera:

El jefe de Ventas es el que recibe solicitud para realizar un posible servicio, luego de una
previa coordinacion, se envia al supervisor de planta la solicitud de atencion que envia
el cliente.

Cuando el componente llega a la planta almacenero genera el OT.

El supervisor el designa al mecanico que realizara la evaluacion del equipo; luego de su
realizar la inspeccion (informe del mantenimiento), posteriormente el mecanico realiza la
evaluacion del equipo, con lo cual identifica el estado del materiales a fabricar y
repuestos.

El supervisor recibe el informe y coordina la fabricacion de componentes, si fue el caso;
la lista de materiales que se utilizara en el mantenimiento del winche de combinacion se
entrega al almacén.

El proceso tiene un cambio segun lo requiera, es la fabricacion de un componente (unién
cardanica, corredera de control, eje central), después que el mecanico solicita el material
al almacén, fabrica el componente solicitado por el supervisor, este se entrega al
almacén para que se genere un stock.

El mecanico ejecuta el mantenimiento segun el informe y realiza la prueba del equipo,
se deriva al técnico de pintado para el acabado con pintura epdxica. Al término del trabajo
es llevado al area de despacho, el alcance operativo del proceso culmina con el aviso
del supervisor taller indicando el fin de los trabajos de reparacion y la disponibilidad del
equipo.

La informacion y documentos correspondientes al trabajo realizado es entregado por el
almacén al jefe de ventas para revisar y elaborar el presupuesto final.

Huaccachi Carbajal, Nilton
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Figura N°4. Flujo de Proceso General de la empresa Corporacion Hidraulica Técnica

JEFE DE JEFEDE JEFEDE 7
PERVISOR
VENTAS VENTAS TAS SRt

Reuflbela I Se realiza el I Se confirma el lrf a.l
solidtud de 5 téanico realizar

o presupuesto servicio < 4
servicio la inspeccion

IACENERC SUPERVISOR MECANICO MECANICO MECANICO
Realiza el

fis— informe del [ Pecdo =

Recibelalista +——— Revisarel «4——— :
de materiales a informe y los E:::‘: |nfn£:i!:;e i total del
utilizar materiales pe e equipo
IMECAN|CO SUPERVISOR MECANICO MECANICO
Fabricacion de A ¥
i St—p  Solkta ~——p  Solcta ~——p Fabrimel —p  Solcta —
[ERUGSIOS material fabricacién de componente repuestos
almacen repuestos seglin soliatud almacen

SUPERVISOR MECANICO MECANICO

Revsael z
—, datotal‘_ Se ubica «@—— Ejecutael -

Informa al jefe y informe z Kal
detaller entrega del equipo equipoen mantenimiento
almacén del equipo
almacen

MECANICO ALMACEN .IJ EEFI‘fTEE
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Fuente: Corporacion Hidraulica Técnica.
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Capitulo 2: IDENTIFICACION DEL PROBLEMA

2.10portunidad

La empresa Corporacién Hidraulica técnica, realiza servicio de mantenimiento, servicio
de maestranza (fabricacién de piezas para el mantenimiento y venta), y fabricacién y
mantenimiento de winches de combinacion, en la parte estructural, dirigidos a la industria

pesquera, industria minera y plantas industriales, se hace referencia en la tabla N°1.

Tabla N° 1
Servicios por Area de Trabajo

SERVICIOS DE MANTENIMIENTO MECANICO
Mantenimiento de Equipos de pesca
Mantenimiento de Maquinas industriales
Mantenimiento de Equipos de Mineria

SERVICIOS DE CALDERERIA
Desarrollo de Equipos de Pesca
Fabricacion de Estructuras en General
recuperacion de Estructuras

SERVICIO DE MAESTRANZA
Tornos CNC

Tornos Paralelos

Fresadora

Taladro Radial

Cepillo

Mecanizado

Mandriladoras

Generadoras de engranajes

Fuente: Corporacion Técnica Hidraulica S.A.C.
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Los datos analizados corresponden a las érdenes de trabajo (O/T) ingresadas en el taller
de mantenimiento durante el periodo Febrero 2015 — Diciembre 2015.

En la figura N°5 se puede observar la cantidad de servicio que realizo la empresa
Corporacién Hidraulica técnica, en el periodo de 2015, el mayor numero de servicio fue
43 mantenimientos a los carretes PB42”, sin embargo no es el mas representativo, segin
el costos servicios, el cual se puede apreciar en la tabla N°2.

Tabla N°2

Dias de servicio por tipo de Equipos de Pesca.

EQUIPOS DE PESCA N° DIAS POR TOTAL TOTAL TOTAL COSTO
SERVICIO SERVICIOS DIAS DE HORAS VALOR ($)
SERVICIO
Winche de Combinacion 36 35 1260 10710 $107,100.00
Winche de Friccion 15 20 300 2550 $25,500.00
Winche de Ancla 16 14 224 1904 $19,040.00
Winche de Pluma 10 70 595 $5,950.00
Winche de Tangon 10 50 425 $4,250.00
Winche Retenida 10 90 765 $7,650.00
Motor Hidraulico 40 2 80 680 $6,800.00
Carrete Net PB42” 43 15 64.5 548.25 $5,482.50
Carrete Net PB38” 42 15 63 535.5 $5,355.00
TOTAL 213 2201.5 18712.75 $187,127.50
Fuente: Corporacién Técnica Hidraulica S.A.C.
Huaccachi Carbajal, Nilton
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Figura N°5. Servicios realizados a equipos de pesca en el periodo 2015

N° SERVICIO 2015

Carrete PB38" _ 42
carrete 42" (N -
Motor Hidraulico _ 40
Winche Retenida A -
Winche de Tangon - 5
Winche de Pluma - 7
Winche de Ancla — 16
Winche de Friccién — 15
Winche de Combinacién _ 36

0 5 10 15 20 25 30 35 40 45

Fuente: Elaboracion Propia

En la Tabla N°3 se puede observar el costo por cada servicio, como referencia al afio
2016, la empresa Corporacién Hidraulica técnica, desea enfocar en reducir el tiempo de
servicio de mantenimiento, en el equipo que genera mayor ingreso, pero a la vez tiene
un mayor nimero de dias.

Tabla N°3
Costo promedio por cada servicio de mantenimiento

EQUIPOS DE PESCA PRECIO POR SERVICIO $

Winche de Combinacién
Winche de Friccion

Winche de Ancla 7,000.00
Winche de Pluma 3,500.00

S 49,500.00

S

S

S
Winche de Tangén S 3,500.00

$

$

S

S

9,500.00

Winche Retenida 3,500.00
Motor Hidraulico 450.00
Carrete PB42" 350.00
Carrete PB38" 320.00

Fuente: La Empresa Corporacién Técnica Hidraulica S.A.C.

El costos por cada servicio de mantenimiento de cada equipo de segun el cuadro, indica
que el estudio de investigacién debe ser dirigido al winche de combinacion
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Figura N° 6. Grafico de Costos por cada servicio de mantenimiento
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Fuente: La Empresa Corporacion Técnica Hidraulica S.A.C.

Segun el informe por cada servicio realizado, nos permite elaborar la Tabla N.° 4, los
dias utilizados en el servicio de mantenimiento por cada equipo, en el cual se identifica
al winche de combinacién con 36 mantenimientos y un total de 1260 dias.
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Tabla N°4
Dias de servicio de mantenimiento utilizado en el afio 2015.
EQUIPOS DE PESCA N° SERVICIO TOTAL DIAS
DE SERVICIO
Winche de Combinacion 36 1260
Winche de Friccion 15 300
Winche de Ancla 16 224
Winche de Pluma 7 70
Winche de Tangén 5 50
Winche Retenida 9 90
Motor Hidraulico 40 80
Carrete PB42" 43 64,5
Carrete PB38" 42 63
TOTAL 213 22015

Fuente: La Empresa Corporacion Técnica Hidraulica S.A.C.

Asimismo en la figura N°7 se puede observar el nimero de dias de servicio utilizados en el
mantenimiento, con un total 1260 dias.

Figura N°7. Gréfico de dias de servicio en el periodo 2015.

TOTAL DIAS DE SERVICIO ANO 2015

1400
1260
1200
1000
800
600
400 300
224
200
70 50 90 80 64.5 63
0 . O es B OB s ==
Winche de Winche de Winche de Winche de Winche de Winche Motor Carrete Carrete
Combinacién  Friccidn Ancla Pluma Tangon Retenida  Hidraulico pB42" pPB38"

Fuente: La Empresa Corporacion Técnica Hidraulica S.A.C.
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De acuerdo a los datos obtenidos, se puede representar los costos por el servicio de

mantenimiento del afio 2015.

Para la empresa de Corporacion Hidraulica Técnica, la jornada de trabajo es de 8 horas

y 30 minutos.

El costo que genera el personal técnico por hora es $ 10.00, informacion referente del

2016.

Tabla N°5. Costos de Mano de Obra.

Recursos Costo x Afio Costo por
Hora
Seguro Complementario de Trabajo $157.10 $0.06
Examen Médico $151.06 $0.06
Movilidad $6,525.68 $2.46
Permiso de DICAPI $604.23 $0.23
Sueldo Personal $16,817.07 $6.34
Equipos de Seguridad Personal $90.63 $0.03
Capacitacion de Seguridad $1,057.40 $0.40
Homologacion $966.77 $0.36
Total $10.00

Fuente: Elaboracion Propia

Corporacion Hidraulica Técnica.
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Costo de total de servicio de mantenimientos utilizado el afio 2015.

EQUIPOS DE PESCA N° DIAS POR TOTAL TOTAL COSTO VALOR
SERVICIO CADA DIAS POR HORAS TOTAL (2015)
SERVICIO SERVICIO (8 hrsy 30
(DIAS) min/ dia)
Winche de Combinacion 36.00 35.00 1260.00 10710.00 $107,100.00
Winche de Friccion 15.00 20.00 300.00 2550.00 $25,500.00
Winche de Ancla 16.00 14.00 224.00 1904.00 $19,040.00
Winche Retenida 9.00 10.00 90.00 765.00 $7,650.00
Motor Hidraulico 40.00 2.00 80.00 680.00 $6,800.00
Winche de Pluma 7.00 10.00 70.00 595.00 $5,950.00
Carrete PB42" 43.00 1.50 64.50 548.25 $5,482.50
Carrete PB38" 42.00 1.50 63.00 535.50 $5,355.00
Winche de Tangén 5.00 10.00 50.00 425.00 $4,250.00
Fuente: La Empresa Corporacion Técnica Hidraulica S.A.C.
Huaccachi Carbajal, Nilton
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Figura N°8. Grafico Costo de total de servicio de mantenimientos utilizado el afio 2015.

COSTO VALOR TOTAL POR MANTENIMIENTO (2015
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Fuente: La Empresa Corporaciéon Técnica Hidraulica S.A.C.

2.20bservacioén

Para identificar y agrupar las causas raices que influyen en el tiempo de servicio excesivo
se utiliza el diagrama Causa-efecto, este diagrama esta basado la cantidad de servicios
en relacion a total de dias.

El diagrama agrupa las causas en las siguientes variables: métodos, personal, material,
infraestructura y medio ambiente, 0 maquinas y herramientas, en base a la lluvia de ideas
gue aporta el personal involucrado en el servicio técnico.

Identificacion de las oportunidades de mejora

Para determinar y priorizar las oportunidades de mejora a desarrollar, se realizé reuniones
donde se identifico las causas (problemas) més relevantes que determinan que el tiempo
de servicio de mantenimiento que se ejecuta en los equipos.
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Utilizando la opinion de los “duefios del proceso” (personal encargado de ejecutar el
proceso principal en estudio) se determiné mediante una encuesta ponderada cuales eran
las causas mas importantes que influyen en el Tiempo del servicio de mantenimiento
excesivo que recae en el taller. La reunion incluia todas las causas identificadas y
nombradas en el diagrama Causa-efecto (Figura N°8).

Superintendente
Supervisor de Mecanicos
Supervisor de Maestranza
Técnico de mecanica.
Técnico de Hidraulica
Asistente de produccion
Almacenero.

2.2.1 Lluviade Ideas Sobre los problemas del Servicio

De acuerdo a los procesos de mantenimiento evaluados, se realiza reuniones con el
personal a cargo del servicio de mantenimiento del winche de combinacién, en el cual se
identifica las causas principales elaborando la Lluvia de Ideas, actualmente el tiempo
promedio de servicio es de 35 dias.

La lluvia de ideas nos brinda conocimientos y apreciaciones sobre la oportunidades de
mejora, que se puede mejorar en el proceso de mantenimiento del Winche de
combinacion, esta herramienta nos ayudara a clasificar los problemas y priorizar las
alternativas de solucion, se presenta tabla N°6, lluvia de ideas que incurren en el servicio
de mantenimiento.
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Tabla N°6
Lluvia de ideas del personal de la Planta.

Focus Grup -Causas del problema

1.- Tiempo de servicio excesivo.

2.- No existe historial del tipo de mantenimiento en el sistema

3.- Paradas por fallas

4.- Falta de material

5.- Falta de repuestos

6.- Mala disposicion de equipos en la planta

7.- No se tiene de equipo de traslado limitado

8.- Falta de herramientas

9.- Personal poco capacitado

10.- Tiempo improductivo de mecanicos por coordinacién

11.- Asistente de produccién ocupado en otras funciones que al puesto

12.- Supervisor ocupado en otras funciones que al puesto

13.- Mecanicos en funciones que no corresponden al puesto

14.- Poco personal en los puestos de trabajo

15.- Almacén falta orden en la anaqueles

16.- Deficiencia de equipos en el taller

Fuente: Elaboracion Propia.

En la Tabla N°7, se observa la matriz de confrontacion de factores que es una herramienta que
nos ayudara a determinar de los pesos de las opiniones que nos brind6 el personal. Comparar

la importancia de cada uno de ellos contra los demas por medio de la siguiente escala:
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10 = Mucho més importante  1/5 = Menos importante

5 = Mas importante 1/10 = Mucho menos importante
1 =Igual
Tabla N°7

Matriz de confrontacion de factores de los responsables del proceso.

DESIGANCION SINT SME SMA TME THI APR ALM TOTAL F.P
Superintendente SINT 0 1 1 5 5 5 10 27  39%
Supervisor de SME 0.1 0 1 5 0.2 1 5 12.3  18%
Mecanicos.

Supervisor de SMA 0.1 1 0 0.2 5 1 1 83 12%
Maestranza.

Técnico de TME 0.1 0.1 0.1 0 0.2 1 5 6.5 9%
mecanica.

Técnico de THI 0.1 0.1 0.1 5 0 0.1 5 104 15%
Hidraulica.

Asistente de APR 0.1 0.1 0.1 1 1 0 0.2 2.5 4%
Produccién

Almacenero. ALM 0.1 0.2 0.1 1 1 0 0 2.4 3%

Fuente: Elaboracion Propia.

En la reunion realizada al personal se cuantifica las causas identificando el problema principal,
considerando que cada una de estas influye en el problema principal en las siguientes escalas:
1= Muy Poca

2= Poca

3= Regular

4= Mucha

5= Excesiva

Se identifica el resultado de la encuesta tabulada y ponderada, mediante la matriz de
confrontacion de factores las causas resultantes de las lluvias de ideas en el focus grup, el cual

esta identifica en la Tabla N°8.
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Tabla N°8

Encuesta tabulada y ponderada de la matriz confrontacion de factores

Tiempo de Servicio de Mantenimiento 39% 18% 12% 9% 15% 4% 3% Valor
excesivos SINT SME SMA TME THI APR Am ' o™
Falta Informe para Levantamiento de 5 4 3 3 3 4 2 3.97
inspeccién
Mecanicos en funciones que no 3 4 5 1 1 4 3 2.98
corresponden al puesto
Supervisor ocupado en otras funciones 5 1 1 3 4 3 2 3.3
que al puesto
Asistente de produccién ocupado en 1 4 4 4 2 1 2 2.35
otras funciones que al puesto
Mala disposicion de equipos en la 1 3 3 5 4 2 2 2.48
planta
Tiempo improductivo de mecanicos por 3 1 1 3 3 5 2 2.45
coordinacion
No se tiene de equipo de traslado 2 2 2 3 3 1 3 2.23
limitado
Falta de repuestos 2 2 2 3 1 2 3 1.97
Falta de material 1 2 3 2 2 1 3 1.72
Personal poco capacitado 1 3 2 3 1 1 1 1.66
No existe historial del tipo de 1 3 2 1 1 1 1 1.48
mantenimiento en el sistema
Falta de herramientas 1 1 2 3 3 1 1 1.6
Almacén falta orden en la anaqueles 2 1 2 1 1 1 1 1.51
Poco personal en los puestos de trabajo 2 2 1 1 1 1 1 1.57
Deficiencia de equipos en el taller 1 1 2 1 2 1 2 1.3
Paradas por fallas 1 1 1 2 2 1 1 1.24

Fuente: Elaboracion Propia.
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Figura N°9. Nivel de Causas Principales.

Valor Ponderado de las Causas Principales

P1
P13
P12
P11
P6
P10
P7
PS5
P4
P9
P2
P8
P15
P14
P16
P3

o

0.5 1 1.5 2 2.5 3 3.5 4 4.5

Elaboracién Propia

Causas mas importantes del problema principal del taller

Utilizando los puntajes ponderados obtenidos en la encuesta realizada a los duefios del
proceso se elabora la tabla de causa, que permita identifica cuales son los causas mas
influyentes que afectan al problema principal.

Para la elaboracidon del ranking solo se considera las causas principales de los factores
generales (métodos, material, infraestructura y medio ambiente, maquinas y
herramientas y personal), porque las causas mas detalladas estan relacionadas

directamente con las causas generales.
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Tabla N°9

Causas principales del problema evaluado.

Tiempo de Servicio de Mantenimiento excesivos Valor
Ponderado

Falta Informe para Levantamiento de inspeccién 3.97
Supervisor ocupado en otras funciones que al puesto 3.3
Mecanicos en funciones que no corresponden al puesto 2.98
Mala disposicién de equipos en la planta 2.48
Tiempo improductivo de mecanicos por coordinacion 2.45
Asistente de produccién ocupado en otras funciones que 2.35
al puesto
No se tiene de equipo de traslado limitado 2.23
Falta de repuestos 1.97
Falta de material 1.72
Personal poco capacitado 1.66

Fuente: Elaboracion Propia
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Figura N°10 Diagrama de Causa y Efecto.

MAQUINA MANO DE OBRA

FALTA EQUIPO
DE TRANSLADO
PARADA POR FALLA FALTA EXPERIENCIA
POCO

FALTA PROGRAMAR PERSONAL

MANTENIMEINTO

AFILADO DE CUCHILLAS

POCA MAQUINA INASISTENCIA
AL TRABAJO
NO CUENTA CON
HERRAMIENTAS TIEMPO
DE SERVICIO DE
L
FALTA MANUAL DE / MANTENIMIENTO DEL|
ORGANIZACIONAL DE » WINCHE EXCESIVO
MALA DISTRIBUCION DE FUNCIONES f
ALVACEN NO CONOCE SU FUNCIONES DISTRIBUCION
INADECUADA
NO CUENTA CAJAS
ATRASOS EN LA DE TRABAJO
ENTREGA DE NO SE REALIZO
REPUESTOS UBICACION DE
NO HAY REPUESTO EN POCOS PROOVEDORES EQUIPOS
STOCK
/< \ FALTA PROCEDIMIENTO
NO TIENE FORMATO
MATERIALES METODO DE TRABAJO

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla N°10
Datos de dias de servicio segun las 4M

CAUSAS DIAS DE SERVICIO POR
CAUSAS
Método 430
Magquina 80
Mano de Obra 28
Materiales 22

Fuente: Elaboracion Propia

Figura N°11. Grafico de dias de servicios por Causas

DIAS DE SERVICIO POR CAUSAS

500
450 430
400
350
300
250
200
150
100 80
50 . 28 22
0 [ [

METODO MAQUINA MANO DE OBRA MATERIALES

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla N°11
Frecuencias por Causas.
CAUSAS DIAS DE SERVICO % 80-20
POR CAUSAS ACUMULADO
Método 430 76.8% 80%
Magquina 80 91.1% 80%
Mano de Obra 28 96.1% 80%
Materiales 22 100.0% 80%

Elaboracion Propia

Figura N°12. Diagrama de Pareto por Causas

DIAGRAMA DE PARETO CAUSAS DE SERVICIO

548 100.0%
90.0%
448 430
80.0%
70.0%
348
60.0%
248 50.0%
40.0%
148
30.0%
80
20.0%
I [ ] 10.0%
METODO MAQUINA MANO DE OBRA MATERIALES
-52 0.0%

mmmm DIAS DE SERVICO POR CAUSAS =~ e 9 ACUMULADO e 80-20

Fuente: Elaboracion Propia

Se observa la Figura N°12, el tiempo de servicio méas prolongado, se encuentra indicado el 80-
20 del diagrama de Pareto.

La metodologia de Pareto indica que la causa mas relevante, es origina por el método de trabajo,
el cual se hace referencia en la Figura N°12
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Tabla N°12
Frecuencias en Horas por Causas de Método.
CAUSAS HORAS POR PORCENTAJE % 80-20
FRECUENCIAS ACUMULADO
Falta de Hojas 108 47.5% 47.5% 80%
Mantenimiento
No se tiene Manual 72 31.6% 79.1% 80%
de Funciones
Deficiencia de 47.5 20.9% 100.0% 80%

Distribucion de
Equipo

Fuente: Elaboracion Propia.

El diagrama de Pareto nos indica que se debe priorizar la falta de un documento que facilite el

levante de informaciéon del mantenimiento del winche de combinacion, este documento debe

disolver cualquier duda en las actividades del técnico.

Figura N°13. Diagrama de Pareto de las causas principales del método de trabajo.

Diagrama de Pareto Causa en Metodos

180 100.0%
160 90.0%
140 80.0%
120 70.0%
60.0%
100
50.0%
80
40.0%
€0 30.0%
40 20.0%
20 10.0%
0 0.0%
FALTA HOJA DE NO SE TIENE MANUAL DE DEFICIENCIA EN LA
MANTENIMIENTO FUNCIONES DISTRIBUCION DE EQUIPO
mmmm HORAS POR FRECUENCIAS e % ACUMULADO
Fuente: Elaboracion Propia.
Huaccachi Carbajal, Nilton
Santiago Haro, Fernando pag. 34



N

IMPLEMENTACION DE UNA MEJORA DE METODOS EN EL
MANTENIIMIENTO DE UN WINCHE DE COMBINACION,

UNIVERSIDAD PARA REDUCIR EL TIEMPO DE SERVICIO TECNICQ EN LA
PRIVADA DEL NORTE EMPRESA CHT, EN EL ANO 2016

2.3Realidad Problematica

El Pert es uno de los Paises que esta se encuentra en un crecimiento econémico, como
se muestra los indicadores macroeconémicos, por ello las industrias relacionadas a la

produccién han tenido un aumento considerable en las actividades.

El Instituto Nacional de Estadistica e Informatica informa que la produccién nacional en
junio de 2016 registro un crecimiento de 3,63%, contabilizando 83 meses de crecimiento
continuo, determinado por la evolucién favorable de la mayoria de los sectores,
destacando la contribucién del sector Mineria e Hidrocarburos, Telecomunicaciones y
otros servicios de informacion, Comercio, Electricidad Gas y Agua y Servicios prestados
a empresas. Sin embargo, registraron disminucion los sectores Agropecuario, Pesca,

Manufactura y Construccion.

Las empresas de servicio se encuentran posicionadas como unos de los mas rentables,
a pesar de la disminucion del sector pesquero, los mantenimientos para este rubro se ha
mantenido, para lograr mantenerse en el mercado y ser mas competitivo se debe mejorar

los procesos de reparacion.

El problema que afrontan la mayoria de las empresas es siempre reduccion del tiempo
de servicio, aun contando con el personal técnico y las maquinas adecuadas para este

servicio, se presentan atrasos en la entrega de los servicio de mantenimiento.

El problema que se presenta en la empresa de Corporacion Hidraulica Técnica en el
departamento de mantenimiento, es que se ha estado empleando un método inadecuado
en el proceso de servicio; lo que genera que el tiempo de mantenimiento no se ajuste al
tiempo de servicio adecuado y crea un entorno que no permite alcanzar la competitividad

que se exige en el mercado empresarial actualmente.

La empresa de Corporacion Hidraulica cuenta con 4 areas de trabajo, y con un total de
30 técnicos en el area de servicio, con diversos factores que interviene en el
mantenimiento de los equipos, en el que se identifica el nimero de dias excesivos por

mantenimiento.

Se identifica que en el area servicio técnico, el equipo que genera un mayor tiempo en
la reparacion es el Winche de combinacion, el cual se demora 35 dias por cada
reparacion realizada; para resolverlo se realiza el andlisis del servicio para encontrar la

solucion que reduzca el tiempo de servicio.

En el periodo del afio 2015, se tuvo una demanda de servicio de mantenimiento del
winche de combinacién, 36 servicios de mantenimiento con un total de 1260 horas siendo

un gran problema con respecto a los 25 dias que se estima.
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2.4Formulacion del Problema Principal

¢En qué medida la implementacién de una mejora de métodos en el mantenimiento de
un winche de combinacion reduce el tiempo de servicio técnicos, en la empresa CHT, en
el afio 20167

2.5Justificacion

Desde el punto de vista tedrico la investigacion requiere de la indagacion de conceptos
y perspectivas relacionadas al proceso, pero su ambito va méas all4, pues se quiere
proponer herramientas de mejoras para el proceso de mantenimiento, porque es

necesario conocer sobre la aplicacion de nuevos enfoques.

Del punto de vista practico, los objetivos de estudio nos permitira identificar nuevas
formas, nuevos métodos y nuevos procesos aplicables que aporten un valor agregado al
servicio de reparacion de equipos, este proyecto otorgara a la empresa un beneficio,
mediante la reduciendo del capital de trabajo, obteniendo mayor produccion, asimismo
se pretende alcanzar una sincronizacion de la llegada y salida de materiales, reduccion

de inventarios.

Del punto de vista valorativo, El alcance nos permitira reducir los tiempos relacionados
directamente al proceso del servicio técnico de mantenimiento del winche de
combinacion, mejora en el desempefio del servicio con respecto a las horas hombre,
ademas incrementa la satisfaccion del cliente con respecto a la calidad en el servicio (en
la entrega a tiempo), esta mejora en el proceso hace. Mas rentable el servicio de

mantenimiento.

Del punto de vista académico, los cursos aprendidos en la etapa universitaria, permiten
crear una base para la realizacion del presente trabajo de investigacion, sera un punto
de partida de mas investigaciones o implementaciones de mejoras en las distintas areas

de la empresa CHT.

Por lo expuesto, se plantea la propuesta de mejora en el mantenimiento del winche de

combinacién, que busca reducir tiempo en el servicio de la Empresa CHT SAC.
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2.6Seleccion de Metodologia de Mejora

La implementacién como prueba de campo de la solucién propuesta, es el mejoramiento
estructural de la secuencia de actividades, ello nos permitira redefinir el proceso

(métodos, secuencias, participantes) como de los tiempos en cada mantenimiento.

En el proceso de mantenimiento de un winche de combinacion, se observé que el servicio
técnico tiene un tiempo aproximado a 35 dias, para entregar el equipo, el cual se

identificé herramientas de calidad para el analisis del problema.
¢ Lluvia de ideas.

« Diagrama de Pareto.

» Matriz de confrontacién de factores

» Diagrama de analisis de proceso.

« Diagrama de causa y efecto.

De a las herramientas utilizadas para el andlisis de datos, se identifica las mejores
opciones para minimizar el tiempo de servicio técnico del mantenimiento de un winche

de combinacion.

« La hoja de proceso de mantenimiento.

* Manual organizacional de funciones.

« Adquisicién de equipo de para afilado.

La mejora a implementar, estda basada en las observaciones, datos histéricos y focus

grup realizado con el personal que intervienen en el proceso.
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Capitulo 3: OBJETIVOS

3.10bjetivo General

Implementar una mejora de métodos en el mantenimiento de un winche de combinacién,

para reducir el tiempo de servicio, en la empresa CHT, en el afio 2016.

3.20bjetivos Especificos

e Elaborar el diagndstico de la situacion actual del tiempo de servicio técnico, utilizado en

el mantenimiento de un winche de combinacién.

e Disefiar la mejora métodos en el mantenimiento del winche de combinacion.

e Aplicar la mejora de métodos en el mantenimiento del winche de combinacion.

e Evaluar los resultados de la implementacion de métodos en el mantenimiento del winche

de combinacion.
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Capitulo 4: MARCO TEORICO

4.1 Antecedentes

Claudio Loayza P. (2011) Diagnéstico y Propuesta de Mejora de los Procesos de un
Taller Mecéanico de una Empresa Comercializadora de Maquinaria.(Tesis de Titulacion)
Pontificia Universidad Catdlica del Peru, Lima, Peru

Método: Mejora continua, Distribucion de Planta, y Andlisis de proceso de
mantenimiento.

Resultado: El beneficio identificado para los proximos afios es el tiempo ahorrado por
reparacion debido a un menor tiempo de atencion de la solicitud de repuestos, se calcula
reducir en un 1.5% el tiempo de atencion en el taller, por el aumento de la disponibilidad
de los mecanicos en las actividades operativas y un mejor seguimiento del estado de las
solicitudes de repuestos, adicionalmente se disminuiré la carga de trabajo del asistente

administrativo, quien no intervendra en la solicitud de repuestos.

4.2Bases teoricas y definicion de términos basicos

4.2.1 Proceso
Segun sefala Cerrén (2006) se puede definir a un proceso como el conjunto de recursos
y actividades que se interrelacionan para transformar elementos de entrada en
elementos de salida, los recursos pueden incluir personal, equipos, infraestructura,
métodos, entre otros. La definicion de Cerron (2006) es coherente con lo que sefala la
norma ISO 9000:2000 (1999), la cual indica que un proceso es “un conjunto de
actividades mutuamente relacionadas o que interactdan, las cuales transforman
elementos de entrada en resultados”. Asi mismo Beltran, Carmona, Carrasco, Rivas y
Tejedor (2002) concuerdan con los conceptos de proceso antes mencionados, por lo que
lo definen como una sucesion de actividades que van afadiendo valor mientras se
produce un determinado producto en base a algunas aportaciones. Esta definicion
coincide con la brindada por Galloway (1998) quien define un proceso como una
secuencia de pasos, tareas o actividades que transforman las entradas en una salida;
en un proceso de trabajo se incorpora valor a las entradas transformandolos con la
finalidad de producir algo nuevo, hay que considerar como entradas a los materiales,
equipamiento, informacién, recursos humanos, monetarios o condiciones medio
ambientales necesarias para llevar a cabo un proceso, la salida es el producto creado
en el desarrollo del proceso. Las definiciones de procesos indicadas anteriormente son

en esencia lo mencionado también por Alexander (2002), quien define a los procesos
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como un conjunto de recursos y actividades que se interrelacionan para transformar
insumos en resultados.

En la Figura n°14 se muestra un esquema de proceso, en base a las definiciones de
proceso antes mencionadas.

Figura N°14, Grafico del esquema de proceso.

ENTRADA
PROCESO

Elaboracion Propia

4.2.2

Clasificacion Beltran (2002) clasifican los procesos, de acuerdo a su funcion en un
sistema de gestionl, de la siguiente manera:

A. Procesos Estratégicos: aquellos que estan vinculados al ambito de las
responsabilidades de la direccién y son necesarias para determinar para determinar los
objetivos estratégicos del negocio.

B. Procesos Operativos: aquellos que inciden directamente en los objetivos de la
empresa y son criticos para el éxito del negocio, estan ligados directamente a la
realizacién del producto, llamados también procesos de linea.

C. Procesos de Soporte: son aquellos que sirven de apoyo para la realizacion de los
procesos operativos.

En la Figura n°14 se presenta a manera de ejemplo el Mapa de Procesos

Descripcion de los procesos

Segln Beltran (2002) la descripcion de un proceso busca determinar los criterios y
métodos para asegurar que las actividades que se realizan en dicho proceso se lleven a
cabo de manera eficaz, y permita el control del mismo. Lo cual significa que la
descripcion de los procesos se debe centrar en las actividades y en las caracteristicas
relevantes del proceso que permitan el control y la gestion del proceso. Para facilitar el
entendimiento de la secuencia e interrelacion de las actividades de un proceso es
preferible utilizar diagramas de proceso el lugar de una descripcién literaria clasica. Esto
coincide con los planteamientos de Cerron (2006), con la diferencia que este profundiza
en los tipos de diagramas de proceso que se utiliza para la descripcién de los procesos,
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los diagramas de proceso mas utilizados son: Diagrama de Operaciones del Procesos
(DOP), Diagrama Analitico del Proceso (DAP), Diagrama de Flujo del Proceso y
Diagrama de Bloques (Cadena de Valor).

Mejora continua de Procesos

4.2.3.1 Definicién
De acuerdo a Deming (1982) al proceso de eliminar defectos se le denomina “mejora
continua”, la cual esta orientada a facilitar, en todo tipo de procesos, la identificacién de
mejores niveles de desempefio con la finalidad de alcanzar el estado de cero defectos y

lograr de esta manera la satisfaccion plena del cliente.

Debido a la variabilidad inherente en los procesos, estadisticamente es imposible
alcanzar un nivel de cero defectos, motivo por el cual la mejora debe ser continua y debe
existir una actividad interminable. Es interesante indicar que la norma ISO 9000:2000
(1999) define Mejora Continua como: “Actividad recurrente para aumentar la capacidad
para cumplir requisitos”. Estas definiciones coinciden con los planteamientos de
Alexander (2002), sin embargo este profundiza mas en el tema de calidad involucrada
en la mejora de procesos. Alexander (2002) sefiala que la mejora de la calidad se
desarrolla exclusivamente en los procesos de la empresa. La mejora de la calidad es un
método cientifico basado en una légica deductiva orientada solamente a investigar las
causas raices que generaron un defecto. Los defectos pueden ser reprocesos,

reelaboraciones, quejas, devoluciones, entre otros.

4.2.3.2 Metodologia

Para Beltran (2002) es necesario seguir una metodologia para lograr la mejora continua
de procesos deseada, esta metodologia se basa en el conocido ciclo de mejora continua
de Deming y/o ciclo PHVA (Planear, Hacer, Verificar, Actuar). Dicha metodologia

especifica cuatro etapas para establecer la mejora continua de los procesos, estos son:

a. Planificar (P): En esta etapa se deben establecer los objetivos y como se pretenden
alcanzarlos (planificaciéon de acciones). Se consideran las siguientes sub etapas:
¢ Identificacion y analisis de la situacion
e Establecimiento de objetivos.

¢ Identificacion, seleccién y programacion de acciones.

b. Hacer (H): Este paso comprende la realizacion de las acciones planificadas en el paso

anterior.
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c. Verificar (V): En esta etapa se controla la ejecucion de las acciones y la efectividad de
las mismas para lograr los objetivos.

d. Actuar (A): Dependiendo de los resultados obtenidos en la comprobacién anterior, se
realizan las acciones correctivas o se adopta las mejoras alcanzadas como una forma

habitual de ejecutar el proceso (actualizacion).

Figura 15, se muestra el ciclo PDCA (Plan, Do, Check, Act) o circulo de Deming.

Deming Cycle (PDCA)
Dr. W. Edwards Deming

Act Plan

Quality

Each key Act serves as an
“anchor point” and secures improvement

Alexander (2002) considera a tres metodologias recogidas de la literatura, como las mas
importantes para la mejora de la calidad: Enfoque Coway, Modelo Jonier y el Enfoque Harrington.
William Coway desarrollé6 una metodologia para la eliminacién de defectos. En la figura 1.4 se

presentan los pasos del “Enfoque Coway para eliminar el desperdicio”.
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Figura n°16: Enfoque Coway para eliminar el desperdicio

Si usted e Necesita ———» FEfectie

Es curioso ldeas Lluvia de ldeas

Sabe ddonde esta el desperdicio Priorizar Analisis de Pareto
Sabe en qué proceso trabajar Analizar proceso Flujegrama

Entiende el proceso Causas de problemas Andlisis de Causalidad
Tiene posibles causas Hechos (x) factores Recoleccidn de datos
Conoce probables causas Priorizar Anilisis de Parto
Conoce causas mayores Soluciones Arreglo de situacidn
Tiene soluciones Implantacién Mida (x)

Fuente: Alexander (2002)

4.2.4 Herramientas de mejora de procesos

Diagrama de Flujo

Segun el Instituto para la Calidad (2005) el Diagrama de Flujo es una cadena de varios simbolos
que representan una secuencia relacionada de actividades y pretende mostrar un proceso de
modo simple y gréfico. La simbologia que se utiliza esta estandarizada.

Esto coincide con los planteamientos de Alexander (2002), quien sefiala también que un
diagrama de flujo nos permite examinar la légica, o su carencia, de los pasos que se realizan en

un proceso determinado.

En la figura n°17 se muestra los simbolos utilizados en el diagrama de flujo.
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Figura N°17, simbolos utilizados en el diagrama de flujo.

PROCESO

SUB PROCESO

DOCUMENTO

DECISION

BASE DE DATOS

INICIO

11411

Diagrama de Causa y Efecto

De acuerdo a Kume (1993) el Diagrama Causa-Efecto permite determinar la estructura o una
relacién multiple de causa-efecto de los diversos factores que influyen en el resultado de un
proceso con la finalidad de solucionar problemas complicados. Este diagrama exhibe la relacion
entre una caracteristica de calidad y los factores. Otras denominaciones de este diagrama son
“diagrama de Ishikawa” (debido a que Karou Ishikawa fue quien lo desarrollo) y “diagrama de

esqueleto de pescado” (por la forma del diagrama).
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Todo esto coincide con los planteamientos del Instituto para la Calidad (2005), con la diferencia

que este sugiere agrupar las causas principales en: Mano de Obira,
Maquina, Material y Medio Ambiente.

Los pasos considerados por el Instituto para la Calidad (2005) para realizar el diagrama causa-

efecto son los siguientes:

a. Definir el problema, escribirlo y encerrarlo en un rectangulo.

b. A partir de la cara izquierda del rectangulo trazar una linea horizontal hacia la izquierda.

c. Escribir las causas principales en rectangulos y unirlos mediante lineas a la linea principal.
d. Efectuar una tormenta de ideas para ir ahadiendo factores a cada causa principal.

e. Someter el diagrama al andlisis grupal.

f. Definir las causas mas probables.

Es interesante mencionar que otro método para la elaboracion del diagrama consiste en partir
de un diagrama de afinidad, para luego graficarlo segun el formato del Diagrama Causa-Efecto
(Alexander, 2002).

Figura N°18, se muestra un Diagrama Causa-Efecto, de una empresa de procesa
alambre.

MAQUINA

POCAS

MAQUINAS FALTA

CAPACITACION

Tiempo de

NO HAY METODO

ALMACEN SIN DE PROGRAMACION

STOCK

MATERIALES METODO,

Diagrama de Pareto

Kume (1993) parte de la premisa de que la mayoria de los problemas de calidad se deben a unos
pocos tipos de defectos, y estos se pueden atribuir a un nimero muy pequefio de causas. Si se
identifican las causas de estos pocos defectos vitales, se puede eliminar casi todas las pérdidas,

debido a que nos concentramos en esas causas particulares y se dejan de lado por un momento
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otros defectos triviales. Es el uso del diagrama de Pareto que nos permite dar solucién a este

tipo de problemas con eficiencia.

Los pasos a seguir para elaborar el diagrama de Pareto son:

a. Decida qué problema se desea investigar y como recoger los datos.

b. Disefie una tabla para conteo de datos, con espacio suficiente para registrar los totales.
c. Utilice la tabla de conteo y calcule los totales.

d. Elabore una tabla de datos para el diagrama de Pareto que incluya una lista de todos los items,
los totales individuales, los totales acumulados, la composicién porcentual y los porcentajes

acumulados.

e. Organice los items por orden de cantidad, y llene la tabla de datos.
f. Dibuje dos ejes verticales y uno horizontal.

g. Construya el diagrama de barras.

h. Dibuje la curva acumulada (curva de Pareto).

i. Escriba en el diagrama cualquier informacion necesaria.

Esta informacion coincide plenamente con lo manifestado por Alexander (2002), ya que ambos

autores toman como referencia los planteamientos de Joseph Juran.

Histograma

Segun el Instituto para la Calidad (2005) el Histograma es un grafico que muestra la
distribucién de los datos, pero no indica el orden en el que se generaron, los datos pueden
haber sido recogidos en una hoja de chequeo. Los pasos para elaborar un
Histograma son los siguientes:

a. Escoger como minimo 50 datos (con menos datos se pierde precision).

b. Encontrar los valores extremos (méaximo y minimo).

c. Determinar el nimero de intervalos como el nimero entero mas cercano a la raiz

cuadrada del nimero de datos.

d. Determinar la amplitud de cada intervalo dividiendo la longitud total entre el nimero de

intervalos.
e. Elegir los limites de clase (no se deben producir traslapes).
f.  Determinar el nimero de observaciones encontrado para cada clase.
g. En el eje horizontal colocar los nimeros que deciden los intervalos, de menor a mayor.
h. Indicar en el eje vertical la frecuencia observada para cada intervalo.
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Figura N°19 se muestra un ejemplo de Histograma.

LTROS  FRECUENCIA
150 15
220 30
200 39
200 4 20

130 29 25
100 21 20
TOTAL 176 15
10
5
0

1 2 3 4 5 6

Matriz de Confrontaciones

DATA - HISTOGRAMA

Es una herramienta para tomar decisiones en equipo, utilizando criterios ponderados y
acordados. Esta herramienta se emplea para asignar prioridades a problemas, tareas, soluciones

u otras opciones posibles.

Debido a que la Matriz de Seleccion proporciona un enfoque légico a la eleccion de un conjunto
de opciones, es ideal para elegir un problema. Asi mismo es posible usarla para evaluar y

disminuir una lista de soluciones potenciales para un problema.

Hoja de Mantenimiento de Equipos

Es un formato que contiene la informacion ordenada y procedimientos, para realizar el servicio
de mantenimiento de los equipos, este permite organizar automaticamente los datos para poder
ser usados facilmente cuando se requieran. Ya que permitird extraer los registros historicos de
las inspecciones, verificaciones y mantenimientos realizados al equipo por cliente. Estd hoja

debe ser preparada por anticipado para registrar datos y simplificar la labor del servicio.

Se despliega de la siguiente manera:
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Datos del cliente

Empresa

Autoriza

Datos Técnicos del Equipo.

Modelo

Serie

Datos de equipos Hidraulicos

Marca:

Tipo de Funcionamiento:

Modelo:

Serie: Personal Técnico Asignado.
Nombre del Técnico Responsable
Nombre del técnico de Apoyo
Fecha y Hora de Inicio de trabajo

Fecha y Hora de Termino de trabajo

Mantenimiento al Equipo

Tipos de servicios

Observaciones

Suministros mecanicos

Materiales

Suministros Hidraulicos

Materiales

Mantenimiento Correctivo.
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PARA REDUCIR EL TIEMPO DE SERVICIO TECNICO EN LA

EMPRESA CHT, EN EL ANO 2016

Segun Boucly (1999), es el conjunto de actividades realizadas tras el fallo de un bien o deterioro

de un bien para permitir cumplir con una funcién requerida al menos de manera provisional.

Mantenimiento Preventivo.

Segun Rey (2001), comprende todas las acciones sobre revisiones y modificaciones y mejoras

dirigidas a evitar averias y las consecuencias de estas.
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El Manual de Organizacion y Funciones

Segun Rodriguez (1995), Los manuales de organizacion exponen con detalle la estructura
organizacional de la empresa, sefialando los puestos y la relacion que existe entre ellos.
Explican la jerarquia, los grados de responsabilidad, las funciones y actividades de las
unidades orgéanicas de la empresa. Generalmente contiene graficas de organizacion y

descripcién de puesto.

Winche de Combinacién

Segun Avilés Arciniegas (2009), Entre las caracteristicas de interés funcional se puede
mencionar que estos winches deben ofrecer dos regimenes de funcionamiento: Alta velocidad
de virado al inicio del cierre y maximo tiro al final del virado. Con esto se trata de compensar la
pérdida de tiro que se produce al disponer del torque maximo constante y aumentar el radio

efectivo a medida que se recupera el cable durante el virado.

Es un dispositivo mecéanico, impulsado por un motor hidraulico, destinado a levantar y desplazar
grandes cargas. Consiste en un 03 carrete giratorio en el cual enrolla un cable, provocando
movimiento en la carga que lo sujeta al otro lado del mismo, como por ejemplo red de pesca de

una embarcacién pesquera.

Esmeril de Pedestal.

Los esmeriles de banco y de pedestal son herramientas eléctricas muy utilizadas en procesos
industriales, talleres de mantenimiento y reparacion, etc. Estan destinados a trabajos como afilar,
desbastar, pulir y rectificar piezas metalicas de tamafio pequefio, mediante la rotacién a altas

velocidades de una piedra de amolar abrasiva.
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Capitulo 5: DESARROLLO.

5.1Desarrollo de la propuesta para mejorar el proceso de mantenimiento de los
winches de combinacion.

Proceso General de Empresa.
Las actividades de la planta, esta enfocada hacia obtener un éptimo servicio de

mantenimiento de equipos de pesca, como el winche de combinacion que es objeto de
estudio. En el proceso general del mantenimiento del winche de combinacion intervienen

el jefe de venta, supervisores, maestranza mecanico, caldereria.

Funciones:

Jefe de Ventas: es el encargado de coordinar los servicios y los presupuestos.
Supervisor de Mecanicos: controla el avance de los trabajos de ensamble e hidraulica.
Supervisor de Caldereria: controla el avance de los trabajos en caliente y fabricaciones.
Supervisor de Maestranza: Coordinar y controlar servicios y fabricaciones asignadas.

Asistente de produccion: Recopila la informacion de los servicios en planta y apoya al jefe

de ventas en los informes.

El proceso general que se desarrolla en el mantenimiento de equipos de pesa, se describe
en la Figura N° 20
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DIAGRAMA DE FLUJO DEL SERVICIO DE MANTENIMIENTO
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DIAGRAMA DE FLUJO DEL SERVICIO DE MANTENIMIENTO

VENTAS | SUP.MATENIMIENTO | SUP. MAESTRANZA |  SUP. CALDERERIA ALMACEN TECNICO ASISTENTE
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DIAGRAMA DE FLUJO DEL SERVICIO DE MANTENIMIENTO

Parte N° 4
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En el periodo del 2015, se levanto los datos observando 1260 dias de servicio empleado en el

mantenimiento del winche combinacion, siendo 34.9 dias el tiempo promedio anual por la
reparacion, en el servicio de mantenimiento se realiza diferentes actividades en los cuales se
identificd, que, el técnico que realiza la inspeccidn cuenta con experiencia, se asume que todo
técnico esta calificado , sin embargo cuando se asigna el equipo no se tiene un apoyo con los
datos con respecto al mantenimiento general, cayendo en demoras en el servicio, en el
procedimiento de mantenimiento se definen las siguientes actividades:

e Recepcion del equipo

e Desarmado del equipo en general.

e Inspeccion del estado del equipo.

e Evaluacion del equipo

e Limpieza estructural

e Solicitud de repuestos

e Mecanizado de piezas

e Ensamble del equipo

e Pintado de Equipo

e Traslado al area de despacho.

Por cada mes en relacion a los dias que se necesitd para cumplir con el cliente. En la grafica se
cuantifica el comportamiento del mantenimiento con respecto a la demora de estos servicios con
relacion al tiempo.

Se muestra los servicios realizado a los equipos (winche de combinacion)

Tabla N°13, Promedio por Dias al mes.

MES N° DIAS DE DIAS
MANTENIMIENTO SERVICIO PROMEDIO
POR MES

Enero 5 162 32.40
Febrero 5 169 33.80
Marzo 4 131 32.75
Abril 3 150 50.00
Mayo 1 29 29.00
Junio 1 29 29.00
Julio 1 30 30.00
Agosto 1 36 36.00
Setiembre 3 110 36.67
Octubre 3 102 34.00
Noviembre 5 175 35.00
Diciembre 4 137 34.25

Fuente: Elaboracion Propia.
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Figura N°21. Gréfico de Dias promedio por cada mes en el mantenimiento del winche
de combinacion
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El mantenimiento se inicia con la asignacion del winche de combinacion mediante una orden de
compra, el equipo llega a la planta de Callao, luego pasa a cargo del supervisor de mecanicos.

En una reparacion general del winche de combinacion, el supervisor designa al personal técnico
que realizara el mantenimiento, ademas el técnico Coordinador es el encargado que se cumpla
todas las indicaciones del Supervisor de Mecéanicos. Tales como la limpieza del equipo, lijado de

superficie, verificacién de componentes, todo lo que involucra el servicio.

Hoja de inspeccién Ineficiente.

En primera observacion que se ha realizado en el proceso, nos indica el tiempo que les toma

para el levantamiento de informacion del estado general del equipo,

En la inspeccién el técnico debe desarmar todo el equipo, por sistemas: sistema hidraulico,

sistema de guiadores, sistema de encroche, sistema de freno, Gareta principal, Gareta de tiras

El informe es importante para el mantenimiento, de esta manera se prioriza las horas de
mecanizado, asi como la adquisicion de los repuestos, ya que los materiales tiene un proceso
de compras, de la misma manera el informe nos ayuda coordinar con el cliente algin equipo que

se encuentra fuera de servicio, para que este pueda ser repuesto por el cliente.
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Debido a la cantidad de componentes que cuenta el winche de combinacion, el tiempo es
directamente proporcional, cabe decir que el tiempo promedio de levantamiento de informacion
es de 3 dias, por cada mantenimiento.

Actualmente se utiliza un formato para la inspeccion y solicitud de materiales, este solicita
informacién basica y no facilita el trabajo del técnico, en el cual se define:

e Cliente.

e Orden de Trabajo.

e Autorizado.

¢ Tipo de mantenimiento.
e Fecha.

e Embarcacion.

e Lugar de Trabajo.

e Descripcion de Trabajo.

e Horas de Trabajo del Personal.

Seguidamente el técnico entrega el informe del winche de combinacion al supervisor, el confirma
los repuestos a solicitar en el almacén, asi como los componentes a fabricar y los componentes

a recuperar; la estructura es enviada a una limpieza general para su pintado.

Desmontaje y traslado de motores al area de hidraulica, para desarmarlo realizar limpieza interna
y solicitar los repuestos adecuados, pese a que no son las Unicas actividades, puesto que un
winche de combinacion retorna de un servicio de 3 a 5 afios, puede presentar condiciones muy
criticas, como dafios estructurales, degastes en el tren primario y secundario, desgates
excesivos en los rodamientos, o internos como los componentes hidraulicas, anillos excéntricos,
valvulas sun, spool de los controles).

Al finalizar el servicio técnico, se traslada el equipo al area de pintado donde se procede la
actividad con una espera de secado de la pintura epéxido, la etapa final es un protocolo de

prueba, el cual se evidencia con un informe final con imagenes del mantenimiento.

En la figura n°18 se muestra los formatos que cuenta la empresa para realizar el informe de

mantenimiento del winche de combinacion.
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Figura N°22. Formato de informe de trabajo
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Fuente: Corporacién Hidraulica Técnica.
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Falta de un Manual de funciones en la Planta.

En el afio 2015 el personal no contaba con un Manual de Organizacion y Funciones en la Planta
En la tabla Esta identificado en las causas principales en la Figura N°8 y contribuyen
notablemente a la demora de la reparacion.

Aungue este problema no se menciona explicitamente en la relacion con el personal que realiza
funciones que no le corresponden porque no existe una eficiente organizacion funcional.

Si bien es dificil medir el impacto de una mala organizacién y una mala definicion de funciones
en el tiempo de atencion del taller, se puede sefialar que existen evidencias de que el
organigrama del area no es el adecuado para asegurar una éptima ejecucion de las funciones
de los integrantes del taller.

En la Figura N°24 se presenta el organigrama del area con algunas observaciones sobre las

funciones actuales de los integrantes del taller.

Observacién 1: Existen dos puestos de trabajo que se encargan de realizar labores de gestion
del taller (supervisor de Mecénicos, supervisor de maestranza y supervision de Caldereria); esta
observacion se puede comprobar en el Diagrama de servicio de mantenimiento del area
(Figura N°21) que evidencia que las actividades realizadas por el Supervisor de

Mecénicos son iterativas a las del supervisor de maestranza no agregan valor al proceso.
Observacién 2: Supervisor de maestranza tiene poca participacion en el proceso de atencion
del taller de, sus actividades estan mas enfocadas al Taller mecanica, esto se puede verificar en
el Diagrama de flujo de servicio de mantenimiento (Figura N°21).

Observacién 3: El supervisor de Caldereria solo desarrolla funciones de los servicios realizados
afuera de la empresa (servicios a abordo), realizando la programacion del mantenimiento
obteniendo informacién del mantenimiento. Por ello no participa en el proceso de un la fabricacion
del Taller de caldereria (Figura N°21).

Observacién 4: La funcién del Asistente produccion en otras areas de la empresa es la de
recopilar los informes de ingresar al sistema la informacién del mantenimiento de los equipos, en
este taller no realiza esas funciones, sus funciones estan enfocadas a las compras y temas de

seguridad, adicionalmente apoya al jefe de Ventas por area al elaborar los informes.

Segun el organigrama hace falta contar con jefe de produccién que realice los seguimientos de
ellos trabajo y lograr cambiar la deficiencia por funciones del taller, sin embargo esto se puede
obviar con la implementacion de una guia de inspeccion de las actividades que son

programadas para realizar un control adecuado de éstas.
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Figura N°23. Flujo de operaciones general Asi mismo segun las observaciones
realizadas al proceso de mantenimiento

IEFEDEL

Fuente: Estructura funcional Observada

Baja disposicién de esmeriles de Banco.

Se identifica las causas relevantes que influye directamente a los tiempos excesivos en el
mantenimiento del winche de combinacion, en la tabla N° 9, punto 6.

En el area de maestranza se cuenta con 11 méaquinas de produccién asignadas a 6 operarios y
01 esmeril de pedestal, que atiende todos los trabajos del taller; para poder justificar la poca
disposicién de equipos de afilado, se analizara el recurso durante las reparaciones el traslado

del personal al esmeril.

Se debe considerar que el taller cuenta con un area de 1800 m2, tiene 3 areas de trabajo para el
mantenimiento del winche de combinacién. Las actividades utilizadas por el operador de maquina
se visualizaron directamente en el taller; los tiempos utilizados en traslado hacia el esmeril estan
detallados en el grafico N°25, por cada pieza que mecaniza la actividad es la siguiente
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Torno n°1 realiza 02 traslado al equipo de afilado de cuchilla.
Centro mecanizado realiza 2 traslados al equipo de afilado.

Entonces el tiempo acumulado es de 15 minutos en traslado por cada pieza mecanizada las
frecuencias que maquina mecaniza es de 20-25 pieza, lo que significa que tenemos en promedio

43 piezas mecanizadas por cada servicio de mantenimiento del winche de combinacion.

En general estas causas principales en que genera el tiempo excesivo de servicio de
mantenimiento del winche de combinacion identificado en el proceso son: falta de una hoja de
mantenimiento, no tener claro las funciones del personal técnico, los traslados innecesarios por
el técnico de maestranza e hidraulicos, lo cual genera costos por dias que trascurren por cada

mantenimiento, Tabla de acuerdo al promedio de dias por servicio.

Diagrama Analitico del Proceso (DAP)

Este diagrama describe las actividades que se realizan en el servicio de mantenimiento del
winche de combinacién, desde que el equipo sale del almacén de materia prima hasta que
queda listo para ser entregado al cliente.

Con este diagrama se busca entender el comportamiento del servicio por cada actividad,
entender el tiempo por cada actividad y el desplazamiento del personal que se lleva a cabo en
la planta.

Figura N°25, el DAP muestra las actividades operativas que se realizan en el proceso de
reparacion de un equipo, excluyendo las actividades administrativas y de coordinacion,
asociadas con el mantenimiento, adicionalmente brinda informacion sobre las duraciones de
cada actividad y las distancias de las actividades que implican un recorrido de los componentes
del winche de combinacion.

El tipo de DAP que se presenta es del tipo material, lo cual significa que contiene todas las
actividades del proceso del winche de combinacién. También se debe diferenciar dos estados
del material durante la reparacion:

Indica que él winche de combinacion no puede ser considerado como un solo objeto debido a
que uno o varios de sus componentes han sido desmontados y se deben movilizar por
separado.

En la Figura N°25. El Diagrama Analitico de Proceso del mantenimiento del winche de

Combinacion.
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Figura N°24 DAP de servicio de mantenimiento de winche de Combinacion.
DIAGRAMA ANALITICO DE PROCESO

OBJETO: ACTVIDAD ACTUAL |PROPUESTA ECONOMICA
EQUIPO A REPARAR
OPERACION O 38
EQUIFO COMPLETO
EQUIPO PARCIAL [ | OPERACION-INSPECCION 4
INSPECCION O 5
PROCESO TRANSPORTE = 12
MANTENIMIENTO DE EQUIPO
ALMACENAMENTO % 1
METODO DEMORA D 4
ACTUAL |
VEJORADO [ | DISTANCIA (nts) 319.05
TIEMPO (hora) 17224
Proc P Insp | Trans | Alm Dem

Almacén de Equipos |« 0
/
Recepcionar el equipo de almacén | —1 120 N ble Heffer Cal
T/ esponsable Helfer Calvay
Designacion del mecanico L 10 Debe verificar los trabjos, pesonal que
cuente con experiencia en este equipo
Hacia el equipo designado
aup 9 >( 2 16 Para verificar el equipo
Evidencia el equipo (fotografia)
quipo (fotog ) // 15 El asistente debe ingresar fotos a PC
Limpieza superficial del WCB . o
300 Para verificar dafios en la estructura
Desarmado del winche de combinacion N .
1020 Tren primario y secundario, carrtes
Desmontaje de los motores hidraulicos 60
Desarmado de los equipos hidraulicos 105 carcaza. rin
~ , ring.
Inspeccion general del WCB 960 levantamiento de informacién para el
7 mantenimiento
Pasar el informe al formato de la empresa 240 Hoia de inf
/ loja de informe
Entregar informe al supervisor de < Debe ser revisada por informar al
mecanicos | 5 cliente
Esperar la confirmacion del supervisor \\ 60 Coordiancién con el cliente sobre los
/>( cambios en el equipo
Comunicar al supervisor de maestranza
(// 20 la coordinacién no es efectiva
Solicitud de herramientas al almacén Solci i bai
5 olicitar segun los trabajos
Enviar el equipo al arenado 220
K\\
Esperar que equipo retorne del arenado — 1580 Este servicio es reaizado por un tercero
/>( el cuenta con tiempo ya previsto
Pintado de la estructura del winche
—
combinacion )|</ 125
Solicitar repuestos al almacén L 6 solicitar n° requerimeinto al asistente de
— produccion
Bpere’lr que se entregue los repuestos de \>( 4
almacén |
Reparar motores y controles —
P y X</ 340 Realizado por el tecnico de hidraulica
Llevar piezas al area de soldadura 4 Equi | taller )
uipo en el taller de mecanicos
= 3.05
Rellenado con soldadura las piezas 620 Pa X
r/ ra recuperar piezas
Colocar la pieza en la cal, para enfriar L 3
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evitar que el componentes se

Esperar que se enfrie la pieza
— 30 endurezca
Llevar piezas al area de mecanizado )/ 6
50
Realizar el informe de la fabricacion/ x—T 90 H técnico debe levantar Ta informacion
recupercién de piezas que trabajo se realizo
Verificar las piezas a mecanizar 3
| —
Montaje de pieza al torno convencional < 5
Ir a solicitar equipos de medicion \\X 5 52 Htécnico debe trasladarse al almacén
| = por el alexémetro
Centrado de la pieza a mecanizar X</ >
Ir al esmeril para afilado de cuchilla \>( 5 a5 Solo se cuenta con esmeril
Afilar cuchila de torno X—1 3 Desgaste normal en el mecanizado
Montaje de cuchilla en el torno 4
Mecanizado de pieza - 2438
Ir al esmeril para afilado de cuchilla ~x 5 35 Solo se cuenta con 01 esmeril de
pedestal
Afilarcuchilla de torno x</ 3 Desgaste normal en el mecanizado
Verificacion de medidas >X 3 Solicitar equipo de medicién
Lijado de pieza en el torno —1 10
1
Desmontar la pieza del torno para ser L 25
trasladado
Translado al centro mecanizado \>X 5.5 3 Componente se ubica la maquina CNC
Montaje de pieza al centro mecanizado // 6
Centrado de la pieza a mecanizar en el CM 15
Cambio de herramienta de corte 3.5
Mecanizado de pieza 2040
—
Ir al esmeril para afilado de cuchilla I 5 30 la planta cuenta con 01 esmeril
Verificacién de mr‘edidas de acuerdo al | X 5 Calibdrador, micrometro, alexémetro
tecnico de mecanica
Desmontaje de la pieza mecanizada 1 45
] -
Traslado de la pieza al area de mecanica — 25 2 El componente se ubica en taller de
- | maestranza
Montaje de repuestos y piezas al winche. )< 3060
Ir al esmeril pgra afilar punzones, brocas —~ 2 15 Herramientas para montaje
para el montaie
Armado de los frenos, sistema de | —1
' X—1 2104.5
encroche. sistema de quiadores en casco —
Ir al esmeril para afilado de broca \\x 2 15 Elarea de mecanicos no cuenta con un
/ esmeril de banco
Afilado de broca, botadores y cincel // 5
Armado del sistema de lubricacion 150 Graseras, conectores, tuberia de cobre
Montaje de las bitas del tren secundario 120 Polines del tren secundario
Montaje de casco superior, maniobras con 115 Se utiliza un caballete conequipo de
el caballete izaje
Montaje de los motores y controles 160
hidraulico
Instalacién del prefabricado, en los 205
motores
Prueba de los sistema hidraulicos \ 235 Técnico realiza protocolo de prueba
Revisar y levantar informe final del 240 Supervisor realiza los ajustes en el
mantenimiento informe
Pintado de todo el winche combinacion x— 280 Pintado final y acabado
1
Embalaje del winche de combinacion L 20
Translado del equipo al almacén \\K 0 1
En el almacén \X 0 Equipo queda listo para entregar al
cliente
TOTAL ACTIVIDADES 38 4 5 12 1 4 17224 319.05
TOTAL TIEMPO (horas) 13715 580| 1211) 44 o| 1674
TOTAL TIEMPO (%) 79.6%| 3.4%| 7.0%| 0.3%| 0.0%| 9.7%

Fuente: Elaboracion Propia.
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Diagrama de Recorrido (DR) del proceso

Mediante este diagrama se puede representar el flujo operativo que realiza el equipo durante el

servicio de mantenimiento de winche de Combinacion.

Figura N°25. Diagrama Recorrido de mantenimiento de winche de Combinacion.
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N

En la tabla N°14 se identifica el nimero de mantenimiento que se realiz6 en el trascurso dela

afo 2015, el cual se realiza una gréafica para identificar su comportamiento con respecto al mes

Tabla N°14
Numero de mantenimiento por cada mes en el afio 2015

MES N° MANTENIMIENTO 2015

Enero

Febrero

Marzo
Abril
Mayo
Junio
Julio

Agosto

Setiembre
Octubre
Noviembre

O W W R RPRPPRP WA OOO

Diciembre

Fuente: Corporacién Hidraulica Técnica.

Figura N°26. Numeros de mantenimiento de winche de combinacion en el afio 2015

N° MANTENIMIENTO DE WINCHES DE COMBINACION ANO 2015

4.5

3.5

1.5

0.5

N
[ N Ul W > wv
U
w
/L
°
i
° -
N
0
-
-
U
U
U -

Fuente: Corporacién Hidraulica Técnica.
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N

De acuerdo a la informacion proporcionada por el departamento de ventas, se dispone de

$ 224 910.00 ddblares americanos, en costos por concepto en el mantenimiento de winche de
combinacion en el afio 2015, resultados en la Tabla N° 15, asi mismo se muestra la En la figura

N°28, la Grafica el actuar de los costos con respecto a cada mes.

Tabla N°15
Costo de Inversién por servicio de mantenimiento en el afio 2015.

MES N° DIAS DE HORAS  COSTO POR
MANTENIMIENTO SERVICIO 8hrsy 30 MES
min X DIA

Enero 5 162 1377.00 $13,770.00
Febrero 5 169 1436.50 $14,365.00
Marzo 4 131 1113.50 $11,135.00
Abril 3 150 1275.00 $12,750.00
Mayo 1 29 246.50 $2,465.00
Junio 1 29 246.50 $2,465.00
Julio 1 30 255.00 $2,550.00
Agosto 1 36 306.00 $3,060.00
Setiembre 3 110 935.00 $9,350.00
Octubre 3 102 867.00 $8,670.00
Noviembre 5 175 1487.50 $14,875.00
Diciembre 4 137 1164.50 $11,645.00
$107,100.00

Fuente: Corporacién Hidraulica Técnica.

Huaccachi Carbajal, Nilton
Santiago Haro, Fernando pag. 66



MANTENIIMIENTO DE UN WINCHE DE COMBINACION,
UNIVERSIDAD PARA REDUCIR EL TIEMPO DE SERVICIO TECNICO EN LA

4
5 IMPLEMENTACION DE UNA MEJORA DE METODOS EN EL
}4 PRIVADA DEL NORTE EMPRESA CHT, EN EL ANO 2016

Figura N°27, Gréfico de Costo de inversién por cada mes en el afio 2015.

Costo de Inversion por Mes

$16,000.00 $14,875.00

$14,365.00
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$8,000.00
$6,000.00
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$2,465.00 $2,550.00
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Fuente: Corporacién Hidraulica Técnica.
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5.2Disefio de Implementacién de lamejora de método en el servicio técnico
de mantenimiento del winche de Combinacion.

5.2.1 Implementar Hoja de Inspeccién de Mantenimiento

De acuerdo a los datos obtenidos en el periodo 2015, se decide implementar una hoja proceso
del servicio de mantenimiento del winche de combinacion, para reducir el tiempo de inspeccion

del mantenimiento.

Esta hoja de proceso de mantenimiento ha permitido organizar el proceso de inspeccion,
mejorando la recoleccién de la informacion, el cual ha mejorado 40% del tiempo de entrega de

los presupuestos.

La hoja de proceso de mantenimiento, contiene inicialmente los datos generales del winche de
combinacién, marca, modelo, cliente, Nombre de la embarcacion, autorizado y la asignacion del

técnico responsable, permitiendo que el técnico tenga claro el tipo de servicio para el equipo.

Figura N°28 la hoja de inspeccién de mantenimiento.

Nimero: Facha - N° Ordlen ce Trabsjo —FECHA Y HORA EFECTIVA DEL TRABAID
030510 = [zose0t6 ] [0380-16 I ] e | |
TERMING : [ |
Clierte : | TECNOLOGICA DE ALIMENTOS 5.4, = |
EF: TASA 41 =l SALIDA
Referencia : E/P: TASA 41 e
Lugar de Trabajo : WIATICOS
Autarizado Por ;. [GUILLERMO PASCO —PERSOMAL QUE TRABAID
Responsable:  [CARLOS MANCILLA, [7] |
—DESCRIPCION -
Enter dutomatico [ | == Enter | k|
[ INCHE DE COMBIMACION] -
k| Requerimiento |
Mivel Ne - 2 Mivel 1 | Nivel 2 | Mivel 3 | Nivel 4 | Copiar Informe. Ant. |
y | O i 2
| | | 0002 0.00 1 CONTROL JOYSTICK TRIPLE 1 0
| | [ 0003 0.00 [PISTOMES MET STACKER]) 1 0
| | | 0004 0.00 Se realizo la revizdn del control jopstick para el respetivo cambio de seal kid. Se reallizo la 1 u]
[ 1 | 0005 0.00 prueba hidraulica en banco de prueba teniendo degaste pernitido por el trabajo. 1 u]
| | | 000G 0.00 SUMINISTRO DE: 1 u]
| | | 0007 4.00| PZA |DRING 1.78 % 21.95 [2-020) 4 71 004003020002
| ] | 0002 E.00| PZA |ORIMNG 1.78 % 15.60 [2-01E) 4 360 | 004003020005
| | | 0003 E.00| PZA [DRING 353%9.12 (2-204] 4 359 | 004003040018
0010 3.00| FZ4 |PERNO AMELLADOS MO b5 ¥ 1EMM 1 0
| | 0011 2.00| FZ4 |PERNO SOCKET MO ME > 110 M 1 0
[ ] [0012 200 FZa | TUERCA TEFLONADAS MG 1 0
[ ] (0013 12.00{ PZA |PERNO SOCKET INOXIDABLE M5 16 4 365  |007003040003
| ] (0014 3.00 PINES DE ESPANSION 178" % 1" 1 u]
[ ] (0015 3.00{ PZA [PIN EXPANSION 148" 1" 4 3936 | 0080712010001
[ ] [ 0016 E.00| P24 [ADAPTADOR RECTO 3/8" % 1./4" M/H BOSS MPS 4 375 |013001110004
| | [0017 200 FZa |CODO0 ADAPTADOR 348" % 1/4" % 90° M/H BOSS NPS 4 376 |013004110002
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De acuerdo, a la hoja de inspeccion se establecera las actividades de mantenimiento, en relacién
a la inspeccion preliminar, ella contara el méaximo detalle que debe realizar se en un
mantenimiento para winche de combinacion, se canalizara la informacion directamente con el
area de ventas y operaciones, en relacién a las actividades se establecera el tiempo de término

del servicio de mantenimiento del winche de combinacion.

Esto nos permitira organizar de mejor manera efectiva la utilizacion de los recursos, ya que solo
se debera tomar unos minutos recolectar la informacién de la inspeccion, tan solo elegira las

actividades que necesiten mantenimiento y serén identificadas en esta hoja.

Por ejemplo el técnico no tendra que describir toda la informacion en el sistema solo debera
elegirla dandole un check, esta informacion pasa al departamento de Operaciones, de esta
manera el Jefe podra programar mejor el tiempo de servicio con respecto a la dificultad de

trabajo.

Esto permite que no se generen costos y que no se tenga en cuenta algin servicio y
especificamente la funcion del técnico, en la Figura N°30 del grafico se detalla las actividades

que se realizar en el servicio segln la inspeccion y la hoja de inspeccion de mantenimiento.
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Figura N°29. Actividades para el mantenimiento del winche de combinacion.

W LHI HOJA DE PROCESO DE INSPECCION

CORPORACION HIDRAULICA TECNICA SAC

N INFO | recua | | wor | INCIO 020212016
FECHA Y HORA EFECTIVA

CLIENTE TECNOLOGIA DE ALIMENTOS SA TERMINO 05/03/2016

EMBARCACION TASA 41 RESPONSABLE CARLOS MANCILLA M.

AUTORIZADO ING. GUILLERMO PASCO TECNICO A. DAYWIS ARIAS O.

DESCRIPCION DEL EQUIPO WINCHE DE COMBINACION |marca TALMECAN SERIE Im-35

WINCHE DE COMBINACION MOD. IT35 REPARACION GENERAL

SISTEMA DEL EQUIPO HORAS |CHECK LIST

SISTEM A DE FRENO TIRA DE POPA - PROA D

Reparacion de accesorios y componentes: eje, pines, union cardanica,

Embocinado de soportes v volante de freno.

Rectificado diametro exterior y rosca a los dados de ajuste.

Acondicionado de masa estriado en el eje de ajuste.

Rellenado con soldadura eléctrica v rectificado del eje de freno.

SISTEM A DE ENCROCHE GARETA PRINCIPAL

Rellenad

con soldadura déctrica vy maquinado en tomo del ¢je de encroche.

Rellenado con soldadura eléctrica v rectificado en un extremo del eje (extension), zona del estriado.

Rectificado v embocinado cancamo de la palanca de encroche.

Embocinado brida soporte del gje de encroche

Cambio de pines pasadores y bisagras

SISTEM A DE ENCROCHE TIRA DE POPA - PROA [

Rellenado con soldadura eléctrica v rectificado del eje extension zona del estriado. ( eje extension)

Rellenado con soldadura eléctrica v rectificado de la masa de encroche zona del estriado.

Maniobra (Gria) para el desmontaje y montae de comp s en la emb ion por cuenta del cliente

Rellenado parcial con soldadura eléctrica y rectificado del collarin de bronee,

Rellenado con soldadura eléctrica v rectificado de la masa de encroche zona del estriado.

Fuente: Corporacién Hidraulica Técnica

5.2.2 Implementar manual de organizacion y funciones

Desarrollar el Manual de Organizacién y Funciones del taller

Esta propuesta consiste en la elaboracion de un Manual de Organizacién y Funciones para el
taller. Mediante este instrumento de gerencia se busca proponer una estructura organica para
el taller, asi como la jerarquia y las funciones de los cargos.
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Etapas

Para la aplicacion de un Manual de Organizacion y Funciones (MOF) se consider6 las
siguientes etapas:

a. Elaborar

b. Aprobar

c. Poner en Préctica

d. Informar

Para la elaboracion del manual de funciones, se utilizo la informacion descripta en la situacion
actual de la empresa, la cual se puede identificar las funciones que estan realizando del taller y
los cargos que desempefian.

El Manual de Organizacion y Funciones del taller permite a todos los involucrados a tener
conocimiento integral de la organizacion y de las funciones de cada cargo, con €l ha mejorado
la coordinacion de los trabajos, en la en la respuesta de los trabajos asignados, la informacion

de los servicios solicitados por los clientes, los informes de cierre elaborados a tiempo.

El ambito de aplicacion del presente Manual incluye a todos los integrantes del personal

involucrados en el mantenimiento de equipos con los siguientes objetivos.

e Establecer la organizacion formal del Taller

e Detallar las funciones que le corresponde a cada cargo, asi como definir su
responsabilidad.

e Especificar las interrelaciones jerarquicas y funcionales.

e Elaborar, dirigir, supervisar y controlar los servicios de mantenimiento.

La estructura organica del taller esta disefiada a garantizar el 6ptimo servicio en el
mantenimiento del winche de combinacion que son asignados a nuestra empresa, manual de

funciones se describe en el Anexo N°8.
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Figura N°30 Flujo de operaciones general con la implementacion

SUPERINTENDENTE

\ 4
JEFE DE

PRODUCCION

JEFE DE VENTAS

l |

TECNICO DE
CEPILLADORA

SUPERVISOR SUPERVISOR
MAESTRANZA MECANICA
TECNICO
v TECNICO DE TECNICO DE — SOLDADOR
T ’ TORNO ’ MECANICO
DISENO
TECNICO DE TECNICO AUXILIAR DE
’ GENERADORA ’ HIDRAULICO ’ SOLDADOR
TECNICO DE PINTOR DE
g TALADRADORA B PINTORDE d  ESTRUCTURA
ESTRUCTURA

SUPERVISOR
CALDERERIA

ASISTENTE
PRODUCCION

5.2.3 Adquisicion de Esmeril de Banco.

Como se demostré en el diagrama de andlisis de proceso, Figura N° 31, la distancia en la que
se encuentra el Unico esmeril genera demoras en el servicio de mantenimiento del winche de

combinacién, el cual se pierde 15 minutos por dia cada servicio asignado.
Por eso lo que esta propuesta busca es reducir el tiempo innecesario que le toma al técnico de
maquinas herramientas en realizar dicho traslado.
Con la propuesta realizada, se reduce el tiempo en 2.38% por afio, tan solo en traslado por el

uso de esmeril.

En la figura N° 31. Se identifica el traslado que realiza el personal con la implementacién de 02
esmeriles de banco, reduciendo el tiempo servicio del el mantenimiento del winche de

combinacion.
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Figura N°31 Mapa del Taller
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Fuente: Corporacién Hidraulica Técnica.

En base a las actividades para las cuales se usara el equipo de afilado y las caracteristicas y el
posicionamiento en el taller, que cumpla con las especificaciones técnica que se menciona en el

siguiente cuadro.
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Tabla N°16. Especificaciones técnicas de equipo de afilado

CARACTERISTICA DEL ESMERIL DE BANCO

Didmetro de disco abrasivo 200 mm
Velocidad de giro en vacio 2900 - 3500 rpm
Anchuras de discos abrasivos 25 mm
Orificio de disco abrasivo 32 mm
Tamafio de grano 24/60
Potencia absorbida 600 W
Peso sin cable 16,5 kg
Longitud 370 mm
Ancho 230 mm
Altura 260 mm

5.3 Aplicacién la mejora de métodos en el mantenimiento del winche de combinacién

Durante la implementacion de la hoja de proceso de mantenimiento, manual de organizacional
de funciones y Disposicién de un esmeril de banco, para el taller se ha logrado reducir el
tiempo de servicio del mantenimiento del winche de combinacion de 34.4 dias promedio del

afo 2015 a 27.7 dias promedio en la que va del afio 2016.

El diagrama analitico de proceso

Este diagrama se describe las actividades que se realizan en el servicio de mantenimiento del
winche de combinacion, aplicando las mejoras ya expuestas, el proceso va desde que el equipo
sale del almacén de materia prima hasta que queda listo para ser entregado al cliente.
Los resultados obtenido de pues de la implementacion lograron que el proceso se optimicen los
tiempos del servicio de mantenimiento del winche de combinacion, que en integro al proceso de
mantenimiento.

e Mejora del tiempo reparacion del winche de combinacion.

e Mejora en el tiempo de mecanizado de componentes del winche de combinacion.

o Mejora el traslado del personal en el proceso de reparacion.
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Figura N°32. DAP de servicio de mantenimiento de winche de Combinacién, después
de la mejora

DIAGRAMA ANALITICO DE PROCESO

OBJETO: ACTVIDAD ACTUAL PROPUESTA [ECONOMICA
EQUIPO A REPARAR o
OPERACION 38
EQUIPO COMPLETO | I —
EQUIPO PARCAL _| | OPERACION-INSPECCION > 4
INSPECCION - 5
PROCESO TRANSPORTE = 12
MANTENIMIENTO DE EQUIPO
ALMACENAMENTO % 1
METODO DEMORA = 4
ACTUAL T I
MEJORADO [ X | DISTANCIA (mis) 202.05
TIEMPO (hora) 14155.5
Proc P/ Insp | Trans | Alm Dem

Almacén de Equipos |« 0
/
Recepcionar el equipo de almacén | —1
i/ 120 Responsable Helfer Calvay
Designacién del mecanico L 10 Debe verifiar los trabajos y pesonal que
cuente con experiencia en este equipo
Hacia el equipo designado . .
auip 9 > 2 30 Para verificar el equipo
Evidencia el equipo (fotografia) . .
auipo ( 9 ) // 15 H asistente debe ingresar fotos a PC
Limpieza superficial del WCB 250 el superviso coordino que se adquiera
reveladores mas eficientes
Desarmado del winche de combinacion
900 Tren primario y secundario, carrtes
Desmontaje de los motores hidraulicos 60
Desarmado de los equipos hidraulicos 105 carcaza, ring
Inspeccién general del WCB 60 levantamiento de informacién para el
>X mantenimiento
Pasar el informe al formato de la empresa 5 Hoia d d tenimient
/ ja de proceso de mantenimiento
Entregar informe al supervisor de mecanicos < 5 Debe ser revisada por informar al cliente
—
Esperar la confirmacion del supervisor I 10 Coordiancién con el cliente sobre los
/>( cambios en el equipo
Comunicar al supervisor de maestranza | _—1 5 Utiliza la hoja de proceso, comunicacion
] mas eficiente
Solicitud de herramientas al almacén Solci il bai
5 olicitar segun los trabajos
Enviar el equipo al arenado
quip k—| 250 No se cuenta con euipo de izaje adecuado
— |
Esperar que equipo retorne del arenado —| 1275 Se mejoro el tiempo de entrega previa
/j coordinacioén del supervisor
Pintado de la estructura del winche | —1
combinacién | 30
Solicitar repuestos al almacén 6 solicitar n° requerimiento al asistente de
K\ produccion
Esperar que se entregue los repuestos de — |
almacén />( 4
Reparar motores y controles —
P Y X</ 340 Realizado por el tecnico de hidraulica
Llevar piezas al area de soldadura 2 Eaqui taller d .
uipo en el taller de mecanicos
= 3.05
Rellenado con soldadura las piezas 620 Pa :
f/ ra recuperar piezas
Colocar la pieza en la cal, para enfriar L 3
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) ) 4
Esperar que se enfrie la pieza /)_( 30 evitar que el componentes se endurezca
Llevar piezas al area de mecanizado 6
el 50
Realizar el informe de la fabricacion/ X 5 Htécnico utiliza la hoja de proceso de
recupercion de piezas mantenimiento la informacién que trabajo |
Verificar las piezas a mecanizar >( 3
Montaje de pieza al torno convencional < 5
Ir a solicitar equipos de medicién \>( 5 52 Hiécnico debe trasladarse al almacen por
el alexdmetro
Centrado de la pieza a mecanizar X</ 2
Ir al esmeril para afilado de cuchilla \5( 1 3 Area cuenta con esmeril de banco
Afilarcuchila de torno X// 3 Desgaste normal en el mecanizado
Montaje de cuchilla en el torno 4
Mecanizado de pieza 2105 Se coordino con el supervisor dar prioridad
componente gue se enlanzan al armado
Ir al esmeril para afilado de cuchilla \>X 1 3 Area cuenta con esmeril de banco
Afilar cuchilla de torno x</ 3 Desgaste normal en el mecanizado
Veriticacion de medidas >x 3 Solicitar equipo de medicién
Lijado de pieza en el torno x 10
I
Desmontar la pieza del torno para ser 25
trasladado — .
Translado al centro mecanizado \>( 55 3 Componente se ubica la maquina CNC
Montaje de pieza al centro mecanizado x — 6
Centrado de la pieza a mecanizar en el CM 15
Cambio de herramienta de corte K 35
Mecanizado de pieza 1890 Coordinacion y seguimiento de Tas
] actividades por el Jefe de Produccién
Ir al esmeril para afilado de cuchilla \ﬁ( 1 3 Area cuenta con esmeril de banco
Verificacion de medidas de acuerdo al /6/ 5 Calibdrador, micrometro, alexémetro
tecnico de mecanica
Desmontaje de la pieza mecanizada x—T1 45
] .
Traslado de la pieza al area de mecanica \\x 25 " H componente se ubica en taller de
— ) maestranza
e L I e
Ir al eslmeril pz.;\ra afilar punzones, brocas \j 2 15 Herramientas para montaje
para el montaie
Armado de los frenos, sistema de encroche, « +— 1890 Seguimiento de los avances del Jefe de
sisterma de quiadares en casco inferior — produccién
Iral esmeril para afilado de broca \>X 2 5 Area cuenta con esmeril de banco
Afilado de broca, botadores y cincel ‘// 5
Armado del sistema de lubricacion 150 Graseras, conectores, tuberia de cobre
Montaje de las bitas del tren secundario 120 Polines del tren secundario
Montaje de casco superior, maniobras con el 45 E'supervisor solicito el alquiler de un
caballete montacarga
Montaje de los motores y controles hidraulico 160
Instalacién del prefabricado, en los motores 180 La hoja de proceso identifico los materiales
para el prefabricado
Prueba de los sistema hidraulicos \< 235 Técnico realiza protocolo de prueba
Revisar. Y levantar informe final del 20 Supervisor realiza los ajustes en el informe
mantenimiento . . _
Pintado de todo el winche combinacion x 180 Pintado final y acabado
Il
Embalaje del winche de combinacién L\ 20
Translado del equipo al aimacén — 1 1
En el almacén 0 Equipo queda listo para entregar al cliente
TOTAL ACTIVIDADES 38 4 5 12 1 4 14155.5 202.05
TOTAL TIEMPO (horas) 12453| 260] 91| 33 0| 1319
TOTAL TIEMPO (%) 88.0%| 1.8%)| 0.6%| 0.2%| 0.0%]| 9.3%

Elaboracion Propia.
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servicios realizados con el periodo del 2015.

Tabla N°17
Servicio realizados en el periodo 2016.

MES N° DIAS DE
MANTENIMIENTO SERVICIO
PERIODO 2016
Enero 3 105
Febrero 5 173
Marzo 5 180
Abril 3 102
Mayo 2 64
Junio 1 34.5
Julio 1 275
Agosto 5 139
Setiembre 0 0
Octubre 0 0
Noviembre 0 0
Diciembre 0 0

Fuente: Corporacion Hidraulica Técnica.
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Figura N°33. Grafico de nimeros de mantenimientos del winche de combinacién el afio
2016.
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Fuente: Corporacién Hidraulica Técnica.

Elaboracién Propia

Figura N°34. Indicador del servicio- tiempo promedio por mes

DIAS PROMEDIO POR MES PERIODO 2016
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Fuente: Corporacién Hidraulica Técnica.

Elaboracion Propia.
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Costo de Inversion por el servicio de mantenimiento del WC. En el periodo 2016

MES N° DIAS DE SERVICIO HORAS COSTO
MANTENIMIENTO (8 hrs y 30 min X TOTAL POR
DIA) MES

ENERO 3 105 892.50 $8,925.00
FEBRERO 5 173 1470.50 $14,705.00
MARZO 5 180 1530.00 $15,300.00
ABRIL 3 102 867.00 $8,670.00
MAYO 2 64 544.00 $5,440.00
JUNIO 1 34.5 293.25 $2,932.50
JULIO 1 27.5 233.75 $2,337.50
AGOSTO 5 138 1173.00 $11,730.00
SETIEMBRE 0 0 0.00 $0.00
OCTUBRE 0 0 0.00 $0.00
NOVIEMBRE 0 0 0.00 $0.00
DICIEMBRE 0 0 0.00 $0.00

Fuente: Elaboracion Propia

Corporacion Hidraulica Técnica.
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Figura N°35. Gréfico de costo de inversion del servicio de mantenimiento del WC.

COSTO DE INVERSION POR MES EN EL ANO 2016
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Fuente: Corporacién Hidraulica Técnica.

Elaboracion Propia.

En el grafico se nuestra una incremento de servicio en el mes de Agosto, después de la
implementacion, el costo de inversion por cada servicio asciende a $ 2,346.00. En el primer
semestre los costos de mano de obra por cada servicio se mantienen debido que la
implementacion se realiz6 en el segundo semestre.

Se logro eliminar actividades que no agregan valor en el servicio de mantenimiento del winche
de combinacion, se facilitd la gestion de los supervisores lo cual ha permitido que sus
coordinaciones y seguimientos de trabajo sean mas eficiente, el cual se ve reflejado en la tabla
N°18, el técnico de mantenimiento y maestranza mejoraron el tiempo utilizado en sus actividades.
Con respecto al personal de apoyo, entendieron que las decisiones expuestas por los
supervisores y técnicos a cargo de los servicio de mantenimiento, deben ser cumplidas, de
acuerdo al manual de Organizacional y Funciones.
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Nos permite interactuar con todo el personal del area de trabajo y buscar el mismo objetivo,

tener un proceso de mantenimiento eficiente con un crecimiento rentable para la empresay el

personal de nuestra empresa. En la tabla N° 19 se muestra un indicador de servicio de

mantenimiento.

Tabla N°19

Dias promedio empelados en el servicio de mantenimiento del winche de combinacién en los

periodos 2015-2016

MES N° DIAS POR N° DIAS POR
MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO
2015 2016

Enero 32.40 35.00
Febrero 33.80 34.60
Marzo 32.75 36.00
Abril 50.00 34.00
Mayo 29.00 64.00
Junio 29.00 34.50
Julio 30.00 27.50
Agosto 36.00 27.80
Setiembre 36.67 0.00
Octubre 34.00 0.00
Noviembre 35.00 0.00
Diciembre 34.25 0.00

Fuente: Corporacién Hidraulica Técnica.

Elaboracion Propia.

Figura N°36, Grafico del tiempo promedio de servicio del servicio del mantenimiento del winche

de combinacion del periodo 2015-2016.

Se observa el comportamiento del tiempo de servicio, por cada mes el cual indica que se ha

reducido de 34.4 a 27.7 dias por cada servicio entregado, la Ultima evaluacion se realizara al

cierre del afo, afirmando de esta manera que la implementacion realizada es eficiente.
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Figura N°36. Gréfico de Indicadores 2015 vs Indicadores 2016

Indicadores 2015 vs Indicadores 2016
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Fuente: Elaboracion Propia.
Corporacion Hidraulica Técnica.
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Tabla N°20
El nimero de servicios realizados a los winches de combinacién en cada mes de los periodos de
2015-2016.
MES N° COSTO MES N° COSTO
MANTENIMIENTO TOTAL POR MANTENIMIENTO TOTAL POR
MES 2015 MES 2016
Enero 5 $13,770.00 Enero 3 $8,925.00
Febrero 5 $14,365.00 Febrero 5 $14,705.00
Marzo 4 $11,135.00 Marzo 5 $15,300.00
Abril 3 $12,750.00 Abril 3 $8,670.00
Mayo 1 $2,465.00 Mayo 2 $5,440.00
Junio 1 $2,465.00 Junio 1 $2,932.50
Julio 1 $2,550.00 Julio 1 $2,337.50
Agosto 1 $3,060.00 Agosto 5 $11,730.00
Setiembre 3 $9,350.00 | Setiembre 0 $0.00
Octubre 3 $8,670.00 Octubre 0 $0.00
Noviembre 5 $14,875.00 | Noviembre 0 $0.00
Diciembre 4 $11,645.00 | Diciembre 0 $0.00

Fuente: Elaboracion Propia.

Corporacion Hidraulica Técnica.

Evaluando el costo por cada servicio realizado en el 2015, se identifica que el costo es mayor,

mientras que se tiene una reduccion de costos para el periodo del 2016.

El ahorro en costo de inversién por cada servicio en la actualidad, asciende a $ 714.00
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Figura N°37. Costo de inversién del servicio de mantenimiento del WC. En el periodo
2015y 2016.

Costos compartivos por n.° de Servicio en el Periodo 2015 vs 2016
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Fuente: Elaboracion Propia.
Corporacion Hidraulica Técnica.
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Capitulo 6: RESULTADOS
6.1Andlisis de los resultados de laimplementacion de métodos

El andlisis de beneficio esta considerado para cuatro afios, es el tiempo que tomara actualizar el
manual de funciones, sabiendo que la empresa tiene planes de expansion, generando puestos
de trabajo, asi mismo para las funciones en el taller, para mejorar la gestién el mantenimiento se
debe contratar a un ingeniero Industrial para el cargo de Supervisor, el ingreso anual sera de $

10, 285.00 con un incremento anual de 4% al sueldo basico.

El andlisis de beneficio esta considerado para cuatro afios, es el tiempo que debera cambiar los
esmeriles de banco, debido que no se contara con el activo, la adquisicién de 02 esmeriles para
reducir el traslado del personal de maestranza y mecéanico del taller, mejorando el tiempo del
mantenimiento del winche de combinacion, estos activos ascienden a $ 326.00.

La elaboracion de la Hoja de proceso de Mantenimiento, el andlisis de beneficio esta considerado
para cuatro afios, debido a los cambio al sistema ERP, que cuenta con la empresa, se considera
una inversion de $1,000.para el ingeniero de sistema que realizara cambios en el sistema con el
apoyo del técnico de sistema, esta implementacion ayudara positivamente al servicio técnico que

se realiza en el mantenimiento del winche de combinacion.

Tabla N° 21, Cuadro de Analisis de Beneficio — Costo

Periodo Afio O Afio 1 Afio 2 Afo 3 Afo 4
Inversion Monto $
Elaboracién del manual de 1000
Funciones
Elaboracion de la Hoja de 500
Procedimiento
Adquisicion de 02 esmeriles 326
Total Inversion 1,826
Costo Monto $
Sueldo del Supervisor 10,285 10,696 11,124 11,569
Difundir Manual al Personal 100 100 100 100
Total Costo 10,385 10,796 11,224 11,669
Beneficio Monto $
Ahorro en el tiempo de 22,338 22,338 22,338 22,338
mantenimiento
Total Beneficio 22,338 22,338 22,338 22,338
Flujo Neto -1,826 11,953 11,542 11,114 10,669
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Periodo Afio 0 Ao 1 Afio 2 Afo 3 Afio 4
Flujo Neto -$1,826 11,953 11,542 11,114 10,669
Total Beneficio $44,891.11
Total Costos $1,826.00
Tasa de Descuento 0.350%
Razon Beneficio/Costo 24.58

En la tabla N°21 se muestra el resulto del ejercicio e indica una relacién Beneficio /costo de
24.58, con el cual queda justificado del punto econémico.

Para realizar un comparativo por afio, estamos asumiendo que al cierre 2016, la empresa debe

realizar la misma cantidad de servicio de mantenimiento de winche de combinacién, al reducir

el tiempo de servicio nos permite proyectarnos a realizar mas servicios en equipos pesqueros.

Ademas si realizamos 36 servicio de mantenimiento de winche combinacién nos tomaria 997.2

dias, lo cual nos indica que contamos 262.8 dias recuperados.

Entonces el costo de oportunidad seria 09 servicios de mantenimiento, sabiendo que el costo

promedio que asume el cliente por brindarle este servicio es de $ 49,500.00, el cual nos daria

un ingreso de $ 445,500.00.

Tabla N°22. Ahorros Proyectados en el periodo 2016

EQUIPOS DE PESCA PERIODO N° DIAS POR TOTAL TOTAL TOTAL COSTO
SERVICIO SERVICIOS DIAS DE HORAS VALOR ($)
SERVICIO
Winche de 2015 36 1260 10710 $107,100.00
Combinacién
Winche de 2016 36 27.7 997.2 8476.2 $84,762.00
Combinacion
TOTAL DE AHORRO POR ANO $22,338.00
Fuente: Elaboracion Propia
Corporacion Hidraulica Técnica.
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6.2Conclusiones.

A continuacion se presentan las conclusiones que se generan a partir del desarrollo de la tesis:

En la empresa Corporacion Hidraulica Técnica SAC. Contamos con 4 areas de
trabajo en la cual se identificé una falta de metodologia; la hoja de proceso d en
mantenimiento, manual de funciones y la adquisicion de equipos de afilado en el
servicio técnico de un winche de combinacion, el cual se busca implementar estos
métodos para reducir el tiempo en el proceso de desarmado, fabricacion y

reparacion de componentes, ensambles y pintado del equipo.

Se logré disefiar nuevos métodos en el servicio de mantenimiento del winche de
combinacion, mediante el analisis del diagrama de flujo del servicio de
mantenimiento, el cual nos evidencio las debilidades del servicio técnico, el
desarrollo de la hoja de proceso de mantenimiento, la gestion de los supervisores y
la excesivo tiempo de traslado del mecanico de maquinas herramientas, se realiz6

mediante la observacion en un DAP, el cual brido un tiempo de 17,224 minutos

Se implementé la hoja de proceso de mantenimiento, manual de organizacional de
funciones y dos esmeriles de banco en para el taller, el resultado que se logré fue
reducir el tiempo de servicio del mantenimiento del winche de combinacion de 34.4
dias promedio del afio 2015 a 27.7 dias promedio en la que va del afio 2016, estas
mejoras al proceso se han realizado en mes de Agosto 2016, debemos seguir

monitoreando su buen desempefio.

Se analizaron los resultados obtenidos, concluyendo que al aplicar en conjunto las
propuestas de mejora planteadas en el estudio de investigacion, se logra
incrementar el servicio de mantenimiento reducir el tiempo de cada servicio a un
10.8%. Ademas en base a la evaluacion de la propuesta de mejora del servicio; se
llega a la conclusion que la implementacion del proyecto es factible y conveniente
de realizar en el taller de mantenimiento el cual genera un ahorro de inversion de

mano de obra, $ 714.00 cada servicio de mantenimiento.
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6.3Recomendaciones

Involucrar totalmente los términos implementados a todas las personas de la
organizacion para crear un compromiso que ayude a obtener beneficios claros a

mediano y largo plazo.

Se recomienda minimizar el tiempo de servicio técnico del mantenimiento del winche
identificando las causas mas en los identificados en diagrama de Pareto (80-20)
para alcanzar el tiempo deseado para la empresa , el cual consta de 25 dias de

servicio técnico para este equipo.

Tener un canal directo para difundir la solicitud de pedidos y crear una base de datos
sobre la nueva implementacion para poder establecer realmente su participacion en
el mercado y asi poder proyectar mejor nuestro servicio.

Tener un registro de consumo de recursos necesarios para el mantenimiento de
equipos de pesca, ya que esto ayuda a que se maximice la utilizacién de los mismos,
por tal razén se recomienda que el encargado de apuntar todos los indicadores y
consumos, mantenga la data actualizada para que solicite éstos con mayor

responsabilidad.

Implementar esta propuesta al servicio técnico de un winche de Friccién, el cual es
el segundo equipo con mayor demanda de servicio, la inversién en mano de obra

para este equipo asciende $ 25, 500.00 al afio, con 15 dias de mantenimiento.
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Anexo N°1, Datos de Equipo de Pesca — Winche de Combinacién.

1.0 | Equipo Winche de Combinacion
Marca Italmecan
Modelo WC IT-35

1.1 | Accionamiento Motor hidraulico
Marca Sai
Modelo M4-800-D40
Cantidad 06

1.2 | Control Vélvula direccional
Marca Hidrocontrol
Modelo HC-D40
Cantidad 02
Tipo accionamiento Manual - Rotativa
Tipo instalacion Centro a tanque
Ubicacion Equipo

1.3 | Otros Valvula contrabalance
Marca Italmecan
Modelo 1 v, diam.
Cantidad 02

1.4 | Observaciones
Valvulas de cierre en lineas de lleva hacia los motores
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Anexo N°2, Guia de partes de un winche de Combinacion.
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Anexo N°3, Winche de Combinacién Mod. Marco
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Anexo N°5 Esmeril de banco Mod. GBS8
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Anexo N°6. Datos registrados de los servicios atendidos en el 2015

ITEM FECHA DE IDENTIFICACION MODELO DIAS MES
INGRESO TRABAJADOS
1 02/01/2015 WCB10015IT-35 MARCO 33 Enero
2 06/01/2015 WCB10020IT-35 ITALMECAN 33 Enero
3 16/01/2015 WCB10015IT-35 MARCO 32 Enero
4 19/01/2015 WCB10015IT-35 MARCO 32 Enero
5 24/01/2015 WCB10015IT-35 MARCO 32 Enero
6 02/02/2015 WCB10010IT-35 HIDRATECO 34 Febrero
7 02/02/2015 WCB10015IT-35 MARCO 34 Febrero
8 08/02/2015 WCB10015IT-35 MARCO 34 Febrero
9 20/02/2015 WCB10020IT-35 ITALMECAN 34 Febrero
10 28/02/2015 WCB10020IT-35 ITALMECAN 33 Febrero
11 03/03/2015 WCB10015IT-35 MARCO 33 Marzo
12 09/03/2015 WCB10015IT-35 MARCO 33 Marzo
13 09/03/2015 WCB10015IT-35 MARCO 32 Marzo
14  16/03/2015 WCB10015IT-35 MARCO 32 Marzo
15 02/04/2015 WCB10020IT-35 ITALMECAN 50 Abril
16  12/04/2015 WCB10020IT-35 ITALMECAN 50 Abril
17  20/04/2015 WCB10020IT-35 ITALMECAN 50 Abril
18 14/05/2015 WCB10020IT-35 ITALMECAN 29 Mayo
19 12/06/2015 WCB10015IT-35 MARCO 29 Junio
20 22/07/2015 WCB10015IT-35 MARCO 30 Julio
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ITEM FECHA DE IDENTIFICACION MODELO DIAS MES
INGRESO TRABAJADOS

21  04/08/2015 WCB10015IT-35 MARCO 36 Agosto
22 10/09/2015 WCB10010IT-35 HIDRATECO 35 Setiembre
23 13/09/2015 WCB10010IT-35 HIDRATECO 35 Setiembre
24 25/09/2015 WCB10010IT-35 HIDRATECO 40 Setiembre
25 06/10/2015 WCB10020IT-35 ITALMECAN 34 Octubre
26  06/10/2015 WCB10020IT-35 ITALMECAN 34 Octubre
27  10/10/2015 WCB10020IT-35 ITALMECAN 34 Octubre
28 06/11/2015 WCB10015IT-35 MARCO 35 Noviembre
29 06/11/2015 WCB10015IT-35 MARCO 35 Noviembre
30 16/11/2015 WCB10015IT-35 MARCO 35 Noviembre
31 16/11/2015 WCB10015IT-35 MARCO 35 Noviembre
32 20/11/2015 WCB10020I1T-35 ITALMECAN 35 Noviembre
33 05/12/2015 WCB10020IT-35 ITALMECAN 34 Diciembre
34 10/12/2015 WCB10020IT-35 ITALMECAN 34 Diciembre
35 13/12/2015 WCB10020IT-35 ITALMECAN 34 Diciembre
36 26/12/2015 WCB10020I1T-35 ITALMECAN 35 Diciembre

Fuente: Elaboracion Propia.

Corporacion Hidraulica Técnica.
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Anexo N°7. Datos registrados de los servicios atendidos en el 2016

ITEM FECHA DE IDENTIFICACION MODELO DIAS MES
INGRESO TRABAJADOS
1 05/01/2016 WCB10015IT-35 MARCO 36.00 Enero
2 05/01/2016 WCB10020IT-35 ITALMECAN 35.00 Enero
3 06/01/2016 WCB10015IT-35 MARCO 34.00 Enero
4 08/02/2016 WCB10015IT-35 MARCO 34.00 Febrero
5 07/02/2017 WCB10015IT-35 MARCO 35.00 Febrero
6 18/02/2016 WCB10010IT-35 HIDRATECO 34.00 Febrero
7 18/02/2016 WCB10020IT-35 MARCO 37.00 Febrero
8 22/02/2016 WCB10020IT-35 MARCO 35.00 Febrero
9 01/03/2016 WCB10020IT-35 ITALMECAN 36.00 Marzo
10 01/03/2015 WCB10020IT-35 ITALMECAN 34.00 Marzo
11 09/03/2015 WCB10015IT-35 MARCO 37.00 Marzo
12 20/03/2016 WCB10015IT-35 MARCO 36.00 Marzo
13 26/03/2016 WCB10015IT-35 MARCO 36.00 Marzo
14 05/04/2016 WCB10020IT-35 MARCO 34.00 Abril
15 12/04/2016 WCB10020IT-35 ITALMECAN 34.00 Abril
16 20/04/2016 WCB10020IT-35 ITALMECAN 34.00 Abril
17 05/05/2016 WCB10020IT-35 ITALMECAN 32.00 Mayo
18 15/05/2016 WCB10020IT-35 ITALMECAN 32.00 Mayo
19 09/06/2016 WCB10020IT-35 MARCO 34.50 Junio
20 18/07/2016 WCB10020IT-35 MARCO 27.50 Julio
21 04/08/2015 WCB10020IT-35 MARCO 27.70 Agosto
22 11/08/2016 WCB10010IT-35 HIDRATECO 27.70 Agosto
23 23/08/2016 WCB10010IT-35 HIDRATECO 27.50 Agosto
24 25/10/2015 WCB10010IT-35 HIDRATECO 27.50 Agosto
25 28/08/2016 WCB10020IT-35 ITALMECAN 27.50 Agosto
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Anexo N°8. Manual de Funciones de la Empresa Corporacion Hidraulica Técnica.

@ MANUAL DE FUNCIONES

Nombre del puesto:
Jefe de Produccion
Emitido por: Aprobado por: Fecha:
Nilton Huaccachi Gerente General 13.07.16

1. Objetivo

Describir los criterios fundamentales para articular con eficiencia las areas
operativas en funcion a estrategias de desarrollo de trabajo, planeamiento de
proyectos y metas para superar las expectativas del cliente.

2. Definiciones

El Jefe de Produccion reporta directamente al Gerente General, asimismo,
tiene designadas las siguientes areas:

Areas de Soporte: Campo, Planeamiento y Disefio. Areas operativas:
Manufactura y Reparaciones.

3. Responsabilidad

Responsable de establecer y formular la estrategia de la operacion actual
para las areas manufactura y Reparaciones, comprometiéndose con un
servicio de calidad a nuestros clientes externos, asegurando el cumplimiento
de los objetivos establecidos por la Gerencia General.

4. Funciones Generales

- Formador y motivador de equipos con vision global y orientada al logro

de resultados.
- Foco en el analisis y planeamiento estratégico para el cumplimiento de

metas.
- Gestionar responsablemente el capital humano.

6. Funciones Especificas

- Promover la inversidon en renovacion, adquisicion e implementacion de
equipos de pruebas de nueva tecnologia como recursos para el desarrollo
de los productos y servicios de la compainia.

« Asegurar la ejecucién del plan de trabajo elaborado por el area de
planeamiento.

- Brindar las facilidades y recursos de seguridad necesarios para los
trabajos en ejecucion.

- Programar capacitacion continua sobre seguridad industrial y otros
aspectos con relacién al giro de la empresa.

- Elaborado del plan de capitacion de los mecanicos del area.
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MANUAL DE FUNCIONES

Nombre del puesto:

Supervisor de Maestranza — Area de Manufactura

Emitido por: Aprobado por: Fecha:
Nilton Huaccachi Gerente General 13.07.15
1. Objetivo

Describir los criterios fundamentales para optimizar el proceso productivo de las
partes y piezas que componen al equipo solicitado por el cliente.

2. Definiciones
El Supervisor de maestranza reporta directamente al Jefe de Produccion y

coordina la ejecucién del proceso productivo con el Area de Planeamiento, asi
mismo, tiene designado a un conjunto de operadores con sus respectivas
magquinas herramientas. A continuacion se listan lo mencionado en lineas
anteriores:

3. Responsabilidad

Responsable de coordinar la correcta ejecucién de los procesos productivos,
empleando los recursos del area para optimizar la calidad del producto terminado.

. Funciones Generales

e Coordinacion directa con el area de planeamiento la ejecucion de las érdenes
de produccidén y de sub productos.

e Transmitir un reporte diario sobre el avance del proceso productivo de las

e Programacion de personal, equipos y demas recursos necesarios en
coordinacion con el area de Planeamiento.

e Verificar la calidad de acabado del sub producto terminado y la conformidad
de las medidas con sus respectivas tolerancias de acuerdo al plano de

5. Funciones Especificas

e Evaluar el desempefio del personal a cargo.

e Supervisar la ejecucion de las ordenes de produccion.

e Reportar los errores de fabricacion u acciones que alteran en el costo de
fabricaciéon del producto final.

« Revisar los informes de inspeccion de los trabajos asignados a los
operadores.
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MANUAL DE FUNCIONES

Nombre del puesto:

Supervisor del Area de Hidraulica

Emitido por: Aprobado por: Fecha:
Nilton Huaccachi Gerente General 13.07.156
1. Objetivo

Coordinar los recursos humanos y equipos asignados al area de hidraulica asi como
todas las actividades del mismo, todas ellas apegadas a las metas fijadas por la
Empresa Corporacion Hidraulica Técnica S.A.C.

2. Definiciones

El Supervisor de Hidraulica reporta directamente al Jefe de Produccion y coordina
con el supervisor de campo; asi mismo, tiene designadas a un conjunto de personal
técnico especializado en la rama de hidraulica que se listan a continuacion:

TECNICO HIDRAULICO
AYUDANTE

Ademas se encuentra en constante coordinacion con las siguientes areas
operativas: Caldereria, Maestranza, Ensamblaje, Pruebas y Acabado y Pintura.

3. Responsabilidad

Responsable de coordinar las tareas especificas de su personal a cargo en su area,
y de distribuir a su personal para que realice algun servicio, ya sea de inspeccion,
montaje y desmontaje de cualquier equipo, fuera de la empresa previa coordinacion
con el supervisor de campo.

4. Funciones Generales

. Responsable de la correcta ejecucion de los procesos productivos.
. Supervisa a los trabajadores que tiene a cargo y asesora.
. Coordinacion directa con el area de planeamiento la ejecucion de las érdenes

de produccion.

- Programacion de personal, equipos y demas recursos necesarios en
coordinacion con el area de Planeamiento.

. Asegurarse del cumplimiento de los requisitos establecidos por
Aseguramiento de la Calidad, Seguridad y Salud Ocupacional.
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IMPLEMENTACION DE UNA MEJORA DE METODOS EN EL

MANTENIIMIENTO DE UN WINCHE DE COMBINACION,

UNIVERSIDAD PARA REDUCIR EL TIEMPO DE SERVICIO TECNICO EN LA
PRIVADA DEL NORTE EMPRESA CHT, EN EL ANO 2016

N

MANUAL DE FUNCIONES

CORPODRACION HIDRAULICA TECNICA 5.0.0.
AL SERVICIO DE LA INDUSTRIA

Nombre del puesto:
Supervisor del Area de Mecanica

Emitido por: Aprobado por: Fecha:
Nilton Huaccachi Gerente General 13.07.15
1. Objetivo

Coordinar los recursos humanos y equipos asignados al area de mecanica asi
como todas las actividades del mismo, todas ellas apegadas a las metas
fijadas por la Empresa Corporacion Hidraulica Técnica S.A.C.

2. Definiciones

El Supervisor del area de Mecanica reporta directamente al Jefe de
Produccién y coordina con el supervisor de campo; asi mismo, tiene
designadas A un conjunto de personal técnico especializado en la rama de
mecanica — ensamblaje que se listan a continuacion:

e« TECNICO MECANICO - ENSMABLADOR
« AYUDANTE

A demas se encuentra en constante coordinacién con las siguientes areas
operativas: Caldereria, Maestranza, Ensamblaje, Pruebas y Acabado y Pintura.

3. Responsabilidad

Responsable de coordinar las tareas especificas de su personal a cargo en su
area, y de distribuir a su personal para que realice algun servicio de
mantenimiento, ya sea de inspeccion, montaje y desmontaje de cualquier
equipo, fuera de la empresa previa coordinacion con el supervisor de campo.

4. Funciones Generales

« Responsable de la correcta ejecucién de los procesos productivos.

e Supervisa a los trabajadores que tiene a cargo y asesora.

« Coordinacion directa con el area de planeamiento la ejecucion de las
ordenes de produccion.

e Programacion de personal, equipos y demas recursos necesarios en
coordinacién con el area de Planeamiento.

e Asegurarse del cumplimiento de los requisitos establecidos por
Aseguramiento de la Calidad, Seguridad y Salud Ocupacional.
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IMPLEMENTACION DE UNA MEJORA DE METODOS EN EL

MANTENIIMIENTO DE UN WINCHE DE COMBINACION,

UNIVERSIDAD PARA REDUCIR EL TIEMPO DE SERVICIO TECNICO EN LA
PRIVADA DEL NORTE EMPRESA CHT, EN EL ANO 2016

N

MANUAL DE FUNCIONES

CORPORACION HIDRAULICA TECNICA 5.0.C.
AL SERVICIO DE LA INDUSTRIA

Nombre del puesto:
Supervisor del Area de Caldereria

Emitido por: Aprobado por: Fecha:
Nilton Huaccachi Gerente General 13.07.15
1. Objetivo

Coordinar los recursos humanos y equipos asignados al area de
caldereria asi como todas las actividades del mismo, todas ellas apegadas
a las metas fijadas por la Empresa Corporacion Hidraulica Técnica S.A.C.

2. Definiciones

El Supervisor del area de Caldereria reporta directamente al Jefe de
Produccion; asi mismo, tiene designadas A un conjunto de personal técnico
especializado en la rama de Caldereria y soldadura que se listan a
continuacion:

« TECNICO SOLDADOR
« TUBERO CALDERERO

A demas se encuentra en constante coordinacion con las siguientes areas
operativas: Caldereria, Maestranza, Ensamblaje, Pruebas y Acabado y Pintura.

3. Responsabilidad

Responsable de coordinar las tareas especificas de su personal a cargo en su
area para distribuir de manera efectiva los trabajos de manufactura y servicios
de reparacion

4. Funciones Generales
e Responsable de la correcta ejecucion de los procesos productivos dentro
del Area de Caldereria

e Supervisa a los trabajadores que tiene a cargo y asesora.

e Coordinacion directa con el area de planeamiento la ejecucion de las
oérdenes de produccion.

e Coordinacion directa con el area de planeamiento la ejecucion de las
ordenes de produccion.

- Asegurarse del cumplimiento de los requisitos establecidos por
Aseguramiento de la Calidad, Seguridad y Salud Ocupacional.
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5. Funciones Especificas

e Eljefe del area del Area de Caldereria es el encargado de realizar la
planificaciony preparacion de requerimiento de materiales para todos los
proyectos.

e Debe coordinar constantemente con almacén (recepcion) y el supervisor
de campo para tener conocimiento si llega algun servicio (mantenimiento)
para atender.

e De manera inmediata, luego de recepcionar alglin equipo para su
mantenimiento debe asignar el trabajo a algan técnico a cargo
especializado en el area de mecénica para que realice suinspeccion,
desarmado e informe de trabajo.

e Debe supervisar la entrega de sus materiales en la fecha asignada previa
coordinacion con almacén.

e Llevar un control diario del trabajo realizado y reportar al area de
planeamiento que supervisa el avance de las 6rdenes de servicio y
produccién.

e Reportar sobre la terminacion de trabajos y estado de equipos
intervenidos cuando concluye un mantenimiento.

e Disponibilidad permanente fuera de horas laborales para asistir
cuando se presenten emergencias en la planta.

e Evaluar el desempefio del personal a cargo.

e Supervisar la ejecucion de las 6rdenes de produccion.

e Cumplir los procedimientos, instructivos y demas disposiciones normativas
para la seguridad y el buen funcionamiento de la planta a fin de cumplir los
objetivos trazados por la gerencia.

Huaccachi Carbajal, Nilton
Santiago Haro, Fernando pag. 104



N

IMPLEMENTACION DE UNA MEJORA DE METODOS EN EL

MANTENIIMIENTO DE UN WINCHE DE COMBINACION,

UNIVERSIDAD PARA REDUCIR EL TIEMPO DE SERVICIO TECNICO EN LA
PRIVADA DEL NORTE EMPRESA CHT, EN EL ANO 2016

CORPORACION HIDRAULICA TECNICA §.0.0.

MANUAL DE FUNCIONES

AL SERVICIO DE LA INDUSTRIA

Nombre del puesto:
Técnico Hidraulico

Emitido por: Aprobado por: Fecha:
Nilton Huaccachi Gerente General 15.07.16
1. Objetivo

Dar mantenimiento a los equipos metalmecanicos con base a las especificaciones
técnicas del solicitante y las instrucciones del jefe inmediato superior.

2. Definiciones

Los Técnicos de planta reportan directamente al Supervisor de Hidraulica.

3. Responsabilidad

Ejecutar los trabajos planificados en el tiempo previsto bajo criterios de calidad,
medio ambiente y seguridad.

4. Funciones Generales

Cumplir el programa de trabajo
Realizar el informe del mantenimiento e informar al jefe inmediato

Efectuar reparaciones de equipos mecanicos asignados por sus jefes
inmediatos de acuerdo a instructivos y procedimientos.

Desarmar e inspeccionar los equipos asignados utilizando las herramientas
de manera correcta.

Preparar los informes de trabajo de manera muy ordenada donde informa el
tipo de servicio que se realizara y los requerimientos de materiales que
necesita para proceder con la reparaciéon del equipo.

Manejo efectivo de los equipos mecanicos y eléctricos.
Realizar limpieza de equipos, maquinaria y accesorios de la planta que utilizan.

Mantener en 6ptimas condiciones el area de trabajo.

Reportar oportunamente cualquier novedad sobre avance y necesidad
observada en el trabajo de mantenimiento realizado diariamente a su jefe
inmediato.

Comunicacion efectiva entre sus pares y sus superiores en asuntos
relacionados a calidad, seguridad y salud ocupacional y medio ambiente
(necesidades, requerimientos, desempefio, etc.)

Disponibilidad permanente fuera de horas laborales para asistir
cuando se presenten emergencias en la planta.
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MANTENIIMIENTO DE UN WINCHE DE COMBINACION,
UNIVERSIDAD PARA REDUCIR EL TIEMPO DE SERVICIO TECNICO EN LA
PRIVADA DEL NORTE EMPRESA CHT, EN EL ANO 2016

MANUAL DE FUNCIONES

CORPORACION HIDRAULICA TECNICA S§.A.C.
AL SERVICIO DE LA INDUSTRIA

Nombre del puesto:
Técnico Mecanico - Ensamblador

Emitido por: Aprobado por: Fecha:
Nilton Huaccachi Gerente General 15/07/2016
1. Objetivo

Dar mantenimiento a los equipos metalmecanicos con base a las
especificaciones técnicas del solicitante y las instrucciones del jefe
inmediato superior.

2. Definiciones

Los Técnicos de planta reportan directamente al Supervisor de Mecanica.

3. Responsabilidad
Ejecutar los trabajos planificados en el tiempo previsto bajo criterios de
calidad, medio ambiente y seguridad.

4. Funciones Generales
e Cumplir el programa de trabajo, realizar los informes de mantenimiento.
. Efectuar reparaciones de equipos mecanicos asignados por sus jefes

inmediatos de acuerdo a instructivos y procedimientos.

e Realizar el informe del mantenimiento e informar al jefe inmediato

e Desarmar e inspeccionar los equipos asignados utilizando las
herramientas de manera correcta.

e Preparar los informes de trabajo de manera muy ordenada donde
informa el tipo de servicio que se realizara y los requerimientos de
materiales necesita para proceder con la reparacion del equipo.

e Manejo efectivo de los equipos mecanicos y eléctricos.

e Realizar limpieza de equipos, maquinaria y accesorios de la planta que
utilizan.

e Mantener en 6ptimas condiciones el area de trabajo.

e Reportar oportunamente cualquier novedad sobre avance y necesidad

observada en el trabajo de mantenimiento realizado diariamente a su
jefe inmediato.

e Disponibilidad permanente fuera de horas laborales para asistir
cuando se presenten emergencias en la planta.
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MANTENIIMIENTO DE UN WINCHE DE COMBINACION,

UNIVERSIDAD PARA REDUCIR EL TIEMPO DE SERVICIO TECNICO EN LA
PRIVADA DEL NORTE EMPRESA CHT, EN EL ANO 2016

N

MANUAL DE FUNCIONES
g

Nombre del puesto:

Técnico de Maquina Herramienta

Emitido por: Aprobado por: Fecha:
Nilton Huaccachi Gerente General 15.07.16
1. Objetivo

Dar mantenimiento a los equipos metalmecanicos con base a las
especificaciones técnicas del solicitante y las instrucciones del jefe
inmediato superior.

2. Definiciones

Los Técnicos de Maquina Herramienta reportan directamente al Supervisor
de Maestranza.

3. Responsabilidad

Ejecutar los trabajos planificados en el tiempo previsto bajo criterios
de calidad, medio ambiente y seguridad.

4. Funciones Generales

Cumplir el programa de trabajo

Realizar el informe del mantenimiento e informar al jefe inmediato

e Efectuar los trabajos de mecanizado asignados por sus jefes
inmediatos de acuerdo a instructivos y procedimientos.

« Manejo efectivo de herramientas de medicion.

e Realizar limpieza de maquinaria y accesorios que utilizan.
e Mantener en 6ptimas condiciones el area de trabajo.

« Reportar oportunamente cualquier novedad sobre deficiencia de
trabajo en la maquina herramienta y cualquier necesidad observada
en el trabajo realizado diariamente a su jefe inmediato.

e Comunicacion efectiva entre sus pares y sus superiores en asuntos
relacionados a calidad, seguridad y salud ocupacional y medio ambiente
(necesidades, requerimientos, desempefio, etc.)

e Disponibilidad permanente fuera de horas laborales para asistir
cuando se presenten emergencias en la planta.
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IMPLEMENTACION DE UNA MEJORA DE METODOS EN EL

MANTENIIMIENTO DE UN WINCHE DE COMBINACION,

UNIVERSIDAD PARA REDUCIR EL TIEMPO DE SERVICIO TECNICO EN LA
PRIVADA DEL NORTE EMPRESA CHT, EN EL ANO 2016

N

MANUAL DE FUNCIONES

CORPORACION HIDRAULICA TECNICA §.0.C.
AL SERVICIO DE LA INDUSTRIA

Nombre del puesto:
Asistente de Produccién

Emitido por: Aprobado por: Fecha:
Nilton Huaccachi Gerente General 13.07.15
1. Objetivo

Hacer seguimiento de los informes de los mantenimientos y fabricaciones,
asimismo para la mano de obra, materias primas, maquinaria, asignadas
al taller.

2. Definiciones
El asistente de produccién reporta directamente al Supervisor de Mecanica.

3. Responsabilidad

Responsable de distribuir la forma mas eficiente las hojas de proceso de
mantenimiento, para atender las solicitudes de reparaciones de las
embarcaciones de nuestros clientes.

4. Funciones Generales:

e Asistir y apoyar en el cumplimiento de los trabajos asignados.
 Levantar la informacién al sistema para apoyar en al area de ventas.
e Administrar los archivos de los servicios realizados en el mantenimiento.

e Suministrar las hojas de proceso de mantenimiento.

4. Funciones Especificas

e Debe coordinar constantemente con almacén (recepcion) de los
servicios que ingresan al taller.

e« De manera inmediata, luego de recepcionar algun equipo para su
mantenimiento debe comunicar a los jefes de las areas involucradas
en la reparacion para tomar accién inmediata sobre el procedimiento

de la reparacion.

Coordinar los requerimientos de seguridad para el personal.

Solicitar la lista de personal que realiza servicio en las embarcaciones.
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IMPLEMENTACION DE UNA MEJORA DE METODOS EN EL
MANTENIIMIENTO DE UN WINCHE DE COMBINACION,
PARA REDUCIR EL TIEMPO DE SERVICIO TECNICO EN LA
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AL SERVICIO DE LA INDUSTRIA

CORPORACION HIDRAULICA TECNICA §.A.C.

MANUAL DE FUNCIONES

Nombre del puesto:

Ayudante
Emitido por: Aprobado por: Fecha:
Nilton Huaccachi Gerente General 13.07.15

1. Objetivo

2. Definiciones

3. Responsabilidad

embarcacion).

Brindar apoyo eficiente en la mano de obra al técnico encargado del trabajo

Los ayudantes de las distintas areas son rotativos de acuerdo a la
necesidad del caso y en coordinacion con el jefe de area.

Brindar apoyo eficiente en la mano de obra al técnico encargado del trabajo
en los distintos escenarios presentados (dentro del taller, a bordo en la

4. Funciones Generales:

Acatar las instrucciones de procedimiento de trabajo que indique el
técnico (hidraulico o Mecanico).

Tomar apuntes sobre cualquier indicacion que brinde el técnico
(hidraulico o mecanico).

Informar al técnico sobre cualquier observacién en el desarmado
o armado de algun componente.

Realizar Limpieza de herramienta que se utilizan

Mantener en 6ptimas condiciones el area de trabajo.

De Disponibilidad permanente fuera de horas
asistir cuando se presenten emergencias en la planta.

laborales para
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