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Resumen

El presente trabajo fue disefiado con la finalidad de encontrar los fallos potenciales en la
utilizacién de recursos involucrados en el mantenimiento de los equipos pesados en la
Operacion Ferreyros - Las Bambas y asi mismo plantear propuestas de mejora para

promover el crecimiento de los indicadores de disponibilidad optimizando los recursos.

Dentro del analisis se realizé el mapeo de los procesos y se plantea colocar indicadores
de desempefio entre dichos procesos con el fin de que la recoleccion de data se realice

de manera sostenible y constante.

Me basé en el principio de H. J. Harrington, impulsor de la mejora de calidad, el cual
dijo: “La medicion es la primera etapa que conduce al control. Si no puedes medir algo,
no lo puedes comprender. Si no lo puedes comprender, no lo puedes controlar. Si no lo

puedes controlar no lo puedes medir, si no los puedes medir no lo puedes mejorar”.

Analicé ademas los agentes que intervienen en cada uno de los procesos, desde el
aspecto administrativo al operativo, considerando a cada una de las areas como clientes
internos y considerando a MMG Las Bambas como el principal cliente externo de la

operacion.

Para el planteamiento de las mejoras me enfoqué en 3 aspectos: la recopilacion de la
informacion obtenida in situ y en base a registros de trabajo, el planteamiento de
mejoras cuantitativas en base al anlisis de los datos y el planteamiento de mejoras
cualitativas en base a las observaciones realizadas y los principios de la Ingenieria

Industrial.
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En la recopilacion de datos me base en la observacion directa de los procesos, estudio
de tiempos, estudio de movimientos, distribucion actual de taller y almacenes,
utilizacién de zonas de trabajo en campo, utilizacién de herramientas en pafiol, registro
de ingreso/salida de equipos en taller, registro de demoras y registro diario de 6rdenes

de trabajo.

En el planteamiento de mejoras cuantitativas me base en el analisis de los datos
recolectados tales como registro de ingreso y salida de equipos, duracion de los trabajos,
demoras de distintos tipos, utilizacion de recursos, entre otros. Este tipo de mejoras se
basard en el analisis de datos numéricos y buscara la mejora porcentual de los

indicadores de gestion.

En el planteamiento de mejoras cualitativas me he centrado en la observacion directa de
las condiciones de trabajo, métodos de operacion actuales, formas de utilizacién de
recursos, entre otros. Este tipo de mejoras tiene como base principios y planteamientos
que hayan tenido impacto positivo en su aplicacion a lo largo de la historia de la

ingenieria industrial.

Luis Michael Villanueva Paredes
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Abstract

The present study was designed with the aim of finding potential failures in the use of
resources involved in maintaining equipment Heavy In Operation Ferreyros - Las
Bambas and likewise raise Improvement Proposals to Promote Growth Indicators

availability optimizing resources.

In the analysis process mapping it was performed and performance indicators poses
place between these processes so that data collection is conducted in a sustainable and

consistent manner.

| relied on the principle of H. J. Harrington, driver of quality improvement, which said:
"Measurement is the first step that leads to control. If you can not measure something,
you can not understand. If you can not understand, you can not control. If you can not
control what you can not measure it, if you can not measure you can not improve. " also
| analyzed the actors involved in each of the processes from the administrative aspect of
the operation, considering each of the areas as internal customers and considering MMG

Las Bambas as the principal external client operation.

For the approach of the improvements | focused on 3 aspects: the collection of
information obtained in situ and based on work records, the approach of quantitative
improvements based on the data analysis and approach to qualitative improvements

based on observations and principles of industrial engineering.

In data collection me based on direct observation of processes, time study, motion

study, current distribution of workshop and warehouse use of work areas in the field,
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using tools locker, log entry / exit workshop equipment, delays and record daily record

of work orders.

In the quantitative approach me based on the analysis of collected data such as
registration of entry and exit of equipment, duration of work, delays of different types,
resource utilization, among other improvements. Such improvements will be based on
the analysis of numerical data and search the percentage improvement of management

indicators.

In the approach of qualitative improvements | have focused on direct observation of
working conditions, current operating methods, forms of resource utilization, among
others. Such improvements will be based on principles and approaches that have had a

positive impact on their application throughout the history of industrial engineering.

Luis Paredes Michael Villanueva
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Introduccién

El objetivo del mantenimiento de los equipos en mineria es mantener una alta
disponibilidad con los menores costos posibles, sin embargo, la reduccién de costos no
tiene que involucrar la racionalizacion excesiva y la inversién en mejoras que faciliten

el trabajo realizado.

En muchos casos, el problema radica en que no se establecen indicadores de gestién en
medio del proceso, es decir el resultado final solo se es cuantificado en la
disponibilidad. Se debe considerar que, en el caso de la operacion Ferreyros en la
minera Las Bambas, el calculo de la disponibilidad se realiza mensualmente. Dicho
indicador nos muestra un valor general de la disponibilidad sin embargo no permite
visualizar o dar a conocer los problemas en los procesos que no permitieron alcanzar

dicho indicador.

En los procesos diarios encontraremos problemas que causaran demoras, problemas en
la evaluacion, tiempos muertos, no se reconocen las actividades mas importantes, falta
de criticidad de equipos. El resultado, una disponibilidad y rentabilidad con la

posibilidad de mejorar.

Una metodologia de trabajo que ha sido usada por las grandes comparfiias para
automatizar y mejorar sus procesos ha sido la metodologia Kaizen, el cual es un método

aplicable tanto en la vida personal como el mundo empresarial.

En la aplicacion del Kaizen se contemplan conceptos asociados con Ingenieria

Industrial, Mantenimiento, Productividad, Logistica e Innovacién.
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En el caso planteado, Ferreyros mediante un contrato LPP y MARC se encarga de
realizar el mantenimiento a equipo pesado, mediano y liviano de la minera MMG Las
Bambas situado a mas de 4000 metros sobre el nivel del mar, entre las provincias de
Cotabambas y Grau, Region Apurimac, a 72 kilémetros al suroeste de la ciudad de

Cusco.
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CAPITULO I : PROYECTO DE INVESTIGACION

1. Planteamiento tedrico de la investigacion

1.1 Identificacion del problema

a. Duracion de los procesos: Los cuellos de botella se presentan en todos los

procesos involucrados en el mantenimiento de los equipos.

“Las operaciones de mantenimiento se encuentran con demoras dentro de sus
procesos, dichas demoras restan eficiencia a la operacion. Los indicadores de

horas no recuperables son altos. ”

b. Control de backlogs: Los backlogs' tienen un pobre seguimiento desde su
concepcién en las inspecciones PRE-PM? hasta su ejecucion y posterior
auditoria. En control de backlogs esta en relacion directa con la disponibilidad
de los equipos, la venta de repuestos y por consiguiente los ingresos para la

operacion.

“Actualmente no se cuenta con un sistema de auditoria de las inspecciones
PRE-PM vy por consiguiente no se mide su eficacia. La operacién carece de un

sistema de reconocimiento por la generacion de backlogs.”

!BACKLOG es el trabajo que ha sido planificado, pero no ha sido programado.

2PRE — PM es una inspeccion realizada antes de un mantenimiento preventivo.
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c. Asignacion de stock minimos: Uno de los mayores ingresos para la operacién
Ferreyros esta en la venta de repuestos, pero el margen se reduce cuando los
repuestos son traidos por emergencia al fallar alguna méaquina y sobre todo si se
trata de la flota principal o linea amarilla.

“Los pedidos por emergencia restan margen de utilidad a cada una de las
ventas de repuestos al considerar el costo de envio de emergencia por encima

del costo estandar”.

d. Clima laboral: EI principal recurso para la operacion es la mano de obra y el
grado de especializacion de esta mano de obra.
“El trabajo en una operacion minera siempre esta bajo presion, los equipos son
criticos, sobre todo la flota principal o linea amarilla, el personal siempre
cuenta con la presion de mantener la disponibilidad de los equipos. La
deficiente planificacion de los trabajos demanda que la exigencia supere la
capacidad de mano de obra y se generen sobretiempos de forma constante; esto
produce que el personal en la mayoria de los casos no tiene el descanso

necesario. No existe un sistema de reconocimientos para los trabajadores .

e. Capacitacion de personal: EIl principal valor del personal es el grado de
capacitacion que recibe durante cursos especializados.
“Actualmente, la operacién no cuenta con las herramientas para poder
certificar a sus técnicos durante su guardia y a esto se le suma que no se cuenta
con capacitador en la operacion, por lo que esto dificulta el normal desarrollo

de los cursos y merma en el grado de especializacion de los técnicos. ”
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f. Calidad de servicio: En los servicios de mantenimiento la calidad del servicio
se mide principalmente en la disponibilidad de los equipos y cumplimiento del
plan proyectado.

“El caso de la operacion Ferreyros en Las Bambas no es la excepcion a esta
norma y en la segunda mitad del 2015 se ha tenido problemas con el cliente
MMG Las Bambas por los problemas en la disponibilidad y el cumplimiento del

plan semanal ”

1.2 Descripcion del problema

a. Demoras en la ejecucion del mantenimiento de equipos: Las demoras
registradas en las 6rdenes de trabajos no son analizadas a fin de plantear mejoras
en los procesos. Carece de indicadores de gestion que permitan emitir
conclusiones a partir del analisis de datos. A partir de un analisis preliminar se
define que la jornada efectiva de trabajo es de 55.8 % de la jornada. Las demoras

ocupan el 44.2 % de la jornada laboral de un técnico de mantenimiento.

Se cuenta con un porcentaje de horas no recuperables de un 14 % durante el
2015, lo que da a entender que el recurso de mano de obra estd siendo
desperdiciado, sin embargo, las horas de sobretiempo han aumentado por lo que

se puede suponer una mala distribucion de trabajo.
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Diagrama 1: Diagrama de Ishikawa de demoras en la ejecucion del mantenimiento de equipos
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b. Deficiente control de backlogs y auditoria de inspecciones: Actualmente no
se cuenta con un sistema de auditoria de las inspecciones y por consiguiente no
se define cuan efectivas estan resultando las inspecciones y evaluaciones donde
se estan destinando recursos. No se cuentan con indicadores de gestion. Se
carece de un programa de cumplimiento de objetivos. Los backlogs se generan
en un 92 % en base a las inspecciones PRE-PM que se realizan en un periodo de
cada 250 horas de utilizacion del equipo y 125 horas del mantenimiento
preventivo tanto en Flota Unimaq, Flota Motored y Flota CAT Tradicional. En
el caso de Palas y Perforadoras las inspecciones PRE-PM se realizan cada 500
horas. Ejecutandose 250 horas antes de cada mantenimiento preventivo. EI 8 %
de backlogs se genera durante los trabajos de mantenimiento programado PM.
Luego de elaborados los Backlogs son revisados por el Supervisor de
Mantenimiento de Ferreyros y visados por el Administrador de Contrato de
MMG®. Luego pasan al &rea de Planeamiento donde se procesa dicha
informacién y se solicitan los repuestos al area de Logistica. Luego de
confirmada la llegada de los repuestos se coloca en el plan semanal y se ejecuta
por parte del personal técnico. Luego se revisa y firma la OT* por el supervisor
de Mantenimiento de Ferreyros y por el Administrador de Contrato de MMG.
Luego se presenta el conjunto de OT a planeamiento y se cierra en el sistema.
En este punto donde se presentan los problemas de medicién y auditoria dado

gue Unicamente son cerrados en sistema.

¥ MMG son las siglas de la empresa Mineral and Metals Group.

*OT u orden de trabajo es un documento donde se detalla el trabajo realizado.
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Diagrama 2: Diagrama de Ishikawa de deficiente control de backlogs y auditoria de inspecciones
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c. Deficiente atencidn logistica y mal manejo de inventario de seguridad:
En el caso de la falla y parada de un equipo:
Cuando falla un equipo y queda parado ya sea de flota aliada o linea amarilla,
los técnicos acuden inmediatamente al equipo segun sea su criticidad y realizan
las evaluaciones correspondientes. Luego de realizadas las evaluaciones y el
diagndstico del equipo en campo o taller segin la gravedad de la falla, se
procede a la solicitud de repuestos mediante un vale de salida de repuestos
firmado por el administrador de contrato de MMG.
En este punto se producen los primeros problemas, algunos técnicos solicitan a
planeamiento la extraccion de los repuestos (forma incorrecta) y otros técnicos
solicitan mediante el vale al area de logistica (canal regular) los repuestos en
mencion.
El area logistica indica el estado de dichos repuestos en el almacén. En este
punto se origina otro problema, el personal de logistica encargado de la revisién
del estado de los repuestos es el auxiliar de logistica se encuentra realizando
trabajos en el patio de logistica. Esto demora la confirmacion de los repuestos.
Si se confirma que los repuestos se encuentran en almacén, logistica retira
dichos repuestos y se los entrega al personal de mantenimiento.
En caso de no contar con dichos repuestos le indica al personal de
mantenimiento dirigir la solicitud al area de planeamiento. Luego el area de
planeamiento solicita formalmente mediante correo electronico a logistica los
repuestos en mencion. El area de logistica responde con el codigo de reserva y la

fecha de llegada aproximada de dichos repuestos.
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El personal de mantenimiento procede a elaborar el backlog con el cédigo de
reserva y lo entrega al area de planeamiento.

El area de planeamiento actualiza la informacion de la parada el equipo (fecha y
hora) y coordinada a la vez la llegada de herramientas o la asignacion de
recursos para el mantenimiento correctivo.

Cabe indicar de acuerdo a lo descrito que los pedidos por emergencia restan
margen de utilidad a cada una de las ventas de repuestos al considerar el costo
de envio de emergencia entre 60% y 90% por encima del costo estandar.
Actualmente no se han generado protecciones para todos los equipos de Flota
Auxiliar y Flota CAT Tradicional.

En el caso de los trabajos de mantenimiento preventivo:

En almacén se cuenta con repuestos que no son utilizados en los mantenimientos
y se carece de los repuestos que si son necesarios (sobre todo para los
mantenimientos de 2000 horas puesto que por la baja incidencia anual de este
tipo de mantenimiento no se generan protecciones automaticas en el sistema).

El manejo de protecciones es pobre. El sistema DBS® es que el recomiendo
automaticamente la generacion de protecciones de acuerdo al pardmetro de 4
movimientos cada 3 meses. Ademas, existe una mala disposicion en la entrega
de repuestos para trabajos planificados, los cuales son separados 15 minutos
antes de realizar el mantenimiento de equipos en un pequefio espacio del

almacén, lo que limita la verificacidn de la totalidad de repuestos.

°DBS son las siglas de Dealer Business System (Sistema de Negocios del Distribuidor).

Sistema para venta y control de inventarios  de  Caterpillar.
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Diagrama 3: Diagrama de Ishikawa de deficiente atencion logistica y mal manejo de inventario de seguridad
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d. Deficiente clima laboral: Actualmente en el equipo se continla integrando
personal. A partir de marzo del 2015 se estableci6 la guardia noche. Los equipos
de mina trabajan al entre el 85 y 100% y la exigencia del cliente en cuanto al
mantenimiento de los equipos y la seguridad cada vez es mayor debido a que
estdn préximos a iniciar operaciones. Estos cambios han generado cierto
malestar en el personal, el cual se siente constantemente expuesto a auditorias de
seguridad y la exigencia cada mes mayor en la atencion a los equipos. Ademas,
la mano de obra no es suficiente lo que genera que en varias ocasiones se trabaje
en horas de sobretiempo. Ademas, durante el 2015 se han presentado 8 huelgas
por parte de pobladores del lugar lo que pone en riesgo al personal que se
encuentra de guardia.

No se cuenta con un sistema de reconocimiento al personal tanto por su labor en
el aspecto técnico, la seguridad y el compromiso con los objetivos de la
operacion. Para el personal técnico no existe un sistema de incentivos por
generacién de backlogs o desempefio en el mantenimiento de equipos.

Existe la idea de “porque lo tendria que hacer yo, lo puede hacer otro”.

En el trabajo se evidencia falta de compromiso con los objetivos de la operacién
y esto se esta generalizando en todo el personal. Existe falta de difusion de los
indicadores como el cumplimiento del plan de mantenimiento y la
disponibilidad de los equipos tanto Flota Tradicional como Palas y Perforadoras.
Existe falta de claridad en los objetivos en el personal operativo. Existe una
mala coordinacidn entre areas y en algunas ocasiones funcionan como empresas
separadas que velan por sus propios intereses. Finalmente, los procesos se traban

y se ven afectados los resultados finales.
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Diagrama 4: Diagrama de Ishikawa de deficiente clima laboral
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e. Falta de capacitacion de personal: La importancia de las certificaciones en
ServicePro® para personal técnico operativo y LogisticPro’ para operadores de
logistica radica en mejorar el desempefio en la realizacion de sus tareas y
optimizar los recursos disponibles.

Ademas, la certificacion contribuye econdémicamente a los certificantes, dado
que van superando niveles.

Los niveles van del técnico nivel 6 al nivel 1, llegando a ser luego los
denominados mentores. Incluso a partir de nivel 2 optar por una certificacion
internacional en Texas, Estados Unidos o postular a un puesto de supervision.

La operacién no cuenta con un certificador in situ y las visitas de un certificador
desde Lima son cada 4 meses en promedio.

En algunos casos no se cuenta con las herramientas necesarias para aprobar
ciertos modulos de aprendizaje. Mayormente desde el nivel 3.

El porcentaje promedio de niveles en ServicePro (técnicos de mantenimiento) en
la Operacion Ferreyros en Las Bambas es del 62% en Nivel 6, 21 % en Nivel 5,
10 % en Nivel 4, 5 % en nivel 3y 2 % en nivel 2.

El porcentaje promedio de niveles en LogisticPro (operadores de almacén en la
Operacion Ferreyros en Las Bambas es de 100 % en nivel 6.

El cronograma de cursos no se adapta a las necesidades de la operacién. Los
cursos online (seguridad y gestién) se lanzan a nivel nacional sin tomar en

cuenta la realidad de la operacion.

®ServicePro es el sistema de certificacion de los técnicos de mantenimiento.

"LogisticPro es el sistema de certificacion de los operadores de almacén.
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Diagrama 5: Diagrama de Ishikawa de la falta de capacitacion de personal
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f. Calidad de servicio deficiente: La demora en la ejecucion de los trabajos, el
deficiente control de backlogs, la deficiente auditoria de inspecciones sumada al
mal manejo logistico y el mal clima laboral afectan el desarrollo de los procesos
involucrados en los trabajos de mantenimiento y finalmente merman en los
resultados de disponibilidad y cumplimiento del plan de mantenimiento y por
consiguiente la percepcion del servicio recibido por parte del cliente MMG Las
Bambas.

Esto se ha venido manifestando en las reuniones diarias con la supervision de
MMG Las Bambas donde ven su preocupacién por la disminucion de los
indicadores de disponibilidad y cumplimiento.

Las consecuencias de un mal servicio prestado afectaran los resultados
economicos de la operacion y su proyeccién de crecimiento.

Las mejoras en los procesos involucrados en los trabajos de mantenimiento se
enfocaran en mejorar los indicadores de disponibilidad y cumplimiento en base a
las buenas practicas de trabajo enfocadas en optimizar los recursos. Sin embargo
esta mejora en los procesos no podra ser sostenible en el tiempo si no se mejora
el sistema de capacitacién y no se implementa un sistema de incentivos de
acuerdo al desempefio mostrado por el personal operativo.

Ademas se buscara mejorar la comunicacién entre el area y el manejo de la
informacion aumentando su importancia para mejorar el orden y la ejecucion
adecuada de los trabajos. Ademas de la difusion adecuada de los objetivos del
equipo de trabajo en busca de mejorar el compromiso por alcanzar los objetivos.
La mejora en la calidad de servicio sera fiel reflejo de la mejora en los procesos

involucrados en los trabajos y el cumplimiento de estandares.
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Diagrama 6: Diagrama de Ishikawa de la deficiente calidad de servicio
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1.3 Objetivos
1.3.1 Objetivo general

e Determinar las causas de los problemas que afectan la disponibilidad
y cumplimiento del plan de mantenimiento de la Operacion Ferreyros
en minera Las Bambas y presentar propuestas de mejora en la
utilizaciéon de los recursos involucrados en los trabajos de

mantenimiento en equipos pesados en la mina Las Bambas.
1.3.2 Obijetivos especificos

e Analizar cada uno de los principales problemas que afectan el
resultado final de la operacion.

e Realizar un diagnéstico de la situacion de la operacién en diferentes
etapas del afio.

e ldentificar la causa de los problemas presentados.

e Presentar alternativas de mejora en base a analisis de la informacion
obtenida. Dichas soluciones enfocadas en ser sostenibles en el tiempo

y utilizando la metodologia Kaizen®.
1.4 Alcances

Para el caso de estudio se analizara cada uno de los procesos relacionados con el

giro de negocio de la Operacion Ferreyros en la minera Las Bambas.

®Kaizen significa "cambio a mejor" o "mejora" en japonés
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Bésicamente se presenta encontrar las deficiencias en clima laboral, capacitacion
de personal, demoras y cuellos de botella en los procesos, auditoria de backlogs,
definicion de stocks minimos y calidad de servicio a fin de poder establecer
propuestas de mejora continua sostenibles en el tiempo. Ademas de establecer
indicadores de gestién que me midan el desempefio y permitan recolectar datos
para la toma de decisiones. Todo con el objetivo de mejorar la eficiencia de la

operacion.

1.5 Antecedentes

1.5.1 Antecedente |

Titulo: “Estudio de la factibilidad para la implementacién de un area de
planeamiento, programacion y control de la produccion para una empresa de
alquiler de maquinaria pesada”.

Autor: Luis Carlos Cohaila Quiroz.

Lugar y fecha de publicacién: Arequipa, 2008.

Obijetivo: “Implementar un sistema de planificacion y programacion que les
permita llevar un control adecuado del mantenimiento de equipos, buscando
reducir los costos de mantenimiento correctivo y no programados. Asi
mismo llevar un control adecuado de los horémetros de los equipos y utilizar
una precision de servicio de +/- 25 horas. Considerar la infraestructura
adecuada y la estrategia de implantacion y control.

Ademas, considera la evaluacién de la implementacion y su factibilidad.”

(Cohaila, 2008)
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1.5.2 Antecedente Il

Titulo: “Disefio de un sistema de mejora continua en una embotelladora y
comercializadora de bebidas gaseosas de la ciudad de Guayaquil por medio
de la aplicacion del TPM (Mantenimiento productivo total).”

Autor: Cesar Augusto Tuarez Medrando

Lugar y fecha de publicacién: Guayaquil, 2013

Objetivo: La justificacion de la implementacion de TPM en las actividades
de la compafiia se basa en que este sistema de mejora continua tiene entre
sus objetivos mejorar la confiabilidad de los equipos mediante el

involucramiento de todos los colaboradores. (Medrando, 2013)

1.5.3 Antecedente Il

Titulo: “Optimizacion de los procesos en el area de mantenimiento para
mejorar la productividad de una planta productora de cemento portland.”
Autor: Luis Anthony Montoya Marquez

Lugar y fecha de publicacion: Arequipa, 2015

Objetivo: Se busca optimizar los procesos en el area de mantenimiento para
maximizar la productividad de la planta.

Se realiza un diagndstico de la problematica y se plantea la implementacién
de un sistema de documentacion. Se enfocaran en procesos de mejora
continua y se programa auditoria para evaluar los resultados de la

implementacion. (Marquez, 2015)
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1.5.4 Antecedente IV

Titulo: “Disefio de un modelo para aplicar el mantenimiento productivo
total a los sectores de bienes y servicios”

Autor: Ignacio Martinez Sanchez

Lugar y fecha de publicacion: México D.F. 2009

Obijetivo: EI modelo y filosofia de este proyecto es presentado en cuatro
secciones: teoria, tipos de mantenimiento, disefio del modelo para poner en
practica el TPM® y dos ejemplos de aplicacién del modelo.

El modelo y metodologia para disefiar e implementar sistemas de
Mantenimiento Productivo Total (TPM), apoyando con diferentes técnicas:
Benchmarking™®, Control Total de Calidad, Mantenimiento Auténomo, Kan
Van', Justo a Tiempo (JIT'), Cero Defectos, Kaizen (Mejoramiento
continuo) entre otros, y de acuerdo a los principios de Junio Siros
(conocimiento, entendimiento y comprension del principio de operacion de
Su equipo).

La filosofia propuesta es el compromiso y participacion de la organizacion

en la aplicacion del modelo. (Sanchez, 2009)

*TPM del inglés “total productive maintenance” o mantenimiento productivo total.
10Benchmarking proviene de las palabras bench (banquillo) y mark (marca, sefial)
1Kkan Van o Kanban que significa tarjeta o tablero. Denominado sistema de tarjetas.

2JIT del ingles “just in time” o método justo a tiempo.
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1.6 Hipotesis

1.6.1 General

e “Es posible que la optimizacidn en el uso de los recursos involucrados en el
proceso de mantenimiento de equipos impulsard el aumento de los indices
de disponibilidad y utilizacion de recursos en la Operacion Ferreyros en la
mina Las Bambas”

1.6.2 Nula

e “Es posible que la optimizacion en el uso de los recursos involucrados en el
proceso de mantenimiento de equipos impulsara el aumento de los indices
de disponibilidad y utilizacion de recursos en la Operacién Ferreyros en la

mina Las Bambas”

1.6.3 Alternativas

e “La falta de compromiso por el logro de objetivos sumado a la ausencia de
un sistema de incentivos afecta el tiempo de ejecucién de los trabajos y
aumenta el porcentaje de demoras en las 6érdenes de trabajo

e “La mal manejo de inventarios y la falta de planificacion disminuyen los

beneficios y restan eficiencia a la operacion”.

1.6.4 Especificas

o “Los indicadores de disponibilidad y cumplimiento del plan de
mantenimiento podrian mejorar aplicando mejoras en partes especificas de
los procesos involucrados en los trabajos de mantenimiento”.

J “Las utilidades de la operacion y la percepcion del cliente podrian mejorar
aplicando métodos de mejora basados en conceptos de Ingenieria

Industrial.”

1.7 Variables

Publicacién autorizada con fines académicos e investigativos
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Tabla 1: Definicién de variables

Hipotesis

Variables

Indicadores

“Es posible que la optimizacion en el uso de
los recursos involucrados en el proceso de
mantenimiento de equipos impulsara el
aumento de los indices de disponibilidad y
utilizacidn de recursos en la Operacién

Ferreyros en la mina Las Bambas”

Independiente

Recursos humanos
Recursos materiales

Recursos técnicos

Eficiencia de mano de obra:
KPI: (Disponibilidad/Mano de obra)

Porcentaje de demoras
KPI: (Tiempo horas demora/Total horas
jornada)

Porcentaje de pérdida de herramientas
KPI: (Total herramientas perdidas/Total
herramientas)

Porcentaje de técnicos/operador por nivel
KPI: (Cantidad técnicos en nivel definido/Total
de técnicos)

Dependiente

Disponibilidad de equipos

Ahorro de la operacion

Porcentaje de disponibilidad
DO: MUT/(MUT+MTTR)

Porcentaje de cumplimiento de plan de
mantenimiento
C: Trabajos realizados/Trabajos planificados

Cantidad de dinero ahorrado
Porcentaje de ahorro

Fuente: Elaboracion propia
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1.8 Marco metodoldgico

El marco metodoldgico comprende los siguientes aspectos:

1.8.1 Definicion del alcance

El nivel de investigacion es explicativa longitudinal ya que busca identificar
los problemas en los procesos involucrados en los trabajos de mantenimiento
y estudiar sus causas, ademas analiza la informacion en diferentes etapas del
afio. Por lo tanto se encuentra dirigido en encontrar las limitaciones en los
procesos y explicar porque ocurren estos problemas y en qué condiciones se

presentan.

1.8.2 Disefio de la investigacion

La investigacion sera a nivel de campo y documental, ya que se obtendra y
analizara datos provenientes de fuentes primarias (observaciones directas de
campo) y fuentes secundarias (informacion de planes de mantenimiento,

ordenes de trabajo, backlogs, entre otra documentacion y registros).

Ademas sera experimental dado que se aplicaran dos de las mejoras

propuestas y se medira el impacto de sus resultados.

2. Planteamiento operacional

2.1 Técnicas

Dirigido al factor humano interviniente, procesos de mantenimiento y sistemas de

gestion de calidad.

Publicacién autorizada con fines académicos e investigativos
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- Informacién Primaria:

e Observacion del proceso de mantenimiento.

e Toma de tiempos.

e Levantamiento de informacion de documentos de trabajos, OT (orden de
trabajo).

e Participacion del personal operativo y administrativo involucrado en el
proceso.

e Indicadores de Disponibilidad y Utilizacion.

e 9% Cumplimiento de plan de mantenimiento.

- Informacién Secundaria:
e Evaluacion de procesos en base a la observacion directa.
e Analisis de la toma de tiempos registrada.
e Analisis de datos de levantamiento de las 6rdenes de trabajo.

e Analisis de demoras.

2.2 Instrumentos

o Registro de informacion.
o Mapas de proceso.

o Diagramas de operaciones.
o Metodologia Kaizen.

o Microsoft Office.

o DS 055.2010-EM

Publicacién autorizada con fines académicos e investigativos
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2.3 Campo de verificacion

Ferreyros ubicada en plataforma Fase 5 de la mina Las Bambas, propiedad
de MMG Limited. Se considera que los trabajos en taller se desarrollan en Fase

5, sin embargo los trabajos en campo se desarrollanen  toda la mina.

2.4 Estrategia

- Estudio de marco tedrico.

- Andlisis de factibilidad.

- Bulsqueda de fuentes de informacion secundaria y establecimiento de fuentes de
informacién primaria.

- Toma de datos y analisis de informacion.

- Aplicacién de mejoras y analisis de resultados.

Publicacién autorizada con fines académicos e investigativos
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1. Proceso

1.1 Definicion de proceso

“Seglin la RAE" se describe como la accion de avanzar o ir para adelante, al
paso del tiempo y al conjunto de etapas sucesivas advertidas en un fenémeno

natural o necesarias para concretar una operacion artificial.” (RAE, 2001)

Desde una vision general se puede entender que la escencia de un proceso
engloba una evolucion en el estado del elemento sobre el que se esta
aplicando el mismo hasta que este desarrollo llega a su finalizacion o

conclusion.
La norma UNE-EN ISO 9000:2000%, define proceso como el “conjunto de

actividades mutuamente relacionadas 0 que interactGan, las cuales

transforman elementos de entrada en resultados”. (Campo, 2004)

3RAE son las siglas de la Real Academia Espafiola la cual es una institucion cultural
con sede en Esparia.
14150 9000 es un conjunto de normas sobre calidad y gestién establecidas por el

Organismo Internacional de Normalizacion.
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En conclusion podemos definir que una organizacion realiza un conjunto de
actividades para llegar a su cliente logrando satisfacer sus necesidades de
una forma eficiente, competitiva y con rentabilidad. Estas actividades

conforman los procesos de la empresa.

1.2 Optimizacion de procesos

La optimizacion por procesos es una manera de gestionar que tiene por meta
la periddica revision de la manera en que se realizan las tares y actividades
en una organizacion, en pro de un mejoramiento u optimizacion continua de

los resultados que se logran como fruto de dicha gestion.

La optimiziacion de procesos va de la mano con el establecimiento de los
mecanismos para controlar los resultados de las principales actividades y
procesos. Ademas de la implementacion de un sistema de mejora continla

de procesos.

Los resultados que se buscan de la optimizacion de procesos son:

Mejorar la rentabilidad de la empresa.

e Optimizacion de los recursos de la organizacion.

e Mejora de la satisfaccion de los clientes.

e Mejora del compromiso e implicacion de los empleados.

e Mejora de los mecanismos de control sobre las operaciones de la

empresa.
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Diagrama 7: Diagrama de flujo de los principales procesos en la operacion
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1.3 Mantenimiento de equipos y maquinaria

En cada organizacion uno de los trabajos mas importantes es el mantenimiento
de las instalaciones, maquinarias y equipos, ya que un correcto plan de
mantenimiento contribuye a aumentar la vida Util de éstos reduciendo la

necesidad de los repuestos y minimizando el costo anual.

La maquinaria interrumpe su operacién, variando considerablemente los
programas de produccion si no se cuenta con un correcto sistema

mantenimiento.

En conclusion definimos al mantenimiento de equipos y maquinaria como una
serie de acciones dirigidas a la conservacion del equipo y maquinarias, de tal
forma que funcionen correctamente, evitando o minimizando las fallas durante

su vida util y logrando el objetivo para el cual fueron adquiridas.

2. Tipos de mantenimiento

2.1 Mantenimiento correctivo

Segun Garcia-Garrido “es el conjunto de tareas destinadas a corregir los defectos
que se van presentando en los distintos equipos y que son comunicados al
departamento de mantenimiento por los usuarios de los mismos” (Garcia-
Garrido, 2010). Se considera a este tipo la forma mas basica de mantenimiento.
Hasta la Primera Guerra Mundial era el Unico concpecto de mantenimiento . El

mantenimiento estaba asociado unicamente con la idea de reparar fallas.

Publicacién autorizada con fines académicos e investigativos
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2.2 Mantenimiento preventivo

La idea de adelantarse a las fallas fue concebida luego de la Primera Guerra
Mundial, por lo que se buscaba garantizar el correcto funcionamiento de los

equipos.

Para Garcia-Garrido “es el mantenimiento que tiene por mision mantener un
nivel de servicio determinado en los equipos, programando las correcciones en

de sus puntos vulnerables en el momento mas oportuno” (Garcia-Garrido, 2010)

Rey Sacristdn indica que “la creciente automatizacion de los procesos
productivos y su complejo mantenimiento, hizo que a partir de los afios 60 en
Estados Unidos se introdujese el concepto de mantenimiento preventivo

(Sacristan, 2002)

2.3 Mantenimiento predictivo

Para Félix Gomez “este tipo de mantenimiento surge como necesidad de reducir
los costos de los métodos tradicionales de mantenimiento (correctivo y

preventivo)” (Leon, 1998).

Garcia-Garrido lo define como “el mantenimiento que persigue conocer e
informar permanentemente del estado y operatividad de las instalaciones
mediante el conocimiento de los valores de determinadas variables,
representativas de tal estado y operatividad. Es el tipo de mantenimiento mas
tecnoldgico, pues requiere de medios técnicos avanzados y de fuertes
conocimientos matematicos, fisicos y técnicos.” (Garcia-Garrido, 2010). Félix

Gomez indica que ““ el mantenimiento predictivo se apoya en la existencia de

53
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parametros funcionales indicadores del estado del equipo y la vigilancia

continua de los equipos” (Ledn, 1998)

2.4 Mantenimiento cero horas (overhaul)

Segun Garcia-Garrido “es el conjunto de tareas cuyo objetivo es revisar los
equipos a intervalos programados bien antes de que aparezca ningun fallo, bien
cuando la fiabilidad del equipo ha disminuido apreciablemente de manera que
resulta arriesgado hacer previsiones sobre su capacidad productiva. Dicha
revision consiste en dejar el equipo a Cero horas de funcionamiento, es decir,
como si el equipo fuera nuevo. En estas revisiones se sustituyen o se reparan
todos los elementos sometidos a desgaste. Se pretende asegurar, con gran
probabilidad un tiempo de buen funcionamiento fijado de antemano.” (Garcia-

Garrido, 2010)

2.5 Mantenimiento en uso

Para Garcia-Garrido “es el mantenimiento basico de un equipo realizado por los
usuarios del mismo. Consiste en una serie de tareas elementales (tomas de datos,
inspecciones visuales, limpieza, lubricacion, reapriete de tornillos) para las que
no es necesario una gran formacidn, sino tal solo un entrenamiento breve. Este

tipo de mantenimiento es la base del TPM (Garcia-Garrido, 2010)

*TPM son las siglas de Total Productive Maintenance o Mantenimiento Productivo

Total.
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3. Modelos de mantenimiento

Los diferentes modelos de mantenimiento se aplican segun la necesidad de uso o

criticidad de equipos. Dentro de dichos modelos tenemos:

3.1 Modelo correctivo

Segun Plaza Tovar, “se aplica cuando la averia ya ha surgido y es aplicable son
en equipos cuyas averias no supongan ningin riesgo técnico para el resto del

sistema” (Tovar, 2009)

Para Garcia-Garrido “este modelo es el mas basico, e incluye, ademas de las
inspecciones visuales y la lubricacién, la reparacion de averias que surjan. Es
aplicable, como veremos, a equipos con el mas bajo nivel de criticidad, cuyas
averias no suponen ningun problema, ni econdmico ni técnico. En este tipo de

equipos no es rentable dedicar mayores recursos ni esfuerzos.” (Garrido, 2010)

3.2 Modelo condicional

Para Garcia-Garrido “este modelo incluye la realizacion de una serie de pruebas
0 ensayos, que condicionaran una actuacion posterior. Si tras las pruebas
descubrimos una anomalia, programaremos una intervencion; si por el contrario,

todo es correcto, no actuaremos sobre el equipo.” (Garcia-Garrido, 2010)

Segun Plaza Tovar “este modelo incluye el mantenimiento correctivo mas la
realizacion de una serie de pruebas y ensayos que condicionaran una actuacion

posterior” (Tovar, 2009)
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Podemos concluir que este modelo es valedero en equipos de cuya probabilidad

de fallo es baja aun siendo importantes en el sistema.
3.3 Modelo sistematico

Este tipo es usado en maquinaria de disponibilidad media, de cierta relevancia en

el sistema.

De acuerdo a lo mencionado por Garcia-Garrido “este modelo incluye un
conjunto de tareas que realizaremos sin importarnos cual es la condicion del
equipo; realizaremos, ademas, algunas mediciones y pruebas para decidir si
realizamos otras tareas de mayor envergadura; y por Gltimo, resolveremos las

averias que surjan.” (Garcia-Garrido, 2010)

Un ejemplo mencionado por Garcia-Garrido es “un equipo sujeto a este modelo
de mantenimiento es un reactor discontinuo™®, en el que las materias que deben
reaccionar se introducen de una sola vez, tiene lugar la reaccién, y
posteriormente se extrae el producto de la reaccion, antes de realizar una nueva
carga. Independientemente de que este reactor esté duplicado o no, cuando esta
en operacion debe ser fiable, por lo que se justifica realizar una serie de tareas
con independencia de que hayan presentado algun sintoma de fallo.” (Garcia-

Garrido, 2010)

®Reactor discontinuo es un tipo de reactor quimico que trabaja por cargas y con

tiempos prolongados de reaccion.

Publicacién autorizada con fines académicos e investigativos
En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




UNIVERSIDAD

REPQSITORIO DE CATOLICA

TESIS UCSM =-2  DESANTA MARIA

3.4 Modelo de mantenimiento de alta disponibilidad

Modelo exigente utilizado en la maquinaria que no pueden padecer un mal
funcionamiento o averia. Tiene exigencias de disponibilidad altas por encima del

88%.

Para Antonio Aguilera “la razon de un nivel tan alto de disponibilidad es en
general el alto coste en produccion que tiene una averia. Con una exigencia tan
alta, no hay tiempo para el mantenimiento que requiera parada del equipo

(correctivo, preventivo sistematico).” (Nieves, 2011)

Seglin Garcia-Garrido  “para mantener estos equipos es necesario emplear
técnicas de mantenimiento predictivo, que nos permitan conocer el estado del
equipo con él en marcha, y a paradas programadas, que supondran una revision
general completa, con una frecuencia generalmente anual o superior. En esta
revision se sustituyen, en general, todas aquellas piezas sometidas a desgaste o
con probabilidad de fallo a lo largo del afio (piezas con una vida inferior a dos
afios). Estas revisiones se preparan con gran antelacion, y no tiene porqué ser

exactamente iguales afio tras afio.” (Garcia-Garrido, 2010)

3.5 Mantenimiento subcontratado a un especialista

Segun Garcia Garrido “cuando hablamos de un especialista, nos referimos a un
individuo o empresa especializada en un equipo concreto. El especialista puede
ser el fabricante del equipo, el servicio técnico del importador, o una empresa
que se ha especializado en un tipo concreto de intervenciones. Como hemos
dicho debemos recurrir a un especialista cuando no tenemos conocimientos

suficientes y no tenemos los medios necesarios.” (Garrido, 2010)
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3.5.1 Disminucién de costos

Para Garcia-Garrido “muchas empresas han disminuido sus costos de
mantenimiento externalizando todo o una parte del mantenimiento mediante
la contratacion del servicio de empresas especializadas, esto adquiere mayor
importancia si se cuenta con un contratista que no solo aporta mejores costos
de mano de obra, sino que ademas se ocupa de gestionar y optimizar el
mantenimiento, de disminuir el consumo de repuestos, el gasto de
consumibles y de aumentar la disponibilidad, y por tanto la produccion.”

(Garrido, 2010)

3.5.2 Conversion de costos fijos en variables

De acuerdo a Garcia-Garrido “algunas empresas buscan ligar mejor sus
fuentes de ingresos con sus costos. Asi si la empresa disminuye su actividad
en un determinado sector, no se carga con unos cargos fijos de produccion,

de esta forma logra convertir sus costos fijos en variables.

Puede ocurrir que la produccion sea variable porque el mercado también lo
sea. El cliente en estos casos prefiere evitar una ndmina propia que deberia
mantener en momentos de baja demanda, y prefiere ponerlo en manos de un

contratista que pueda ofrecerle mayor flexibilidad.” (Garrido, 2010)
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3.5.3 Falta de conocimientos y/o medios técnicos

Segun Garcia-Garrido “en otras ocasiones, la empresa principal no cuenta
con los conocimientos o con los medios técnicos necesarios para realizar el
mantenimiento de un equipo concreto, de una parte de la instalacién o
incluso de toda la planta. Es el caso por ejemplo de los contratos de
mantenimiento que se refieren a un equipo o linea de produccion

determinada.” (Garrido, 2010)

3.5.4 Flexibilidad en la gestion de los recursos humanos

De acuerdo a lo indicado por Garcia-Garrido “la actividad de mantenimiento
requiere, en muchas ocasiones, realizar trabajos en horarios amplios y
también requiere del aumento y disminucion de la plantilla, dependiendo de
los trabajos a realizar. Con una plantilla propia esta flexibilidad es baja, y
genera constantes fricciones en las relaciones laborales. Los contratos de
mantenimiento trasladan estos problemas fuera de la empresa cliente, que ve
asi reducida su conflictividad laboral, y obtiene la flexibilidad que necesita.”

(Garrido, 2010)

3.5.5 La obtencion de resultados o su mejora

Segun Garcia-Garrido “para muchas empresas es mas sencillo exigir unos
resultados determinados a un contratista que a una plantilla propia, pues a
nivel contractual puede ligarse la facturacion del contratista con los
resultados obtenidos, bien en forma de bonificaciones o, como en los

contratos mas avanzados, ligando la facturacion con la produccion. De esta
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forma también se traslada fuera de la empresa la gestion del departamento de

mantenimiento y su rentabilidad.” (Garrido, 2010)

3.5.6 La externalizacion de todo lo que sea ajeno al core business

De acuerdo a Garcia-Garrido “aunque a través de los afios y en la actualidad
la razon fundamental para externalizar el mantenimiento sigue siendo tratar
de conseguir un ahorro de costos del negocio, existe otra razén mas
importante: dedicar todos sus esfuerzos al corazén del negocio, el core-

business, mientras se externaliza todo lo periférico.” (Garrido, 2010)

4. Confiabilidad

4.1 Definicion

“Es la capacidad de un activo o componente para realizar una funcién requerida

bajo condiciones dadas para un intervalo de tiempo dado.” (JIMENEZ, 2011)

4.2 Formula de calculo

La confiabilidad operacional Co
Co = MTBF/(MTBF+MTTR)
Donde:
MTBF (Mean Time Between Failures): Es el Tiempo promedio entre Fallas
MTTR (Mean Time To Repair): Es el Tiempo Promedio para Reparar
MUT (Mean Up Time): es Tiempo Promedio en Operacion (arriba) o Tiempo

promedio para fallar (MTTF)
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5. Disponibilidad

5.1 Definicion

“Es la capacidad de un activo o componente para estar en un estado (arriba) para
realizar una funcion requerida bajo condiciones dadas en un instante dado de
tiempo o durante un determinado intervalo de tiempo, asumiendo que los

recursos externos necesarios se han proporcionado.” (JIMENEZ, 2011)

5.2 Formula de célculo

La disponibilidad Operacional Do

Do =MUT/(MUT+MTTR)

Donde:

MTBF (Mean Time Between Failures): Es el Tiempo promedio entre Fallas
MTTR (Mean Time To Repair): Es el Tiempo Promedio para Reparar
MUT (Mean Up Time): es Tiempo Promedio en Operacion (arriba) o Tiempo

promedio para fallar (MTTF)
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Diagrama 8: Tiempos de mantenimiento
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6. Metodologia de seleccion de factores criticos

6.1 Definicion

Segun John F. Rockart “el nimero limitado de areas en las cuales los resultados,
si son satisfactorios, aseguraran un funcionamiento competitivo y exitoso para la
organizacion” (Figueroa, 2012). “Se trata en definitiva de identificar areas y
factores cuyo funcionamiento permitirdn la implantacion de una estrategia
determinada. Deben considerarse factores internos y externos de la
Organizacion, como actividades dentro de la organizacion que se deben realizar
con especial atencién, sucesos externos sobre los cuales la organizacion puede
tener 0 no control y areas de la organizacion cuyo funcionamiento debe situarse
a un nivel competitivo”. (Carreto, 2008) “A la hora de definir los Factores
Criticos de Exito de la Organizacion, es necesario que los objetivos que persigue
la Organizacion estén claramente definidos, dado que su especificacidn servira

de base para el estudio de los FCE'".” (Alfaro, 1997)

6.2 Procedimiento

1) Elaborar una lista de los objetivos de la Organizacion.
2) Depurar esta lista de objetivos.
3) Identificar los factores de éxito.

4) Eliminar los factores de éxito no criticos.

YECE son las siglas de factor critico de éxito.

Publicacién autorizada con fines académicos e investigativos
En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




REPOSITORIO DE Xk UNIVERSIDAD

CATOLICA

TESIS UCSM DE SANTA MARIA

5) Agrupar los factores de éxito de acuerdo con los objetivos.
6) ldentificar los componentes de estos factores de éxito.
7) Seleccionar los factores criticos de éxito.

8) Finalizar el estudio de los factores criticos de éxito. (Alfaro, 1997)

7. Metodologia Kaizen

7.1 Definicion

Segiin Masaaki Imai “Kaizén es una metodologia de mejora continua, es un
proceso continuo en contra de lo que supone el término innovacion; las empresa
japones se inclinan en la aproximacion gradual frente a cambios importante o la

introduccion de ultimos conceptos de gestion o técnicas de produccion.”

Suarez Barraza coincide que “la estrategia del Kaizen es el concepto de mas
importancia en la administracion japonesa, es la clave del éxito competitivo

japones” (Barraza, 2007)

Segun Francisco Suarez Barraza ‘el kaizen orientado al individuo permite que
las personas tengan la libertad de desarrollar o modficar su propio

trabajo”(Barraza, 2007)

7.2 Pilares basicos

7.2.1 Mantenimiento productivo total (tpm)

Segtn Nakajima “el mantenimiento productivo total no es una técnica, sino
una filosofia mediante la cual se trata de inculcar en todos los trabajadores

de una organizacion que las labores de mantenimiento de productos y
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maquinas no son exclusivas del personal de mantenimiento o de servicio. La
intencion del TPM es que labores de mantenimiento de productos o
maquinas que no requieren un nivel especial de conocimiento o habilidad

pueden ser realizadas por todas las personas.” (Acufia, 2003)

Figura 1: Pirdmide de solucion jerarquica de fallas.

o

Falla

Fuente: Ingenieria de Confiabilidad (Acufia, 2003)
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7.2.2 Kanban

“Es un sistema de informacion que controla de modo armonico la
fabricacion de los productos necesarios en la cantidad y tiempo necesarios en
cada uno de los procesos que tienen lugar tanto en el interior de la fabrica,

como entre distintas empresas.” (Sufie-Figueras, 2013)

“La metodologia Kanban estd enfocada a crear un sistema de produccion
mas efectivo y eficiente, enfocandose principalmente en los campos de la
produccion y la logistica. Los sistemas Kanban consisten en un conjunto de
formas de comunicarse e intercambiar informacion entre los diferentes
operarios de una linea de produccion, de una empresa, 0 entre proveedor y
cliente. Su proposito es simplificar la comunicacién, agilizandola y evitando

errores producidos por falta de informacion.” (REYES, 2016)
7.2.3 Jidoka

Jidoka'® permite que el proceso tenga su propio autocontrol de calidad. Asf,
por ejemplo, si existe una anormalidad durante el proceso, este se detendra
ya sea automatica o manualmente, impidiendo que las piezas defectuosas
avancen en el proceso. Todo lo contrario a los sistemas tradicionales de
calidad, en los cuales las piezas son inspeccionadas al final de su proceso
productivo. Jidoka mejora la calidad en el proceso ya que solo se produciran

piezas con cero defectos.” (INFORMATIVO, 2012)

'8Jidoka en el mundo del la ingenieria significa “automatizacioén con un toque humano”.
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Los 4 pasos del jidoka son:

Detectar la anormalidad

Parar

Fijar o corregir la condicion anormal

Investigar la causa raices instalar las contramedidas (INFORMATIVO,

2012)
7.2.4 Justin time

“El concepto de Just in time®® no es exclusivamente un procedimiento de
control de materiales, stocks y obra en curso, sino una filosofia de gestion
inicialmente concebida por Toyota, cuyo objetivo es la eliminacién del
despilfarro y la utilizacion al maximo de las capacidades del personal.”

(Companys-Follosona, 1999)

Existen segin TOYOTA siete grandes fuentes de despilfarro.
e Debido a sobreproduccion.
e Debido a tiempos muertos.

e Debido a transportes.

YJust in time es traducido al espafiol “justo a tiempo” abreviado generalmente con las

siglas JIT.
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e Debido a procesos inadecuados.

e Debido a stocks.

e Debido a movimientos improductivos.

e Debido a productos defectuosos.

Taichi Ohno, su creador, lo describe como “..al intentar aplicarlo, se
pusieron de manifiesto una serie de problemas. A medida que estos se
aclaraban, me indicaban la direccién del siguiente movimiento. Creo que
so0lo mirando hacia atras, somos capaces de entender como finalmente las

piezas terminaron encajando...”. (Wikipedia, 2016)

7.2.5 Poka-yoke

“Es una técnica de calida que significa a prueba de errores”. La idea
principal es la de crear un proceso donde los errores sean imposibles de

presentarse”. (Rivera, 2006)

“La finalidad del Poka.yoke es eliminar los defectos de un producto ya sea
previniendo o corrigiendo los errores que se presenten lo antes posible.”

(Rivera, 2006)

“Un dispositivo Poka.yoke es cualquier mecanismo que ayuda a prevenir los
errores antes de que sucedan, o los hace que sean muy obvios para que el

trabajador se de cuenta y los corrija a tiempo”. (Rivera, 2006)
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8. Metodologiadelas5s

Segln Rey Sacristan “es un programa de trabajo para talleres y oficinas que consiste
en desarrollar actividades de orden/limpieza y deteccion de anomalias en el puesto
de trabajo, que por su sencillez permiten la participacién de todos a nivel
individual/grupal, mejorando el ambiente de trabajo, la seguridad de personas y la

productividad.” (Sacristan, Las 5S: orden y limpieza en el puesto de trabajo, 2005)

“El método de las 5S, asi denominado por la primera letra del nombre que en
japonés designa cada una de sus cinco etapas, s una técnica de gestion japonesa
basada en cinco principios simples. Se inicié en Toyota® en los afios 1960 con el
objetivo de lograr lugares de trabajo mejor organizados, mas ordenados y mas
limpios de forma permanente para conseguir una mayor productividad y un mejor
entorno laboral. Las 5S han tenido una amplia difusiébn y son numerosas las
organizaciones de diversa indole que lo utilizan, tales como, empresas industriales,
empresas de servicios, hospitales, centros educativos o asociaciones.” (Almonte,

2011)
8.1 Seiri (Organizar y seleccionar)

Se trata de organizar todo, separar lo que sirve de lo que no sirve y clasificar
esto Gltimo. Por otro lado aprovechamos la organizacion para establecer normas
gue nos permitan trabajan sin contratiempos.  (Sacristan, Las 5S: orden y

limpieza en el puesto de trabajo, 2005

2TOYOTA es un fabricante de automdviles japones con sede en Toyota, Jap6n
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8.2 Seiton (Ordenar)

“Tiramos lo que no sirve y establecemos normas de orden para cada cosa.
Ademas, vamos a colocar las normas a la vista para que sean conocidas por
todos y en el futuro nos permitan practicar la mejora de forma permanente”

(Sacristan, Las 5S: orden y limpieza en el puesto de trabajo, 2005)

8.3 Seiso (Limpiar)

Realizar la limpieza inicial con el fin de que el operador/administrativo se
identifique con su puesto de trabajo y maquinas/equipos que tenga asignado”

(Sacristan, Las 5S: orden y limpieza en el puesto de trabajo, 2005)

8.4 Seiketsu (Mantener la limpieza)

A traves de gamas y controles, iniciar el establecimiento de los estandares de

limpieza, aplicarles y mantener el nivel de referencia alcanzado.

(Sacristan, Las 5S: orden y limpieza en el puesto de trabajo, 2005)

8.5 Shitsuke (Rigor en la aplicacion de consignas y tareas)

Realizar la autoinspeccion de manera cotidiana. Cualquier momento es bueno
para revisar y ver como estamos, establecer las hojas de control y comenzar su
aplicacion. En definitivia ser rigurosos y responsables para mantener el nivel de
referencia alcanzado, entrenando a todos para continuar la accion con disciplina
y autonomia.” (Sacristan, Las 5S: orden y limpieza en el puesto de trabajo,

2005)
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CAPITULO II1: DESCRIPCION DE LA EMPRESA Y SU SISTEMA DE
NEGOCIO
1. Ferreyros S.A.
Ferreyros es una empresa de comercializacion de bienes de capital en el pais y en la
provision de servicios en este ambito. Integrante de la corporacion Ferreycorp, es

distribuidora de Caterpillar desde 1942.” (Ferreyros S.A., 2016)

1.1 Historia de Ferreyros

“En 1922 Wilbort Encomenderos Ruiz, con un capital de 100, 000 soles de oro
Enrique Ferreyros Ayulo, junto a Carlos Semsch y Enrique Swayne, fundaron
Enrique Ferreyros y Cia. Sociedad en comandita, casa comercial dedicada a la

importacion y comercializacion de maquinaria.” (Wikipedia, 2014)

1.2 Mision

“Proveer las soluciones que cada cliente requiere, facilitindole los bienes de
capital y servicios que necesita para crear valor en los mercados en los que

actta.” (Ferreyros S.A., 2016)

1.3 Vision

Fortalecer nuestro liderazgo siendo reconocidos por nuestros clientes como la
mejor opcién, de manera que podamos alcanzar las metas de crecimiento.

(Ferreyros S.A., 2016)
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2. Operacioén Ferreyros — Minera Las Bambas
La operacion de Ferreyros en la mina las Bambas tiene bajo un contrato LPP# el
mantenimiento de Flota Auxiliar y linea amarilla y bajo un contrato MARC? el

mantenimiento de Palas y Perforadoras.

Ferreyros brinda en total el mantenimiento de 71 equipos entre auxiliares, linea

amarilla, palas (eléctricas e hidraulicas) y perforadoras.

Actualmente la operacion la conforman 93 personas, entre personal de
mantenimiento (mecanicos y eléctricos), planeamiento, monitoreo, especialistas,

logistica, comercial y administracion.

Ademas se cuenta con 4 guardias (A, B, C, D) distribuidas en 2 turnos de 12 horas

(dia y noche) durante periodos de 10 dias por guardia.
2.1 Historia de la operacion

La operacion Ferreyros esta operando desde el afio 2011 en la mina Las Bambas,

desde la habilitacion de la mina hasta la actualidad.

Inicialmente la operacion la conformaban 18 personas divididas en 2 guardias

(A 'y B) Gnicamente durante turno dia.

21| PP son las siglas de Labor Plus Parts que significa mano de obra més repuestos.

22MARC son las siglas de Maintenance And Repair Contract que significa contrato de

mantenimiento y reparacion.
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El turno noche se implemento el 10 de marzo de 2015. Amplidndose la cantidad

de personal y el numero de guardias.

2.2 Tipos de contratos manejados

2.2.1 Contrato LPP

“La modalidad LPP consiste de un servicio para brindar mantenimiento
integral a la flota CAT. Este servicio incluye mano de obra y todo el equipo
necesario para respaldar el servicio. Los repuestos necesarios dentro de las
operaciones son adquiridos por cliente para lo cual Ferreyros ofrece un
respectivo convenio de repuestos acorde a los requerimientos que se pueda

presentar.” (KOMATSU, 2015)

2.2.2 Contrato MARC

“Un contrato marc es un contrato de mantenimiento y reparacion
(maintenance and repair contract), es aquel por el cual el prestador de
servicios se obliga, respecto de determinados equipos del cliente y mediante
la mantencién y reparacion de los mismos a que dichos equipos estaran en
condiciones de funcionar una determinada cantidad de horas dentro de un

lapso de tiempo determinado.” (Gonzéles, 2010)

2.3 Ubicacion geografica de la operacion

Situado a méas de 4000 metros sobre el nivel del mar, entre las provincias de
Cotabambas y Grau, Regién Apurimac, a 72 kilometros al suroeste de la ciudad

de Cusco.
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Diagrama 9 : Localizacion operacion Ferreyros — Las Bambas
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Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 2: Listado de equipos en contrato LPP-MARC

N° Simbolo Nombre Cantidad Equipo Modelo
1 Dz TRACTORES 1 Dz008 D8T
2 CAMIONES CT001 T800
3 CT KENWORTH 3 CTO002 T800
4 CTO003 T800
5 LD002 988
6 LD CARGADOR FRONTAL 4 LD004 966H
7 DE RUEDAS LDO005 992K
8 LDO006 988K
9 EX001 394DL
10 EX EXCAVADORA 3 EX002 374DL
11 EX003 394DL
12 GR001 24M
13 GR002 24M
" GR MOTONIVELADORA 4 GRO03 2aM
15 GRO004 24M
16 SHO011 6060FS
17 SH PALA HIDRAULICAS 2 SHOL2 506OFS
18 SH SHO001 7495
19 PALAS ELECTRICAS 2 SHOOL 2295
20 TD PERFORADORAS 2 N MD6640
21 TDO006 MD6640
22 BE RETRO-EXCAVADORA 1 BEOO1 420E
23 RV RODILLO 1 RV001 CS56
24 RT001 844H
25 RTO002 844H
26 RTO003 844H
27 RT TRACTOR DE RUEDAS 7 RT004 844H
28 RTO005 844H
29 RTO006 844H
30 RTO07 844H
31 CR0O01 384H
2 CR ENROLLA CABLE 2 CRO02 384H
33 TP001 834742
34 TP002 834742
35 TP CAMION IVECO 4 TP003 834742
36 TP004 834742

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 2: Listado de equipos en contrato LPP-MARC

Fuente: Elaboracion propia
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N° Simbolo Nombre Cantidad Equipo Modelo
37 EG001 3080
38 EG002 3080
39 EG009 3080
40 EG GENERADOR 7 EGO010 3080
41 EGO11 3080
42 EGO012 3080
43 EGO13 3080
44 FLOO1 P33000
45 FL MONTACARGAS 3 FLO02 SMV32
46 FLOO03 P9000
MANIPULADOR DE
47 TH LLANTAS 1 THO002
48 AC001 750DTQ
29 AC COMPRESORES 2 AC002 750DTQ
S0 CAMION DE SERVICIO PO 1370
51 FT KENWORTH 3 FT002 T370
52 FT003 T370
CAMION
53 LT LUBRICADOR 1 LT001 T370
54 LB CAMION CAMA BAJA 1 LB001 T800
55 FT CISTERNAS DE FT004 T800
56 0] COMBUSTIBLE 3 FT005 T800
57 M FT006 T800
58 HCO001 AC160
59 HC GRUA TEREX 2 HC002 AC250
60 LG001 RL400
61 LG002 RL400
62 LG003 RL400
63 LG004 RL400
64 LG005 RL400
65 LG006 RL400
56 LG LUMINARIAS 12 G007 RL400
67 LG008 RL400
68 LG009 RL400
69 LG010 RL400
70 LGO011 RL400
71 LG012 RL400
TOTAL 71
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CAPITULO IV: DIAGNOSTICO DE LA SITUACION ACTUAL

1. Analisis de las demoras en operaciones de mantenimiento

1.1 Alcance de la investigacion

Para una organizacion es de vital importancia conocer de la utilizacion efectiva
de su mano de obra. El analisis debe ser objetivo y presentado en base a datos
fiables. El presente informe tiene por objetivo dar a conocer en base a un analisis
estadistico las principales demoras que tiene la operacion en cuanto a los

trabajos realizados en taller y campo.

El principal uso que tiene este analisis es para poder establecer un orden de

prioridades al aplicar las mejoras en la reduccion de las demoras en el dia a dia.

Se tomd en cuenta una muestra de 467 registros de demora en 199 OT entre el

01/10/2015 al 29/10/2015.

Para la eleccion de la cantidad de la muestra se contemplé un nivel de confianza

del 95% con un margen de error del 5 %.

En lineas generales, dentro de lo analizado se tiene lo siguiente considerando

una jornada de trabajo de 12 horas:

e EIl tiempo efectivo de trabajo de un técnico es de 6 horas 42 minutos.
(55.8%) y el tiempo improductivo de trabajo de un técnico es de 5 horas

18 minutos (44.2 %)

Publicacién autorizada con fines académicos e investigativos
En su investigacion no olvide referenciar esta tesis
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Fuente: Elaboracién propia.

1.2 Tipos de demora con mayor incidencia

Las demoras con mayor incidencia son:

Charla de seguridad

e Transporte 0 movimiento de personal

e Refrigerio

e Incidentes y accidentes / tormenta eléctrica

e Falta de repuestos / pedidos no disponibles

Publicacién autorizada con fines académicos e investigativos
En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




Tabla 3: Cuantificacién de demoras

TIEMPO DEMORA

% EN COMPARACION AL TOTAL DE

%

N LU ARSI 27015 (horas) DEMORAS ACUMULADO
1 CHARLA DE SEGURIDAD 244.25 21.94% 21.94%
2 TRANSP. MOV. PERSONAL 243.25 21.85% 43.79%
3 REFRIGERIO 243 21.83% 65.62%
INCIDENTES Y ACCIDENTES /
4 TORMENTA ELECTRICA o Sl (s
FALTA DE REPUESTOS / PEDIDOS . ]
5 SNt 75.25 6.76% 81.18%
6 OTROS 52.5 4.72% 85.90%
7 POR ESPERA DE EQUIPO 435 3.91% 89.80%
8 ORDEN Y LIMPIEZA 325 2.92% 92.72%
9 POR TRABAJO EN PARALELO 23 2.07% 94.79%
10 FALTA DE INSUMOS 19 1.71% 96.50%
FALTA EQUIPO AUX. (EJ. . .
11 MONTACARGA) 17 1.53% 98.02%
12 | FALTA DE INFORMACION TECNICA 14 1.26% 99.28%
FALTA DE BAHIA (SITIO DE . .
13 TRABAJO APROP) : o070 99.64%
14| FALTA DE COORDINACION FSA- . 0.36% 100.00%
MINA
TOTAL 1113.25 100.00%

Fuente: Elaboracion propia
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Diagrama 10: Diagrama circular de la distribucion porcentual de demoras

Distribucion porcentual de demoras

FALTA DE REPUESTOS /
PEDIDOS NO DISPONIBLES
6%

INCIDENTES Y
ACCIDENTES / TORMENTA
ELECTRICA

9%

Fuente: Elaboracion propia.
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Diagrama 11: Diagrama de Pareto de causas de demora en los trabajos

Diagrama de Pareto: Causas de demora
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Fuente: Elaboracion propia
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En la Tabla 5 (Cuantificacion de demoras) presento los resultados del analisis de
demoras. Denotando ademas las demoras que conforman el 80% del total y
representando mediante el Diagrama 10 (Diagrama circular de la distribucion

porcentual de demoras) graficamente estos resultados.

En el Diagrama 11 (Diagrama de Pareto®® de causas de demora en los trabajos)
representa las 5 principales causas de demora que conforman el 80 % de total de
demoras. El principal uso que tiene este diagrama es poder establecer un orden
de prioridades al aplicar las mejoras en la reduccion de las demoras en el dia a

dia.

La estrategia a partir de este analisis general sera profundizar en realizar un
analisis de la informacién en diferentes condiciones (turno dia y noche), tipos de
trabajo realizado (mantenimiento correctivo, preventivo, inspeccion, ejecucion

de backlogs, ploteo o traslado, cambio de gets 0 muestreo),

1.3 Cuantificacién de las demoras en la jornada de trabajo

En la siguiente tabla (Tabla 6: Distribucion de demoras por jornada de trabajo)
mostraré las demoras promedio del técnico de mantenimiento de Ferreyros

(mecénico o eléctrico) durante una jornada de trabajo (dia o noche).

2Diagrama de Pareto o también llamado curva cerrada o Distribucién A-B-C, es una

gréfica para organizar datos que permite asignar un orden de prioridades.

Publicacién autorizada con fines académicos e investigativos
En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




Tabla 6: Distribucién de demoras por jornada de trabajo de un técnico de mantenimiento de Ferreyros.

N° TIPO DE DEMORA Horas
1 CHARLA DE SEGURIDAD 1 hora 9 minutos
2 TRANSP. MOV. PERSONAL 1 hora 8 minutos
3 REFRIGERIO 1 hora 9 minutos
4 INCIDENTES Y ACCIDENTES / TORMENTA ELECTRICA 0 horas 28 minutos
5 FALTA DE REPUESTOS / PEDIDOS NO DISPONIBLES 0 horas 21 minutos
6 OTROS 0 horas 15 minutos
7 POR ESPERA DE EQUIPO 0 horas 12 minutos
8 ORDEN Y LIMPIEZA 0 horas 9 minutos
9 POR TRABAJO EN PARALELO 0 horas 6 minutos
10 FALTA DE INSUMOS 0 horas 5 minutos
11 FALTA EQUIPO AUX. (EJ. MONTACARGA) 0 horas 4 minutos
12 FALTA DE INFORMACION TECNICA 0 horas 4 minutos
13 FALTA DE BAHIA (SITIO DE TRABAJO APROP) 0 horas 1 minuto
14 FALTA DE COORDINACION FSA-MINA 0 horas 1 minuto
TOTAL 5 horas 18 minutos

Fuente: Elaboracion propia.
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En base al andlisis general puedo plantear las siguientes interrogantes:

e Lacharla de seguridad est& durando demasiado?

e ;Se esta respetando el tiempo destinado a la charla de seguridad?

e (EI transporte del personal de un punto a otra toma demasiado
tiempo?

e (El tiempo de refrigerio establecido de 45 minutos se esta
respetando?

e (Al planificar la duracion de mis trabajos en el plan semanal
contemplo los fendmenos climaticos?

e ;Eltrabajo se puede paralizar por una lluvia o tormenta?

e Laentrega de repuestos esta siendo lo suficientemente efectiva?

1.4 Tipo de trabajo donde se presenta mayor cantidad de demoras

Se realizé un analisis de las demoras por cada tipo de trabajo realizado.

De acuerdo a la tabla Tabla 7 (Tipos de trabajo con mayores demoras) se
demuestra que los trabajos correctivos, los trabajos PM y las inspecciones
ocupan el 80 % de las demoras del total de demoras registradas en dérdenes de
trabajo. En el anélisis no se discrimino turno dia de turno noche. Los resultados
permitiran enfocar las mejoras de acuerdo a las necesidades puntuales de la
operacion.

Sin embargo es necesario realizar un analisis mas especifico para que las

mejoras tengan el mayor impacto desde el inicio.

Publicacién autorizada con fines académicos e investigativos
En su investigacion no olvide referenciar esta tesis
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Tabla 4: Tipos de trabajo con mayores demoras

TIPO DE TRABAJO ISR % g
(horas) acumulado
CORRECTIVO 479.5 43% 43%
PM 217.5 20% 63%
INSPECCION 190.25 17% 80%
BACKLOG 75 7% 86%
EVALUACION 56.25 5% 91%
PRE-PM 38 3% 95%
GETS 22 2% 97%
TRANSLADO/PLOTEO 20.75 2% 99%
MUESTREO 14 1% 100%
TOTAL 1113.25 100%

Fuente: Elaboracién propia.

Fotografia 2: Mantenimiento correctivo de cargador frontal LD004

Fuente: Elaboracion propia.

Publicacién autorizada con fines académicos e investigativos
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Diagrama 12: Diagrama circular del porcentaje de demoras segun tipo de trabajo.

Diagrama porcentual de demora segun tipo de trabajo
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Fuente: Elaboracion propia.
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Diagrama 13: Diagrama de Pareto de causas de demora en los trabajos

Diagrama de Pareto: Demoras segun tipo de trabajo
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Fuente: Elaboracion propia
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1.5 Comparacion de datos de tuno dia vs turno noche

La siguiente tabla 8 (Comparacién Turno dia vs. Turno noche) muestra que la

mayor incidencia de demorar se encuentra en turno dia.

Tabla 5: Comparacion Turno dia vs. Turno noche

TURNO DEMORAS (horas) %
DIA 774.5 69.6%

NOCHE 338.75 30.4%

TOTAL 1113.25 100.0%

Fuente: Elaboracion propia.

Diagrama 14: Diagrama circular del porcentaje de demoras segun turno.

Distribucion porcentual Turno dia vs Turno noche

Fuente: Elaboracion propia.

Publicacién autorizada con fines académicos e investigativos
En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




UNI\(IjERSlDAD
) ~CATOLICA
TESIS UCSM DE SANTA MARIA

REPOSITORIO DE

1.6 Tipos de demoras segun turno

En la siguiente tabla 9 (demoras con mayor incidencia por turno) se realiz6
el analisis de las demoras diferenciando los turnos dia y noche.
La conclusion del resultado es la siguiente:

e El principal problema en el Turno Dia es Demora por Refrigerio.

e El principal problema en el turno noche es Demora por Charla de

seguridad.

Fotografia 3: Inspeccion PRE-PM en turno noche.

Fuente: Elaboracion propia

Publicacién autorizada con fines académicos e investigativos
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Tabla 6: Demoras con mayor incidencia por turno

TIPO DE DEMORA TURNODIA |TURNONOCHE| TOTAL
CHARLA DE SEGURIDAD 148.5 95.75 244.25
FALTA DE BAHIA (SITIO DE TRABAJO APROP) 3 1 4
FALTA DE COORDINACION FSA-MINA 4 4 4
FALTA DE INFORMACION TECNICA 9 5 14
FALTA DE INSUMOS 16 3 19
FALTA DE REPUESTOS / PEDIDOS NO DISPONIBLES 49 26.25 75.25
FALTA EQUIPO AUX. (EJ. MONTACARGA) 14 3 17
INCIDENTES Y ACCIDENTES / TORMENTA ELECTRICA 91 7 98
ORDEN Y LIMPIEZA 28.5 4 32.5
OTROS 26.5 26 52.5
POR ESPERA DE EQUIPO 18.5 25 43.5
POR TRABAJO EN PARALELO 20 3 23
REFRIGERIO 188.5 54.5 243
TRANSP. MOV. PERSONAL 162 81.25 243.25
TOTAL 774.5 338.75 1113.25

Fuente: Elaboracion propia.
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Diagrama 15: Diagrama Pareto demoras turno dia.

Diagrama de Pareto: Demoras turno dia
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Diagrama 16: Diagrama circular del porcentaje de demoras Turno dia
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Fuente: Elaboracion propia
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Diagrama 17: Diagrama Pareto demoras turno noche

Diagrama de Pareto: Demoras turno noche
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Fuente: Elaboracion propia.
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Diagrama 18: Diagrama circular del porcentaje de demoras Turno noche

Diagrama porcentual demoras Turno noche
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1.7 Tipos de demoras segun tipo de trabajo y turno

Se realizo6 por ultimo el analisis de demoras segun tipo de trabajo y segun turno,
para revisar en qué tipo de trabajos se presentan mayores demoras diferenciando
si los trabajos son realizados durante el turno dia o el turno noche.

Los resultados de dicho analisis se presentan en la tabla 9 (demoras con mayor

incidencia por turno)

Fotografia 4: Diferencia de condiciones climaticas turno dia y turno noche

Fuente: Elaboracion propia.

De acuerdo a la fotografia 4, podemos denotar a simple vista la diferencia de
condiciones de trabajo de turno dia con turno noche, sobretodo condiciones
climaticas (lluvia, granizo, frio) y falta de iluminacion. Sin embargo, durante
turno dia se presentan tormentas eléctricas lo que dificulta la realizacion de los

trabajos y las condiciones de seguridad para los trabajadores.
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Tabla 7: Demoras con mayor incidencia por turno

TIPO DE TRABAJO TURNO DIA (HORAS) TURNO NOCHE (HORAS) TOTAL (HORAS)
BACKLOG 54 21 75
CORRECTIVO 329.25 150.25 479.5
EVALUACION 46.5 9.75 56.25
GETS 16 6 22
INSPECCION 128 62.25 190.25
MUESTREO 5 2 14
PM 148 69.5 217.5
PRE-PM 29 9 38
TRANSLADO/PLOTEO 18.75 2 20.75
TOTAL (HORAS) 774.5 338.75 1113.25

Fuente: Elaboracion propia
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1.8 Cuadro detallado de de demoras

Tabla 8: Demoras con mayor incidencia por turno

TIPO DE TRABAJO - TIPO DE NOCHE TOTAL
DEMORA DA RIRAS, (HORAS) GENERAL

BACKLOG - CHARLA DE SEGURIDAD @ 12 ® 6.5 18.5

BACKLOG - FALTA DE REPUESTOS / ° c c

PEDIDOS NO DISPONIBLES

BACKLOG - ORDEN Y LIMPIEZA ® 5 5

BACKLOG - OTROS ® 3 ® 55 8.5

BACKLOG - POR ESPERA DE EQUIPO |@ 2 2

BACKLOG - POR TRABAJO EN

PARALELO ® 10

BACKLOG - REFRIGERIO ® 18 ® 4 22

BACKLOG - TRANSP. MOV. i 4

PERSONAL

CORRECTIVO -CHARLA DE

SEGURIDAD 4475 @ @ 46.25 91

CORRECTIVO -FALTA DE BAHIA ® : ° 2 )

(SITIO DE TRABAJO APROP)

CORRECTIVO -FALTA DE ° . )

INFORMACION TECNICA

CORRECTIVO -FALTA DE INSUMOS |@ 13 @ 3 16

CORRECTIVO -FALTA DE REPUESTOS

/ PEDIDOS NO DISPONIBLES P ® 123 >4

CORRECTIVO -FALTA EQUIPO AUX.

(EJ. MONTACARGA) ® s ® & 9

CORRECTIVO -INCIDENTES Y

ACCIDENTES / TORMENTA 46 ® 3 49

ELECTRICA

CORRECTIVO -ORDEN Y LIMPIEZA ® 125 ® 1 13.5

CORRECTIVO -OTROS ® 7 ® 5 12

CORRECTIVO -POR ESPERA DE

EQUIPO ®\\7 ® S 12

CORRECTIVO -POR TRABAJO EN ® o 9

PARALELO

CORRECTIVO -REFRIGERIO ® 775 17.5 95

CORRECTIVO -TRANSP. MOV.

PERSONAL ® o ® 51 115

EVALUACION - CHARLA DE

SEGURIDAD ® 175 ® 1.75 19.25

EVALUACION - FALTA DE ® : 3

INFORMACION TECNICA

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 9: Demoras con mayor incidencia por turno

TIPO DE TRABAJO - TIPO DE NOCHE
e DIA (HORAS) (HORAS) TOTAL GENERAL|

EVALUACION - FALTA DE

REPUESTOS / PEDIDOS NO ® 0.75 0.75

DISPONIBLES

EVALUACION - OTROS @® 15 1.5

EVALUACION - REFRIGERIO ® 13 13

EVALUACION - TRANSP. MOV.

PERSONAL @® 115 ® 7.25 18.75

GETS - CHARLA DE SEGURIDAD ® 15 L ] 3 45

GETS - FALTA DE REPUESTOS / ® )

PEDIDOS NO DISPONIBLES

GETS - INCIDENTES Y ACCIDENTES / Pp— 4

TORMENTA ELECTRICA

GETS - OTROS @ 3 3

GETS - POR TRABAJO EN PARALELO @ 1 1

GETS - REFRIGERIO ® 1 1

GETS - TRANSP. MOV. PERSONAL @® 65 6.5

INSPECCION -CHARLA DE

. 30 18.25 48.25

INSPECCION -FALTA DE BAHIA (SITIO ~ )

DE TRABAJO APROP)

INSPECCION -FALTA DE

INFORMACION TECNICA ® > ® 3 5

INSPECCION -FALTA DE REPUESTOS / ® 3 3

PEDIDOS NO DISPONIBLES

INSPECCION -FALTA EQUIPO AUX. ® = 8

(EJ. MONTACARGA)

INSPECCION -INCIDENTES Y

ACCIDENTES / TORMENTA ® U 14

ELECTRICA

INSPECCION -ORDEN Y LIMPIEZA @® 35 35

INSPECCION -OTROS ® s @ 5 13

INSPECCION -POR ESPERA DE EQUIPO |@ 2.5 @ 2 45

INSPECCION -POR TRABAJO EN ° ) )

PARALELO

INSPECCION -REFRIGERIO 21 L 13 34

INSPECCION -TRANSP. MOV.

PERSONAL 37 16 53

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 10: Demoras con mayor incidencia por turno

TIPO DE TRABAJO - TIPO DE NOCHE
SRR, DIA (HORAS) (HORAS) TOTAL GENERAL
MUESTREO -FALTA DE ® 1 1
COORDINACION FSA-MINA
MUESTREO -FALTA DE REPUESTOS / ® ) )
PEDIDOS NO DISPONIBLES
MUESTREO -REFRIGERIO ® 3 ® 2 5
MUESTREO -TRANSP. MOV.
PERSONAL ® ° ® 4 6
PM - CHARLA DE SEGURIDAD 21 14 35
PM - FALTA DE COORDINACION FSA- ® 3 3
MINA
PM - FALTA DE INSUMOS ® 3 3
PM - FALTA DE REPUESTOS /
PEDIDOS NO DISPONIBLES ® 55 ® 3 8.5
PM - INCIDENTES Y ACCIDENTES /
TORMENTA ELECTRICA 24, ® 4 28
PM - ORDEN Y LIMPIEZA ® 5 ® 3 10.5
PM - OTROS ® 7 6.5 13.5
PM - POR ESPERA DE EQUIPO oW 7 18 25
PM - REFRIGERIO 45 15 60
PM - TRANSP. MOV. PERSONAL 28 L 3 31
PRE-PM - CHARLA DE SEGURIDAD ® 15 9 6 21
PRE-PM - FALTA DE INFORMACION ® 4
TECNICA
PRE-PM - OTROS @ 1 1
PRE-PM - POR TRABAJO EN ® q 1
PARALELO
PRE-PM - REFRIGERIO ® 4 @ 1 5
PRE-PM - TRANSP. MOV. PERSONAL |@ 6 6
TRANSLADO/PLOTEO - CHARLA DE
SEGURIDAD ® 675 6.75
TRANSLADO/PLOTEO - INCIDENTES Y
ACCIDENTES / TORMENTA ® 3 3
ELECTRICA
TRANSLADO/PLOTEO - REFRIGERIO @ 6 L 2 8
TRANSLADO/PLOTEO - TRANSP. ® : 3
MOV. PERSONAL
TOTAL GENERAL 774.5 338.75 1113.25

Fuente: Elaboracion propia

Finalmente la tabla 10 muestra el detalle de la comparacién de las demoras segln tipo
de trabajo, causa de demora y turno. Ademas se colocé un formato condicional en dicha
tabla para resaltar las principales demoras y elaborar estrategia de mejora mejor

enfocadas.
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2. Andlisis de las condiciones de trabajo

2.1 Andlisis de ruidos en la operacion Ferreyros

2.1.1 Objeto

Realizar un estudio de los niveles de ruido en todas las areas de Fase 5
Ferreyros cumplimiento de las exigencias establecidas en el DS 055.2010 —
EM

2.1.2 Descripcién general

El area evaluada se encuentra en Fase 5, Plataforma de Ferreyros —
Operacion Las Bambas.

Fotografia 5: Localizacion de Fase 5 Ferreyros desde Google Earth

Fuente: Google Earth (2015)

4 DS 055.2010 — EM es un Decreto Supremo que Aprueba el Reglamento de Seguridad

y Salud Ocupacional y otras medidas complementarias en mineria
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El parametro principal utilizado para definir los niveles es el continuo
equivalente de periodos de corta duracién en distintas &reas, siguiendo lo
establecido en la reglamentacion en vigor a nivel nacional.

Se consideran estos periodos de observacion mas representativos y
adecuados para la valoracion de los resultados que niveles equivalentes de
corta duracion, 10 minutos, valores a los que hacen referencia el DS

055.2010 - EM.

Para la realizacion del presente estudio se ha revisado el plano de
Plataforma Fase 5 Ferreyros, en el que se han definido las areas involucrado
con mayor y menor nivel de ruido, ademas de definir los niveles maximo y

promedio a los cuales dicha area esta sometida.

Se ha realizado el calculo del nivel de ruido originado, asi como un analisis

de las principales causas de dichos niveles.

2.1.3 Metodologia

Se ha aplicado una metodologia mixta de medida y calculo.

Para ello se ha caracterizado por medicion la emision de los principales
focos de ruido de Fase 5 Ferreyros, para obtener a partir de esos datos, los
niveles de ruido en los puntos de interés, mediante la aplicacion de méetodos

de calculo internacionalmente aceptados.

Esta metodologia implica efectuar mediciones controladas y ofrece una

informacion méas completa de los niveles en el entorno, e incluso se permitié
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elaborar mapas de ruido, que zonifiquen el entorno en funcién al nivel de

ruido existente.

Para la evaluacion de la emision de los focos de ruido principales se ha
medido la potencia acustica en decibeles (dB) de acuerdo con métodos
reconocidos internacionalmente para conocer su emision relevante y calcular

el impacto al exterior.

De esta forma es posible efectuar un anélisis de las necesidades de actuacion
para reducir los niveles en los puntos con niveles elevados y valorar el efecto
sobre los niveles globales de Fase 5 Ferreyros si se adoptan determinadas

mejoras.

2.1.4 Instrumentacion

La instrumentacion utilizada ha consistido en:

Tabla 11: Instrumento de medicion utilizado en el estudio de ruidos.

Referencia | Descripcion Tipo Ultima calibracion | Calibrado por:
Sondmetro

WS1361C | analizador LD-824 6/08/2015 AAC
tiempo real

Fuente: Elaboracion propia.

Caracteristicas:

Rango de 3,5 Hz ~ nivel 8.5khz: Frecuencia de rango: lones de 30 ~ 40 ~
90db- 80db- 50 ~ 60 ~ 110db- 100db- 70 ~ 80 ~ 130db- 120db- 30 ~
linealidad 130dB ponderacion: frecuencia de 50db ponderacién: a / ¢
pantalla digital: 4 digitos.
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Figura 2: Sonémetro digital

Fuente: (Alibaba.com, 2015)

2.1.5 Resultados

Los datos de emisidn, definidos como potencia acustica en decibeles (dB),
son los datos de entrada utilizados en el modelo y su determinacion se han
realizado a partir de las medidas llevadas a cabo en Fase 5 Las Bambas, los
dias 10 y 11 de noviembre de 2015.

A continuacion, se resume el nivel de ruido equivalente (LEQ) en decibeles,

por area:
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Tabla 12: Niveles de ruido equivalente por zona.

PUNTO ZONA LEQ | MAXIMO (dB) | MINIMO (dB)
R-1 COMEDOR 69.3 77.6 65.8
R-2 VESTIDOR 61.5 73.4 44.2
R-3 OFICINA MANTENIMIENTO FLOTA 58.7 76.4 305
R-4 OFICINA MANTENIMIENTO PALAS 63.5 745 44.3
R-5 OFICINA SEGURIDAD - ALMACEN EPPS 62.8 775 41.3
R-6 OFICINA COMERCIAL 64.9 71.4 40.8
R-7 OFICINA ADMINISTRACION 62.4 74.1 33.6
R-8 ALMACEN REPUESTOS - PANOL - OFICINA LOGISTICA 66.7 82.3 54.6
R-9 ALMACEN TEMPORAL COMPONENTES MAYORES, GETS 93.1 106.3 54.1
R-10 TALLER DE MANGUERAS 100.2 107.3 30.2
R-11 ALMACEN DE FILTROS 66.1 84.5 35.4
R-12 CONTENEDOR PLOMO / GARANTIAS 78.5 89.3 47.6
R-13 HANGAR FLOTA CAT 102.4 112 54.3
R-14 ZONA DE TRABAJO MOTORED / UNIMAQ 96.4 101 59.2

Fuente: Elaboracion propia.
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Para el célculo del nivel de ruido equivalente se utilizé la siguiente formula

de acuerdo a lo establecido por el anexo 7 del DS 055.2010 — EM.

t,. 1007 1t 105 4+t 200
t+t, 4.+t

LEQ=10.Logl{

Donde:
T1: es el tiempo que duré el evento I1.
L1: nivel de ruido equivalente continuo (dba®®) medido para el tiempo t1.

Fotografia 6: Medicién de ruido en arranque e equipos

s
| ’f

Fuente: Elaboracion propia

Se analiz6 los principales focos de incidencia de ruido en la siguiente tabla:
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2> DBA es una unidad de nivel sonoro medido con un filtro previo que quita parte de las

bajas y las muy altas frecuencias
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Tabla 13: Nivel de potencia sonora segun foco de incidencia

PUNTOS AFECTADOS | PUNTOS AFECTADOS Ln
DIRECTAMENTE INDIRECTAMENTE FOCO (Dba) OBSERVACIONES
R1 R5 GENERADOR EG006 (FASE 5) | 873 | 'NIVELCONSTANTELAS 24
HORAS
NIVEL ALCANZADO SOLO EN
R1 ] VENT'LCASISESSF?E AIRE | 691 FUNCIONAMIENTO DE
VENTILADORES
NIVEL ALCANZADO SOLO EN
R13, R14 R12 ARRANQEJQEUTPFE)RSUEBA DE | 1124 | ARRANQUE Y PRUEBA DE
EQUIPOS
RO : MANIPULACION DE GETS | 106.4 NIVEL
R10 § CORTE DE MANGUERAS | 107.3 | VIVEL ALCANZADO SOLO EN
CORTE
NIVEL ALCANZADO SOLO EN
R10 i SOPLADO DE MANGUERAS | 96.8 SIS
NIVEL ALCANZADO SOLO EL
R13. R14 ] PISTOLA ELECTRICA 90.1 FUNCIONAMIENTO DE
PISTOLA ELECTRICA
TODAS - TRAFICO VEHICULAR 78.9 VARIABLE

Fuente: Elaboracion propia.
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2.1.6 Niveles de inmisién

Los resultados se presentan de forma grafica en el que se adjunta en el
Diagrama 19 (mapeado de zonas de ruido en Plataforma Fase 5) que
representan, ademas del plano de localizacion de focos de ruido, las zonas en

las que se encontraron los niveles mas elevados.

2.1.7 Criterio de evaluacién

Para la evaluacion de los resultados, el estudio se basd en las directrices
sefialadas en el anexo 7 del DS 055.2010 — EM, las cuales sefialan lo

siguiente:

e Para valores de exposicion mayor a 82 dBA en 8 horas (y/o dosis mayores a
50%), se recomienda que el trabajador o puesto de trabajo sean incluidos en

las actividades de capacitacion para prevencion de pérdida auditiva.

e Para valores de exposicion mayores a 85 dBA en 8 horas (y/o de dosis
mayores a 100%), es necesario que se empiece a implementar medidas
correctivas para disminuir la exposicion. Mientras se implementa medidas
correctivas mas eficaces se debera usar equipo de proteccion auditiva como
medida de control temporal. Para valores de exposicién mayores a 100 dBA
y menores a 105 dBA es obligatorio el uso de doble proteccion auditiva
como medida de control temporal mientras se implementa medidas
correctivas mas eficaces. Ninguna persona deberd exponerse a mas de 105

dBA, sin importar el tiempo de exposicion.
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Diagrama 19: Mapeado de zonas de ruido en Plataforma Fase 5

ZONA TEMPORAL
TALLER MANGUERAS
R10

ZONA TEMPORAL
R-9 (93.1 DB)

TALLER DE
MANGUERAS R10

PLATAFORMA 5

RUTA DE TRANSITOQ DE VEHICULOS

HANGAR DE MANTENIMIENTO DE FLOTA CAT R13 (102.4 Dh)

Zona UNIMAQ MOTORED

R14 (96.4 Db)

ACOFIO DE RESIDUOS

OFICINA
SUPERVISION MMG

ZONA DE PARQUED

OO0 oeereee

Fuente: Elaboracion propia
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Los tiempos de exposicion al ruido estan sefialados segun Anexo 7 DS 055.2010

— EM son los siguientes:

Tabla 14: Tiempo de exposicién maximo segun niveles de ruido

NIVEL DE RUIDO EN I_,A ESCALA DE | TIEMPO DE EXPOSICION MAXIMA
PONDERACION A EN UNA JORNADA LABORAL

82 decibeles 16 horas/dia

83 decibeles 12 horas/dia

85 decibeles 8 horas/dia

88 decibeles 4 horas/dia

91 decibeles 1 1/2 horas/dia

94 decibeles 1 hora/dia

97 decibeles 1/2 hora/dia

100 decibeles 1/4 hora/dia

Fuente: Anexo 7 DS 055.2010 —-EM (http://www.minem.gob.pe/, Pagina web del

Ministerio de Energia y Minas, 2010)

Para el calculo de niveles intermedios de la tabla se uso la siguiente formula:

8

- (L-85)3

T

T: Es el tiempo de exposicion maximo para el nivel de ruido “L”.

L: Es el nivel de ruido en decibeles en la escala de ponderacion “A (dBA) para

el cual se quiere saber cudl es su tiempo de exposicion maximo.
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2.1.8 Evaluacion de resultados

Teniendo en cuenta las exigencias del DS 055.2010 — EM la operacién
Ferreyros en Fase 5 presenta problemas de ruido ambiental, superandose el
limite mé&ximo en los siguientes focos de ruido:

e ARRANQUE Y PRUEBA DE EQUIPOS (112.4 DB)

Fotografia 7: Med|C|on de ruido en arranque e equipos

Fuente: Elaboracién propia

e CORTE DE MANGUERAS (107.3 DB)

Fotografia 8: Medicién de ruido en el corte de mangueras

Fuente: Elaboracion propia
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REPOSITORIO DE

e MANIPULACION DE GETS (106.4 DB)

Fotografia 9: Medicion de niveles de ruido en almacén temporal de componentes
de carrileriay GETS.

Fuente: Elaboracion propia

Se debe tomar en cuenta segin DS 055.2010 — EM ninguna persona
debera exponerse a mas de 105 dBA, sin importar el tiempo de
exposicion, lo cual nos alerta sobre la toma de medidas de seguridad y
salud ocupacional sobre los procedimientos para el desarrollo de estas
actividades con el objetivo prever dafios en la audicion de nuestro

personal.

Analizando los valores equivalentes por area, notamos que los niveles de

ruido mas altos se encuentran en:
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REPOSITORIO DE

e HANGAR FLOTA CAT (LEQ: 102.4 DB)

Fotografia 10: Medicion de ruido en hangar Flota tradicional

Fuente: Elaboracién propia

e TALLER DE MANGUERAS (LEQ: 100.2 DB)

Fotografia 11: Medicion de ruido en taller de mangueras

Fuente: Elaboracion propia.
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REPOSITORIO DE

Segln lo sefialado en el Anexo 7 en dichas &reas se deberd usar de
manera permanente el uso de doble proteccidn auditiva, ademas el tiempo
de exposicion a los niveles maximos no debera superar ¥ hora por dia.
Para el personal involucrado en las siguientes areas comprendidas entre
los 85 y 100 Db se deberd usar proteccion simple y el tiempo de
exposicion no debe superar 1 hora por dia:

e ALMACEN TEMPORAL COMPONENTES MAYORES, GETS (LEQ:
93.1 DB)

Fotografia 12: Almacén temporal de gets.

Fuente: Elaboracion propia

Fotografia 13: Almacén temporal de componentes mayores

Fuente: Elaboracion propia
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e ZONA DE TRABAJO MOTORED / UNIMAQ (LEQ: 96.4 DB)

Fotografia 14: Medicion de ruidos en zona de Motored/Unimaq

Fuente: Elaboracién propia

Para el personal involucrado en las siguientes areas no serd necesario el
uso de proteccién auditiva, pero se recomienda que el trabajador o puesto
de trabajo sean incluidos en las actividades de capacitacion para

prevencion de pérdida auditiva.

e COMEDOR (LEQ: 69.3 DB)

Fotografia 15: Medicion de ruidos en comedor

Fuente: Elaboracion propia
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REPOSITORIO DE

e VESTIDOR (LEQ: 61.5 DB)

Fotografia 16: Medicion de ruidos en vestidor

Fuente: Elaboracién propia

e OFICINA MANTENIMIENTO FLOTA (LEQ: 58.7 DB)

e OFICINA MANTENIMIENTO PALAS (LEQ: 63.5 DB)

Fotografia 17: Medicion de ruidos en oficinas de mantenimiento

Fuente: Elaboracion propia
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REPOSITORIO DE

e OFICINA SEGURIDAD - ALMACEN EPPS (LEQ: 62.8 dB)

Fotografia 18: Medicion de ruidos en oficinas de seguridad

Fuente: Elaboracién propia

e OFICINA COMERCIAL (LEQ: 64.9 dB)

e OFICINA ADMINISTRACION (LEQ: 62.4 dB)

Fotografia 19: Medicion de ruidos en oficinas de administracion

Fuente: Elaboracion propia.
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REPOSITORIO DE

e ALMACEN REPUESTOS - PAROL - OFICINA LOGISTICA (LEQ:
66.7 dB)

Fotografia 20: Medicion de ruidos en oficinas de administracion

Fuente: Elaboracién propia

e ALMACEN DE FILTROS (LEQ: 66.1 dB)

Fotografia 21: Medicion de ruidos en oficinas de administracion

Fuente: Elaboracién propia
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REPOSITORIO DE

e CONTENEDOR PLOMO / GARANTIAS (LEQ: 78.5 dB)

Fotografia 22: Medicion de ruidos en el contenedor de garantias

Fuente: Elaboracién propia

2.1.9 Propuesta de soluciones

Dado los resultados del analisis, se propone lo siguiente:

e Colocacion de sefiales con el uso de proteccion doble obligatoria (tapones
y orejeras) en las zonas R13 y R10.

e Colocacion de sefiales con el uso de proteccion simple obligatoria
(tapones) en las zonas R9 y R14.

e Creacion de la campafia de difusion “Cuido mis oidos, cuido mi futuro”
dirigido a todo el personal de la operacion, enfocado en informar y
concientizar sobre el uso adecuado de proteccion auditiva.

e Realizar informes de seguimiento sobre los resultados de examenes de
audicion anual para revisar la evolucién y la tendencia en los resultados.

Se tomara en base a los exdmenes médicos realizados anualmente.
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Por otro lado, dentro del plan de gestion se considera muy importante
evitar que el estudio realizado pierda validez, para ello se recomienda:

e Evitar la inclusion de nuevos focos de ruido relevantes en Fase 5
Ferreyros.

e Valorar a nivel de proyecto del impacto acustico que cualquier nueva
instalacion que se vaya a incorporar en la plataforma genere en el
entorno. Lo que va a permitir, buscar su mejor ubicacion, limitacién de su
potencia acustica a posibles suministradores o disefio de actuaciones de
mejora en fase de disefio, que siempre son mas sencillas y econdmicas.

e Definicidn clara, una vez se ha optado por la inclusién de un nuevo foco
en la planta, de especificaciones acusticas que permitan valorar su
cumplimiento una vez se lleve a cabo.

e Comprobacion de la emision del foco, una vez instalado y actualizacién
del estudio.

e Medicién de niveles de ruido en hangar Fase 5 Ferreyros.

Fotografia 23: Medicion de nivel de ruido del generador EG006

Fuente: Elaboracion propia
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2.2 Andlisis de condiciones de iluminacion

2.2.1 Introduccion

Todos nos sentimos mas confortables cuando realizamos nuestras tareas
diarias en un ambiente adecuado. Para lograr esto, es necesario, prestarle
especial atencion a la iluminacion de nuestro centro laboral. La luz 6ptima
se logra eligiendo artefactos adecuados a las tareas que se realicen en cada
ambiente. La clave esta por ende en la eleccion de la luminaria. Poder ver
con equilibrio, sin demasiada o insuficiente luz ya que esto altera nuestra
capacidad sensorial. Mantener una iluminacién adecuada al tipo de trabajo
aumenta la productividad hasta en un 20 % y reduce las bajas laborales,
segun un estudio realizado por los cientificos holandeses Wout van Bommel
y Gerrit Van Den Belt. Ademas, la iluminacién también determina la
seguridad laboral, ya que los cambios bruscos de luz o de brillos pueden
cegar al trabajador, incrementando el riesgo de accidentes y aumentando las

bajas laborales.

2.2.2 Objetivo

Evaluar los niveles de iluminacién para poder establecer los requerimientos
optimos en todas y cada una de las areas de trabajo de FASE 5 Ferreyros,
apegados a la normatividad vigente, a fin de proveer un ambiente seguro y

saludable en la realizacion de las tareas que desarrollen los trabajadores.
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2.2.3 Obligaciones de la empresa

Las obligaciones con las que cuenta la empresa respecto a las condiciones de
iluminacién en los centros de trabajo que se establecen en el DS 055.2010-

MEM, son las siguientes:

* Mostrar a la autoridad del trabajo, cuando asi lo solicite, los documentos

que la presente Norma le obligue a elaborar o poseer.

« Efectuar el reconocimiento de las condiciones de iluminacion de las areas y

puestos de trabajo.

* Llevar a cabo el control de los niveles de iluminacion, seglin lo establecido

en el DS 055.2010-MEM.

» Contar con un reporte del estudio elaborado para las condiciones de

iluminacién del centro de trabajo.

* Informar a todos los trabajadores, sobre los riesgos que puede provocar un
deslumbramiento o un nivel deficiente de iluminacién en sus areas o puestos

de trabajo.

* Practicar exdmenes con periodicidad anual de agudeza visual, campimetria

y de percepcion de colores a los trabajadores.

+ Actividades en areas del centro de trabajo que cuenten con iluminacion

especial.

* Elaborar y ejecutar un programa de mantenimiento para las luminarias del

centro de trabajo, incluyendo los sistemas de iluminacién de emergencia.
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* Instalar sistemas de iluminacion eléctrica de emergencia, en aquellas areas
del centro de trabajo donde la interrupcion de la fuente de luz artificial
represente un riesgo en la tarea visual del puesto de trabajo, o en las areas

consideradas como ruta de evacuacion que lo requieran

2.2.4 Niveles de iluminacion para tareas visuales y areas de trabajo

Los niveles minimos de iluminacion que deben incidir en el plano de trabajo
de acuerdo a la norma DS 055.2010-MEM, para cada tipo de tarea visual o

area de trabajo, son los establecidos en la tabla.

Tabla 15: Niveles de iluminacion recomendados segin DS 055-2010-MEM

ILUMINACION
AREA DE TRABAJO EXPRESADA EN
LUX (LX)

Pasillos, bodegas, salas de descanso, comedores, servicios

higiénicos, salas de trabajo con iluminacion suplementaria

sobre cada maquina o faena, salas donde se efectien 150

trabajos que no exigen discriminacion de detalles finos o
donde hay suficiente contraste.

Trabajo prolongado con requerimiento moderado sobre la

vision, trabajo mecanico con cierta discriminacion de 300
detalles, moldes en fundiciones y trabajos similares.
Salas y paneles de control 300 - 500
Trabajo con pocos contrastes, lectura continuada en tipo
pequefio, trabajo mecanico que exige discriminacion de 500
detalles finos, maquinarias, herramientas y trabajos similares.
Revision prolija de articulos, corte y trazado. 1000
Trabajo prolongado con discriminacion de detalles finos,
montaje y revision de articulos con detalles pequefios y poco 1500 - 2000
contraste.

Fuente: Anexo 10 del DS 055-2010-MEM (www.minem.gob.pe)

Para oficinas se tendra en cuenta los siguientes parametros:
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Tabla 16: Niveles de iluminacion recomendados para interiores segun DS 055-

2010-MEM
) ILUMINACION
AREA DE TRABAJO EXPRESADA EN
LUX (LX)
AMBIENTES PEQUENOS 500 - 700 LUX
AMBIENTES GRANDES 750 - 1000 LUX
SALAS DE REUNIONES 500 - 700 LUX
SALAS DE DIBUJO (MINIMO) 1000 LUX
AULAS DE CLASES 300 - 500 LUX
SALAS DE CONFERENCIAS Y AUDITORIOS 300 - 500 LUX

Fuente: Anexo 10 del DS 055-2010-MEM (www.minem.gob.pe)

2.2.5 Aspectos relacionados con el confort luminico

El confort luminico se refiere a la percepcion a través del sentido de la vista.
Se hace notar que el confort luminico difiere del confort visual, ya que el
primero se refiere de manera preponderante a los aspectos fisicos,
fisiolégicos y psicolégicos relacionados con la luz, mientras que el segundo
principalmente a los aspectos psicologicos relacionados con la percepcion

espacial y de los objetos que rodean al individuo.

2.2.6  Mantenimiento de luminarias

En el mantenimiento de las luminarias es de vital importancia para mejorar el
desempefio, rendimiento y evitar en algin momento accidentes futuros, para

ello se debera tomar en cuenta lo siguiente:

* La limpieza de las luminarias;
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* La ventilacion de las luminarias (evitar sobrecalentamientos);

* El reemplazo de las luminarias cuando dejen de funcionar, o después de
transcurrido el ndmero predeterminado de horas de funcionamiento

establecido por el fabricante;

* Los elementos que eviten el deslumbramiento directo y por reflexion, asi

como el efecto estroboscopico, y

* Los elementos de pre-encendido o de calentamiento.

2.2.7 Reporte de evaluacion

El area evaluada se encuentra en Fase 5, Plataforma de Ferreyros —

Operacién Las Bambas.

Tabla 17: Vista satelital de Fase 5 Las Bambas

Fuente: Elaboracion propia
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Diagrama 20: Mapa de &reas de trabajo estudiadas.
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b) Se realizé un recorrido previo por las zonas interiores, con la finalidad de
identificar las areas de trabajo donde se requiere iluminacion para el buen

desempefio y confort del trabajador y donde estos laboran.

c) Una vez identificadas las zonas de trabajo del personal, se procedié a
hacer el levantamiento con un luxémetro Marca: SUNCHE LIGHT METER

Modelo: HS1010

Tabla 18: Instrumento de medicién utilizado en el estudio de ruidos.

Referencia | Descripcion Tipo Ultima calibracion | Calibrado por:
Lux6metro
HS1010 o LD-824 10/08/2015 AAC.SA
igita

Fuente: Elaboracion propia

Figura 3: Luxémetro HS1010 utilizado en la evaluacion.

Fuente: (www.amazon.com, 2015)

El levantamiento se realiz6 en cada una de las areas de trabajo tomando en
cuenta la posicion y la altura a la que el trabajador necesita o requiere de

iluminacion que es aproximadamente 1.20 m a nivel del piso terminado.

2.2.8 Objetivo
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Evaluar los niveles de iluminacion en las areas y puestos de trabajo
seleccionados. Metodologia De acuerdo con la informacién obtenida durante
el reconocimiento, se establecera la ubicacion de los puntos de medicién de
las areas de trabajo seleccionadas, donde se evaluardn los niveles de

iluminacion.

2.2.9 Ubicacidn de los puntos de medicion

Los puntos de medicion deben seleccionarse en funcion de las necesidades y
caracteristicas de cada centro de trabajo, de tal manera que describan el
entorno ambiental de la iluminacién de una forma confiable, considerando: el
proceso de produccion, la clasificacion de las areas y puestos de trabajo, asi

como la ubicacion de las luminarias respecto a los planos de trabajo.

2.2.10 Division de las areas de trabajo

Las areas de trabajo se deben dividir en zonas del mismo tamafio, de acuerdo
a lo establecido en la columna A (nimero minimo de zonas a evaluar) de la
Tabla Al, y realizar la medicion en el lugar donde haya mayor concentracion
de trabajadores o en el centro geométrico de cada una de estas zonas; en caso
de que los puntos de medicién coincidan con los puntos focales de las
luminarias, se debe considerar el nUmero de zonas de evaluacion de acuerdo
a lo establecido en la columna B (nimero minimo de zonas a considerar por
la limitacion) de la Tabla Al. En caso de coincidir nuevamente el centro
geométrico de cada zona de evaluacion con la ubicacién del punto focal de la

luminaria, se debe mantener el nimero de zonas previamente definido.

2.2.11 Relacion entre el indice de area y numero de zonas de medicion
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Tabla 19: Relacion entre el indice de area y numero de zonas de medicion

. < A) Ndmero minimo de &) Nlimelo ilo 207752
INDICE DEL AREA sonas a evaluar considerar por la
limitacién
IC<1 4 6
1<IC<2 9 12
1<IC<?2 16 20
3<IC 25 30

Fuente: Anexo 10 del DS 055-2010-MEM (http://www.minem.gob.pe/, Pagina web

del Ministerio de Energia y Minas, 2010)

Donde:

IC = indice del area.

X, y = dimensiones del area (largo y ancho), en metros.

h = altura de la luminaria respecto al plano de trabajo, en metros.

En donde x es el valor de indice de area (1A) del lugar, redondeado al entero

superior, excepto que para valores iguales 0 mayores a 3 el valor de x es 4.

A partir de la ecuacion se obtiene el nimero minimo de puntos de medicion.

2.2.12 Documentacidn, observaciones y recomendaciones.

Se realiz6 evaluacion de 16 espacios y se realiz6 comparacion de los

resultados con lo exigido por el DS 055-2010 MEM. Los resultados

encontrados indican que solo 18.8 % de nuestras areas de trabajo cumple con
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los niveles minimos de iluminacion de acuerdo al DS 055-2010 MEM,

ANEXO 10.

Tabla 20: Porcentaje de cumplimiento de las zonas evaluadas

-CUMPLEN
CON LA CANTIDAD %
NORMA?

S| 3 18.8%
NO 13 81.3%

TOTAL DE i

ESPACIOS 16 1%

Fuente: Elaboracion propia.

Fotografia 24: lluminacion en taller Ferreyros Fase 5

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 21: Cuadro resumen con los resultados seguin &reas evaluadas.

Area de trabajo

Niveles minimos de
iluminacién DS

Nivel de iluminacién
promedio de Luz
natural + artificial

Nivel de
iluminacion
promedio de Luz

¢Cumple de acuerdo

055.2010-MEM (LUXES) Ep=1/N | Avtificial (LUXES) | a DS 055.2010?

(Luxes) (Zei) DE 6 A 16:30 | Ep=1/N (SEi) DE

HORAS 16:30 A 6 HORAS
VESTIDORES 150 305.5 169.6 SI
COMEDOR 150 4515 223.8 SI
OFICINA MANTENIMIENTO FLOTA 300 848.1 179.9 NO
OFICINA DE SEGURIDAD 300 743.0 180.4 NO
ALMACEN EPPS 500 235.2 167.6 NO
OFICINA MANTENIMIENTO P&P 300 633.0 1915 NO
OFICINA COMERCIAL 300 232.4 192.4 NO
OFICINA ADMINISTRACION / JEFATURAS 300 3317 300.6 SI
CONTENEDOR PLOMO (GARANTIAS) 500 348.3 235.8 NO
ALMACEN HERRAMIENTAS (PANOL) 500 256.1 163.8 NO
ALMACEN REPUESTOS 1000 168.3 158.9 NO
OFICINA LOGISTICA 300 365.1 220.7 NO
ALMACEN BACKLOGS 1000 260.6 190.3 NO
ALMACEN DE FILTROS 1000 147.0 1375 NO
TALLER MANGUERAS 1000 279.6 246.1 NO
HANGAR FASE 5 500 1308.6 302.7 NO

Fuente: Elaboracion propia
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Se definid el nimero de tomas de registro de acuerdo al &rea indicada:

Tabla 22: Cuadro resumen con los resultados segun areas evaluadas

N°

Area de trabajo x (largo) | y (ancho) | h (altura) (ir:;:ice drreu’tnoi nr?:s

de dst) realizadas
VESTIDORES 2.25 12.00 2.34 0.8 4
COMEDOR 2.25 12.00 2.34 0.8 4
MANTEN(?II\:/II gmﬁo FLOTA | 220 12.00 2% 08 4
OFICINA DE SEGURIDAD 2.2 6.0 2.34 0.7 4
ALMACEN EPPS 2.2 6.0 2.34 0.7 4
MANTECI)\IFI:\(/I:IIEII\AI\TO P&P 2L° & s g5 4
OFICINA COMERCIAL 2.25 12.00 2.34 0.8 4

OFICINA
ADMINISTRACION / 2.25 12.00 2.34 0.8 4
JEFATURAS

CON(TGEA'\\'REE,\?TRIAP;OMO 225 6.0 234 | 07 4
HERRAG:_ Ehlﬂl)'a\rigl\(lPANOL) 2.28 2l 2R RS 4
ALMACEN REPUESTOS 2.25 12.0 2.34 0.8 4
OFICINA LOGISTICA 2.25 12.0 2.34 0.8 4
ALMACEN BACKLOGS 2.25 12.0 2.34 0.8 4
ALMACEN DE FILTROS 2.25 12.0 2.34 0.8 4
TALLER MANGUERAS 2.25 12.0 2.34 0.8 4
HANGAR FASE 5 34.00 20.0 10.00 1.3 9.0

Fuente: Elaboracion propia.

A continuacion, se muestran las fichas del analisis, realizadas en cada una de las

areas del inmueble. Con el resultado de la evaluacién obtenida, las

observaciones y las posibles soluciones.
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Tabla 23: Ficha 1 de andlisis de iluminacion (Vestidores)

FICHA 1: VESTIDORES

Nivel de iluminacion . L,
Nivel de iluminacion

promedio de Luz promedio de Luz Niveles minimos de

< natural + artificial e iluminacion DS ¢Cumple de acuerdo a
AREARIS TRIAAIO (LUXES) Ep=yN | Artificial (LUXES) | 55 5610 MEM DS 055.2010?
(Sei) DE 6 A 16:30 | P—I/N(E) DE (Luxes)
ORAS 16:30 A 6 HORAS
VESTIDORES 305.5 169.6 150 S|

Esta area es de uso general. Esta siendo utilizada por todo el personal de la operacion las 24
OBSERVACIONES horas del dia. Cuenta con buena iluminacion acorde a los parametros exigidos. El nivel de
iluminacion cae en la noche en un 44 % debido a la ausencia de luz natural.

Se requiere cambio de 2 fluorescentes quemados (36 W). Limpieza de micas. Ademas el

SOLUCIONES - . ) X
cambio de las luces de emergencia las cuales se encuentran inoperativas.

Fuente: Elaboracion propia
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Fuente: Elaboracion propia

Fotografia 26: Medicion de niveles de iluminacion en vestidores

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 24: Ficha 2 de andlisis de iluminacién (Comedor)

FICHA 2: COMEDOR

Nivel de iluminacion
promedio de Luz
natural + artificial

Nivel de iluminacion
promedio de Luz

Niveles minimos de
iluminacién DS

¢Cumple de acuerdo a

AREA DI TRABAID (LUXES) Ep=yN | Artficial (LUXES) | 50 5610 MEM DS 055.2010?
(Sei) DE 6 A 16:30 | P /N (2Ei) DE (Luxes)
PP AS 16:30 A 6 HORAS
COMEDOR 4515 223.8 150 SI

OBSERVACIONES

Esta area es de uso general. Esta siendo utilizada por todo el personal de la operacion las 24
horas del dia. Cuenta con buena iluminacion acorde a los parametros exigidos. El nivel de
iluminacion cae en la noche en un 50 % debido a la ausencia de luz natural.

SOLUCIONES

Se requiere limpieza de micas. Ademas el cambio de las luces de emergencia las cuales se
encuentran inoperativas.

Fuente: Elaboracion propia
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Fotografia 27: Medicion de niveles de iluminacion en comedor

Fuente: Elaboracion propia

Fotografia 28: Medicion de niveles de iluminacion en comedor

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 25: Ficha 3 de andlisis de iluminacion (Oficina de mantenimiento flota)

FICHA 3: OFICINA MANTENIMIENTO FLOTA

Nivel de iluminacion
promedio de Luz
natural + artificial

Nivel de iluminacion
promedio de Luz

Niveles minimos de
iluminacién DS

¢Cumple de acuerdo a

AREAIDETIRABAJO (LUXES) Ep=yN | Artificial (LUXES) - no0 5010-MEM DS 055.2010?
(Sei) DE 6 A 16:30 | PN (2Ei) DE (Luxes)
P OPAS 16:30 A 6 HORAS
OFICINA MANTENIMIENTO B e 200 G

FLOTA

OBSERVACIONES

Esta area es de uso general. Esta siendo utilizada por todo el personal de flota auxiliar las 24
horas del dia. No cuenta con buena iluminacion durante la noche. El nivel de iluminacion cae en
la noche en un 79 % debido a la ausencia de luz natural. No cumple con los niveles minimos
establecidos por DS 055.2010-MEM

SOLUCIONES

Se requiere cambio de 3 fluorescentes quemados (36 W). Limpieza de micas. Ademas el cambio
de las luces de emergencia las cuales se encuentran inoperativas. Se debe considerar colocar

fluorescentes de mayor potencia. Se recomienda 42 W

Fuente: Elaboracion propia
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Fuente: Elaboracion propia

Fotografia 30: Medicion niveles de iluminacion (oficinas de mantenimiento flota

Fuente: Elaboracion propia

Fotografia 31: Medicion niveles de iluminacidon (oficinas de mantenimiento flota

Fuente: Elaboracion propia

138

Publicacién autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




Tabla 26: Ficha 4 de andlisis de iluminacién (Oficina de seguridad)

FICHA 4: OFICINA SEGURIDAD

Nivel de iluminacion . . .,
Nivel de iluminacion

promedio de Luz promedio de Luz Niveles minimos de

" natural + artificial e iluminacion DS ¢Cumple de acuerdo a
AREARIS TRIAAIO (LUXES) Ep=yN | Atificial (LUXES) 1 5o 5010-MEM DS 055.2010?
(Sei) DE 6 A 16:30 | P~1/N (2Ei) DE (Luxes)
P PAS 16:30 A 6 HORAS
OFICINA SEGURIDAD 743.0 180.4 300 NO

Esta area es de uso del supervisor de seguridad. No cuenta con buena iluminacion durante la
OBSERVACIONES noche. El nivel de iluminacion cae en la noche en un 76 % debido a la ausencia de luz natural. No
cumple con los niveles minimos establecidos por DS 055.2010-MEM

Se requiere limpieza de micas. Ademas el cambio de las luces de emergencia las cuales se
SOLUCIONES encuentran inoperativas. Se debe considerar colocar fluorescentes de mayor potencia. Se
recomienda 42 W

Fuente: Elaboracion propia
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Fotografia 32: Medicion niveles de iluminacion oficina de seguridad

Fuente: Elaboracién propia

Fotografia 33: Medicion niveles de iluminacién oficina de seguridad

o andig 11§
A p
.\». m__/" i |

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 27: Ficha 5 de analisis de iluminacion (Almacén EPPS)

FICHA 5: ALMACEN EPPS

Nivel de iluminacion . o,
Nivel de iluminacion

promedio de Luz promedio de Luz Niveles minimos de

< natural + artificial e iluminacion DS ¢Cumple de acuerdo a
AREARIS TRIAAIO (LUXES) Ep=yN | Artificial (LUXES) 1 50 5010-MEM DS 055.2010?
(Sei) DE 6 A 16:30 | P~ /N (2Ei) DE (Luxes)
ORAS 16:30 A 6 HORAS
ALMACEN EPPS 235.2 167.6 500 NO

Esta area es de uso del supervisor de seguridad y administracién. No cuenta con buena iluminacion
OBSERVACIONES durante el dia y la noche. El nivel de iluminacion cae en la noche en un 29 % lo que dificulta ain
mas la visibilidad. No cumple con los niveles minimos establecidos por DS 055.2010-MEM

Se requiere limpieza de micas. Ademas el cambio de las luces de emergencia las cuales se
SOLUCIONES encuentran inoperativas. Se debe considerar colocar fluorescentes de mayor potencia. Se
recomienda 42 W

Fuente: Elaboracion propia
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Fuente: Elaboracién propia

Fotografia 35: Medicion niveles de iluminacion en almacén de EPP’s

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 28: Ficha 6 de analisis de iluminacion (Almacén EPPS)

FICHA 6: OFICINA MANTENIMIENTO P&P

Nivel de iluminacion
promedio de Luz
natural + artificial

Nivel de iluminacion
promedio de Luz

Niveles minimos de
iluminacién DS

¢Cumple de acuerdo a

AREA DI TRABAID (LUXES) Ep=yN | Artificial (LUXES) 1 5o 5010-MEM DS 055.2010?
(Sei) DE 6 A 16:30 | P—1/N (2Ei) DE (Luxes)
PP AS 16:30 A 6 HORAS
OFICINA MANTENIMIENTO ol A 200 G

P&P

OBSERVACIONES

Esta area es de uso general. Esta siendo utilizada por todo el personal de P&P auxiliar las 24 horas
del dia. No cuenta con buena iluminacion durante la noche. El nivel de iluminacion cae en la
noche en un 70 % debido a la ausencia de luz natural. No cumple con los niveles minimos
establecidos por DS 055.2010-MEM

SOLUCIONES

Se requiere cambio de 1 fluorescente quemado (36 W). Limpieza de micas. Se debe considerar
colocar fluorescentes de mayor potencia. Se recomienda 42 W

Fuente: Elaboracion propia
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Fuente: Elaboracién propia

Fotografia 37: Medicion niveles de iluminacién en oficina de P&P

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 29: Ficha 7 de andlisis de iluminacién (Oficina comercial)

FICHA 7: OFICINA COMERCIAL

Nivel de iluminacion
promedio de Luz
natural + artificial

Nivel de iluminacion
promedio de Luz

Niveles minimos de
iluminacién DS

¢Cumple de acuerdo a

AREA DI TRABAID (LUXES) Ep=yn | Artificial (LUXES) [ 55 5610-MEM DS 055.2010?
(Sei) DE 6 A 16:30 | P~1/N (2Ei) DE (Luxes)
P OPAS 16:30 A 6 HORAS
OFICINA COMERCIAL 232.4 192.4 300 NO

OBSERVACIONES

Esta area es de uso del personal del area comercial. No cuenta con buena iluminacién durante el
dia y la noche. El nivel de iluminacion cae en la noche en un 17% lo cual dificulta ain mas la
visibilidad. No cumple con los niveles minimos establecidos por DS 055.2010-MEM

SOLUCIONES

Se requiere limpieza de micas. Se debe considerar colocar fluorescentes de mayor potencia. Se
recomienda 42 W

Fuente: Elaboracion propia
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Fuente: Elaboracion propia

Fotografia 39: Medicion niveles de iluminacion en oficina comercial

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 30: Ficha 8 de andlisis de iluminacion (Oficina administracion / jefaturas)

FICHA 8: OFICINA ADMINISTRACION / JEFATURAS

Nivel de iluminacion . S
. Nivel de iluminacion . -
promedio de Luz . Niveles minimos de
S promedio de Luz e .
natural + artificial iluminacion DS ¢Cumple de acuerdo a

AREA DI TRABAID (LUXES) Ep=yN | Artificial (LUXES) | 455 5610 MEM DS 055.2010?
(Sei) DE 6 A 16:30 | CP_I/N(2E) DE (Luxes)
PP AS 16:30 A 6 HORAS
OFICINA ADMINISTRACION / - 2008 - N

JEFATURAS

Esta area es de uso del personal del area de administracion y jefaturas. Cuenta con buena
OBSERVACIONES iluminacién durante el dia y la noche. El nivel de iluminacion cae en la noche en un 9%. De
todas maneras cumple con los niveles minimos establecidos por DS 055.2010-MEM

SOLUCIONES Ninguna

Fuente: Elaboracion propia
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Fuente: Elaboracion propia

Fotografia 41: Medicion niveles de iluminacion en oficina comercial

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 31: Ficha 9 de andlisis de iluminacién (Contenedor Garantias

FICHA 9: CONTENEDOR PLOMO (GARANTIAS)

Nivel de iluminacién . T
et 1uminacto Nivel de iluminacion . -
promedio de Luz . Niveles minimos de
_— promedio de Luz T .
natural + artificial iluminacion DS ¢Cumple de acuerdo a

AREA DI TRABAID (LUXES) Ep=yN | Artificial (LUXES) | 55 5010-MEM DS 055.2010?
(Sei) DE 6 A 16:30 | CP~1/N (2Ei) DE (Luxes)
P OPAS 16:30 A 6 HORAS
OFICINA ADMINISTRACION / - r2cM - G

JEFATURAS

Esta area es de uso de todo el personal técnico. No cuenta con buena iluminacion durante el dia y
OBSERVACIONES la noche. El nivel de iluminacion cae en la noche en un 32%. No cumple con los niveles minimos
establecidos por DS 055.2010-MEM

Se requiere cambio de 1 fluorescente quemado (36 W). Limpieza de micas. Se debe considerar

SIOILUIEoN=: colocar fluorescentes de mayor potencia. Se recomienda 42 W

Fuente: Elaboracion propia
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Fuente: Elaboracion propia

Fotografia 43: Medicion niveles de iluminacion en oficina comercial

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 32: Ficha 10 de analisis de de iluminacion (Almacén de herramientas)

FICHA 10: ALMACEN HERRAMIENTAS (PANOL)

Nivel de iluminacion
promedio de Luz
natural + artificial

Nivel de iluminacion
promedio de Luz

Niveles minimos de
iluminacién DS

¢Cumple de acuerdo a

AREA DI TRABAID (LUXES) Ep=yN | Artificial (LUXES) | 5o 5010-MEM DS 055.2010?
(Sei) DE 6 A 16:30 | P~ /N(2Ei) DE (Luxes)
PP AS 16:30 A 6 HORAS
ALMACEN HERRAMIENTAS ol - S0 o

(PANOL)

OBSERVACIONES

Esta area es de uso de todo el personal de logistica. No cuenta con buena iluminacién durante el
dia y la noche. El nivel de iluminacion cae en la noche en un 36%. No cumple con los niveles

minimos establecidos por DS 055.2010-MEM

SOLUCIONES

Se requiere cambio de 2 fluorescentes quemados (36 W). Ademas el cambio de las luces de
emergencia las cuales se encuentran inoperativas. Limpieza de micas. Se debe considerar colocar

fluorescentes de mayor potencia. Se recomienda 42 W.

Fuente: Elaboracion propia
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Fotografia 44:

Fuente: Elaboracién propia

Fotografia 45 : Medicién niveles de iluminacion en almacén de herramientas

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 33: Ficha 11 de anlisis de iluminacion (Almacén de repuestos)

FICHA 11: ALMACEN REPUESTOS

Nivel de iluminacion
promedio de Luz

Nivel de iluminacion
promedio de Luz

Niveles minimos de

‘ natural + artificial e iluminacion DS |¢(Cumple de acuerdo a
ARER PIE TRAZAIC (LUXES)  Ep=yn|Artificial - (LUXES)| 5eg 5010-MEM DS 055.2010?

(Sei) DE 6 A 16:30| PN (RED  DE oq)

Tl 16:30 A 6 HORAS
ALMACEN REPUESTOS 168.3 158.9 1000 NO

OBSERVACIONES

Esta area es de uso de todo el personal de logistica. No cuenta con buena iluminacion durante el
dia y la noche. El nivel de iluminacion cae en la noche en un 6%. No cumple con los niveles
minimos establecidos por DS 055.2010-MEM

SOLUCIONES

Se requiere cambio de 2 fluorescentes quemados (36 W). Ademas el cambio de las luces de
emergencia las cuales se encuentran inoperativas. Limpieza de micas. Se debe considerar colocar
fluorescentes de mayor potencia. Se recomienda 42 W.

Fuente: Elaboracion propia
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Fuente: Elaboracion propia.

Fotografia 47: Medicion niveles de iluminacién en almacén de repuestos

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 34: Ficha 12 de analisis de iluminacién (Oficina de logistica

FICHA 12. OFICINA LOGISTICA

Nivel de iluminacion . . .,
Nivel de iluminacion

promedio de Luz promedio de Luz Niveles minimos de

" natural + artificial e iluminacion DS ¢Cumple de acuerdo a
AREARIS TRIAAIO (LUXES) Ep=yN | Artificial (LUXES) -1 5o 5010-MEM DS 055.2010?
(Sei) DE 6 A 16:30 | P~ I/N(XEi) DE (Luxes)
P PAS 16:30 A 6 HORAS
OFICINA LOGISTICA 365.1 220.7 300 NO

OBSERVACIONES

Esta area es de uso de todo el personal de logistica. No cuenta con buena iluminacién durante el
dia y la noche. El nivel de iluminacion cae en la noche en un 40%. No cumple con los niveles
minimos establecidos por DS 055.2010-MEM

SOLUCIONES

Se requiere cambio de 3 fluorescentes quemados (36 W). Ademas el cambio de las luces de
emergencia las cuales se encuentran inoperativas. Limpieza de micas. Se debe considerar colocar
fluorescentes de mayor potencia. Se recomienda 42 W.

Fuente: Elaboracion propia
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Fuente: Elaboracion propia

Fotografia 49: Medicion niveles de iluminacion en almacén de repuestos

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 35: Ficha 13 de analisis de iluminacién (Almacén de backlogs)

FICHA 13. ALMACEN BACKLOGS

Nivel de iluminacion
promedio de Luz
natural + artificial

Nivel de iluminacion
promedio de Luz

Niveles minimos de
iluminacién DS

¢Cumple de acuerdo a

AREA DI TRABAID (LUXES) Ep=yN | Artificial (LUXES) | o 5010-MEM DS 055.2010?
(Sei) DE 6 A 16:30 | CP_I/N(2E) DE (Luxes)
PP AS 16:30 A 6 HORAS
ALMACEN BACKLOGS 260.6 190.3 1000 NO

OBSERVACIONES

Esta area es de uso de todo el personal de logistica. No cuenta con buena iluminacién durante el
dia y la noche. El nivel de iluminacion cae en la noche en un 27%. No cumple con los niveles
minimos establecidos por DS 055.2010-MEM

SOLUCIONES

Se requiere cambio de 3 fluorescentes quemados (36 W). Ademas el cambio de las luces de
emergencia las cuales se encuentran inoperativas. Limpieza de micas. Se debe considerar colocar
fluorescentes de mayor potencia. Se recomienda 42 W.

Fuente: Elaboracion propia
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Fuente: Elaboracion propia

Fotografia 51: Medicion niveles de iluminacion en almacén de backlogs

. BACKLOG
AZULES

e

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 36: Ficha 14 de anlisis de iluminacion (Almacén de filtros)

FICHA 14. ALMACEN DE FILTROS

Nivel de iluminacion . L,
Nivel de iluminacion

promedio de Luz promedio de Luz Niveles minimos de

< natural + artificial e iluminacion DS ¢Cumple de acuerdo a
AREARIS TRIAAIO (LUXES) Ep=yN | Atificial (LUXES) | 406 5010-MEM DS 055.2010?
(Sei) DE 6 A 16:30 | CP_I/N(2E) DE (Luxes)
ORAS 16:30 A 6 HORAS
ALMACEN DE FILTROS 147.0 1375 1000 NO

Esta area es de uso de todo el personal de logistica. No cuenta con buena iluminacién durante el
OBSERVACIONES dia y la noche. El nivel de iluminacion cae en la noche en un 6%. No cumple con los niveles
minimos establecidos por DS 055.2010-MEM

Se requiere cambio de 4 fluorescentes quemados (36 W). Ademas la instalacion de las luces de
SOLUCIONES emergencia con las cuales no cuenta. Limpieza de micas. Se debe considerar colocar
fluorescentes de mayor potencia. Se recomienda 42 W.

Fuente: Elaboracion propia
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Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 37: Ficha 15 de anlisis de iluminacion (Taller de mangueras)

Nivel de iluminacion
promedio de Luz
natural + artificial

Nivel de iluminacion
promedio de Luz

Niveles minimos de
iluminacién DS

¢Cumple de acuerdo a

ARIER DI TIRAZAIO (LUXES) Ep=yN | Artificial (LUXES) | 5o 5010-MEM DS 055.2010?
(Sci) DE 6 A 16:30 | P /N (2Ei) DE (Luxes)
P OPAS 16:30 A 6 HORAS
TALLER DE MANGUERAS 279.6 246.1 1000 NO

OBSERVACIONES

Esta area es de uso de todo el personal de logistica. No cuenta con buena iluminacién durante el
dia y la noche. El nivel de iluminacion cae en la noche en un 12%. No cumple con los niveles
minimos establecidos por DS 055.2010-MEM

SOLUCIONES

Se requiere cambio de 1 fluorescente quemado (36 W).Limpieza de micas. Se debe considerar
colocar fluorescentes de mayor potencia. Se recomienda 42 W.

Fuente: Elaboracion propia
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Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 38: Ficha 16 de anlisis de iluminacion (Hangar Fase 5)

16. HANGAR FASE 5

Nivel de iluminacion . o,
Nivel de iluminacion

promedio de Luz promedio de Luz Niveles minimos de

. natural + artificial e iluminacion DS ¢Cumple de acuerdo a
RIS RIS RIS (LUXES) Ep=yN | Artificial (LUXES) | o 5010-MEM DS 055.2010?
(Sei) DE 6 A 16:30 | P—1/N (2Ei) DE (Luxes)
ORAS 16:30 A 6 HORAS
HANGAR FASE 5 1308.6 302.7 500 NO

Esta area es de uso de todo el personal de mantenimiento flota. No cuenta con buena iluminacion
OBSERVACIONES durante la noche. El nivel de iluminacion cae en la noche en un 77%. No cumple con los niveles
minimos establecidos por DS 055.2010-MEM

Se debe considerar colocar fluorescentes de mayor potencia. Se recomienda 60 W. Se debe
SOLUCIONES reparar las luces de emergencia. Se encuentran inoperativas. Se aconseja colocar un interruptor
programable para automatizar el encendido y apagado automatico.

Fuente: Elaboracion propia
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Fotografia 54: Medicion de niveles de iluminacion en Hangar Fase 5

Fuente: Elaboracion propia

Fotografia 55: Medicion de niveles de iluminacion en Hangar Fase 5
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Fuente: Elaboracion propia

2.2.13 Conclusiones

Las areas de trabajo con las que cuenta este establecimiento pueden ser
adecuadas o modificadas para brindarle a los trabajadores mejores
condiciones luminicas laborales dependiendo del resultado de cada area ya
estudiada, la empresa cuenta con la infraestructura necesaria para hacer estas
adecuaciones o en su defecto sustituir luminarias en mal estado y/o

cambiarlas por unas mas eficientes.

3. Evaluacion de los ratios de disponibilidad

De acuerdo a un resumen de la flota correspondiente al contrato Marc tenemos los
siguientes resultados durante el 2015. Se puede revisar que ninguna de los tipos de

Flota a cumplido con lo exigido por el cliente.

El caso también se repite para el contrato LPP con la flota auxiliar, detallado en la

Talla 39.

Tabla 39: Disponibilidad obtenida vs. Disponibilidad exigida

Flota Disponib_ilidad Anual | Disponibilidad exigida por
(Promedio) contrato

24 m 75.68% 88.00%

844 H 86.67% 88.00%

6060 FS 86.71% 92.00%

7496 HR 89.27% 92.00%

MD 6640 74.85% 88.00%

TOTAL

PROMEDIO 82.64%

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 40: Ratios de disponibilidad de equipos durante 2015

Ne NOMBRE EQUIPO | Ene-15 | Feb-15 | Mar-15 | Abr-15| M7 | Jun-15 | Jul-15 | Ago-15 | Set-15 | Oct-15 | Nov-15 | Dic-15 | " omed'®
1 TRACTORES DZ008 |69.91% | 75.91% | 66.86% | 79.47% | 77.95% | 79.91% | 77.13% | 75.61% | 85.80% | 71.94% | 70.72% | 80.70% | 75.99%
2 CTO01 |70.21% | 74.28% | 74.28% | 72.25% | 70.21% | 70.21% | 70.21% | 72.25% | 71.23% | 71.23% | 73.27% | 71.23% | 71.74%
3 KCS\'IV'V\',%NREi CTO002 |63.09% | 66.14% | 69.20% | 62.07% | 64.11% | 67.16% | 62.07% | 75.30% | 79.80% | 76.32% | 66.14% | 67.16% | 68.21%
4 CTO003 |65.13% | 67.16% | 66.14% | 76.32% | 68.18% | 64.11% | 71.23% | 71.23% | 77.40% | 75.30% | 73.27% | 75.30% | 70.90%
5 LDO002 |74.28% | 74.28% | 70.21% | 71.23% | 71.23% | 88.90% | 84.50% | 87.50% | 86.70% | 74.28% | 71.23% | 69.20% | 76.96%
6 CARGADOR LDO004 | 74.28% | 73.27% | 70.21% | 69.20% | 71.23% | 70.21% | 72.25% | 72.25% | 84.50% | 73.27% | 71.23% | 70.21% | 72.68%
7 | FRONTAL deruedas | | poos |69.20% | 72.25% | 71.23% | 69.20% | 72.25% | 69.20% | 72.25% | 71.23% | 73.27% | 71.23% | 70.21% | 70.21%| 70.98%
8 LD006 70.21% | 71.23% | 73.27% | 71.23% | 74.28% | 72.05%
9 EX001 |69.20% | 74.28% | 77.80% | 70.21% | 74.28% | 71.23% | 69.20% | 80.80% | 72.25% | 71.23% | 72.25% | 74.28% | 73.09%
10| EXCAVADORA | EX002 |70.21% |69.20% | 71.23% | 74.28% | 72.25% | 70.21% | 69.20% | 84.50% | 70.21% | 69.20% | 74.28% | 69.20% | 72.00%
11 EX003 | 74.28% | 71.23% | 71.23% | 71.23% | 70.21% | 74.28% | 71.23% | 69.20% | 73.27% | 69.20% | 69.20% | 70.21% | 71.23%
o GRo0L | B243% [ 75.30% | 70.21% [ 70.21% | 719.37% | 76.32% | 76.32% | 10.87% | 80.39% | 72.25% | 72.25% | 73.21% | 74.93%
12 GRO02 | 71-23%] 75.60% | 72.25% | 78.36% | 79.37% | 67.16% | 79.37% 86.50% | 74.28% | 76.32% | 80.43% | 77.70% | 76.55%
" MOTONIVELADORA R0z | 73-27% | 68.90% | 79.37% [ 70.21% | 79.30% | 72.25% | 83.44% | 75.30% | 77.34% | 67.16% | 73.27% | 70.56% | 74.20%
5 GRo0a | 75-40% | 86.50% | 68.18% [ 86.50% | 71.23% | 79.37% | 18.36% | 73.27% | 7.68% | 73.21% | BLA1% | 73.21% 77.04%

Fuente Elaboracion propia
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Tabla 40: Ratios de disponibilidad de equipos durante 2015

° NOMBRE  |EQUIPO | Ene-15 | Feb-15 | Mar-15 | Abr-15 M1a5y' Jun-15 | Jul-15 | Ago-15 | Set-15 | Oct-15 | Nov-15 | Dic-15 Prg(r)”lesd'o
72.25% | 73.27% | 89.50% | 89.64% | 89.64% | 74.28% | 79.37% | 84.46% | 87.51% | 90.57% | 91.58% | 89.55% | 84.30%
16 SALA SHO11
17| HIDRAULICAS [ ~[83.45% 89.43% | 88.53% 90.98% | 87.60% | 84.30% | 87.51% | O1.40% | 94.70% | 85.30% | 78.54% | 88.60% | 57.53%
79.40% | 89.70% | 89.60% | 93.40% | 90.60% | 94.50% | 90.67% | 90.70% | 91.30% | 90.50% | 90.04%
18 SALAS SH001
1o| ELECTRICAS [ 76.77% | 89.64% | 87.51% | 89.70% | 84.50% | 87.50% | 90.30% | 93.20% | 90.50% | 95.40% | 88.50%
" -~ 78.28% | 70.21% | 71.23% | 69.20% | 69.20% | 86.40% | 74.28% | 71.23% | 79.37% | 77.34% | 74.28%
o PERFORADORAS D008 73.27% | 72.25% | 71.09% | 74.32% | 69.20% | 79.80% | 74.28% | 85.40% | 78.36% | 76.32% | 75.43%
22 RETRO- BEOOL | 69.20% | 70.21% | 74.28% | 71.23% | 74.28% | 73.27% | 69.20% | 69.20% | 70.21% | 70.21% | 69.20% | 73.27% | 71.15%
U ADSRA . . . . . . . . . . . . .
23| RODILLO RVOOL | 72.25% | 72.25% | 71.23% | 69.20% | 69.20% | 70.21% | 73.27% | 73.27% | 72.25% | 72.25% | 73.27% | 73.27% | 71.83%
(o)
24 RTO01 |84.46% | 76.329 | 71.23% | 73.27% | 83.44% | 78.36% | 88.53% | 85.48% | 77.34% | 82.43% | 76.32% | 83.44% | 26-50%
(o)
25 RT002 |71.23%71.23% | 79.379% | 83.44% | 86.50% | 74.28% | 80.39% | 86.50% | 76.329% | 69.20% | 75.30% | 70.2196 | 83-92%
(o)
26 RT003 |71.23% | 73.27% | 88.53% | 88.53% | 85.48% | 69.20% | 73.27% | 84.46% | 84.46% | 85.48% | 81.41% | 69.20% | 87-67%
0,
27 TRQSETSESDE RT004 | 80.39% | 76.3296 | 72.25% | 75.30% | 85.48% | 81.41% | 85.48% | 74.28% | 69.20% | 73.27% | 76.32% | 75.30% | S8-14%
0,
28 RT005 | 77.34% | 71.23% | 69.20% | 88.53% | 83.44% | 75.30% | 75.30% | 87.51% | 87.51% | 84.46% | 87.51% | 74.28% | 84-53%°
0,
29 RTO06 | 84.46% | 82.43% | 88.53% | 69.20% | 87.51% | 71.23% | 86.50% | 79.37% | 75.30% | 85.48% | 69.20% | 88.53% | £6-92%°
0,
30 RT007 |70.21%|75.30% | 72.25% | 85.48% | 72.25% | 86.50% | 69.20% | 80.39% | 72.25% | 73.27% | 88.53% | 69.209 | 8%-32%°

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 40: Ratios de disponibilidad de equipos durante 2015

N°| NOMBRE | EQUIPO | Ene-15 | Feb-15 | Mar-15 | Abr-15 M1a5y' Jun-15 | Jul-15 | Ago-15 | Set-15 | Oct-15 | Nov-15 | Dic-15 Prg(r)”lesdio
31| ENROLLA CROOL |72.25% | 74.28% | 72.25% | 74.28% | 73.27% | 74.28% | 72.25% | 70.21% | 71.23% | 72.25% | 72.25% | 72.25% | 72.59%
32 CABLE CR002 |71.23% | 70.21% | 69.20% | 74.28% | 71.23% | 71.23% | 71.23% | 71.23% | 72.25% | 74.28% | 73.27% | 73.27% | 71.91%
33 TPOOL | 71.23% | 73.27% | 73.27% | 72.25% | 72.25% | 74.28% | 74.28% | 74.28% | 72.25% | 74.28% | 70.21% | 73.27% | 72.93%
34 TPO02 | 72.25% | 73.27% | 74.28% | 71.23% | 70.21% | 72.25% | 73.27% | 69.20% | 71.23% | 70.21% | 74.28% | 70.21% | 71.83%
35| O O I 8 | 71.23% | 74.26% | 74,269 73.279% | 73.275% | 69.20% | 74.23% 72.25% | 72.25% | 74.26% | 7L.23% | 70.21% 72.25%
36 TPOO4 | 72.25% | 71.23% | 74.28% | 71.23% | 74.28% | 74.28% | 71.23% | 69.20% | 69.20% | 71.23% | 71.23% | 70.21% | 71.66%
37 EGO01 |86.50% | 85.48% | 91.58% | 77.34% | 69.20% | 71.23% | 77.34% | 89.55% | 89.55% | 89.55% | 85.48% | 86.50% | 83.27%
38 EG002 |76.32% | 85.48% | 87.51% | 88.53% | 80.39% | 80.39% | 87.51% | 69.20% | 91.58% | 88.53% | 89.55% | 75.30% | 83.36%
39 EG009 | 74.28% | 70.21% | 77.34% | 84.46% | 75.30% | 69.20% | 73.27% | 88.53% | 87.51% | 86.50% | 83.44% | 90.57% | 80.05%
40| GENERADOR | EGO10 |90.57% [90.57% | 94.64% | 91.58% | 95.65% | 92.60% | 92.60% | 91.58% | 92.60% | 86.50% | 86.50% | 95.65% | 91.75%
41 EGO11 |86.50% |84.46% |87.51% | 86.50% | 86.50% | 80.39% | 72.25% | 91.58% | 83.44% | 77.34% | 70.21% | 70.21% | 81.41%
42 EG012 |78.36% | 74.28% | 86.50% | 91.58% | 85.48% | 83.44% | 88.53% | 80.39% | 76.32% | 77.34% | 88.53% | 88.53% | 83.27%
43 EGO013 |71.23% | 77.34% | 91.58% | 89.55% | 87.51% | 86.50% | 81.41% | 88.53% | 79.37% | 89.55% | 76.32% | 91.58% | 84.21%
44 FLOOL |71.23% | 70.21% | 73.27% | 72.25% | 74.28% | 70.21% | 74.28% | 72.25% | 70.21% | 73.27% | 73.27% | 71.23% | 72.16%
45 | MONTACARGAS | FL002 |72.25% |73.27% | 73.27% | 74.28% | 74.28% | 71.23% | 73.27% | 74.28% | 74.28% | 73.27% | 74.28% | 72.25% | 73.35%
46 FLOO3 | 72.25% | 69.20% | 73.27% | 72.25% | 72.25% | 70.21% | 69.20% | 71.23% | 70.21% | 71.23% | 71.23% | 71.23% | 71.15%

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 40: Ratios de disponibilidad durante 2015

N|  \ompre | EQUIP | ENE- | FEB- | MAR- | ABR- | MAY- | JUN- | JUL- | AGO- | SET- | OCT- | NOV- | DIC- | PROMEDI
o 0 15 | 15 | 15 | 15 | 15 | 15 | 15 15 | 15 15 | 15 | 15 0 2015
MANIPULADO 7428 | 7225 | 7734 | 7123 | 7632 | 71.23 | 74.28 | 7428 | 72.25 | 70.21 | 75.30 | 78.36
47| RDE LLANTAS | THO0Z | o % % % % % % % % % % % 73.95%
45 Acool | 69.20 | 7021 | 7021 | 7225 | 7327 | 7021 | 6920 | 73.27 | 7327 | 7123 | 7225 | 1021 | oo
COMPRESORES % % % % % % % % % % % %
2 ncoo | 7123 | 7021 | 7327 | 69.20 | 60.20 | 73.27 | 72.25 | 69.20 | 7021 | 7123 | 7327 | 74.28 | oo
% % % % % % % % % % % % 70
72.25 | 73.27 | 7428 | 73.27 | 73.27 | 74.28 | 7021 | 71.23 | 69.20 | 7327 | 7021 | 73.27
50 S Froo1 | 147 Y, 1 . = Y S b % " ) " 72.33%
73.27 | 7225 | 7225 | 7021 | 74.28 | 73.27 | 71.23 | 69.20 | 69.20 | 70.21 | 71.23 | 74.28
51| SERVICIO | FToo2 | '3 g g 2 ; > ” 1 0 ) ” ' 71.74%
e WORTH % % % % % % % % % % % %
o 003 | 0920 | 7123 | 69.20 | 7123 | 7327 | 7225 | 7021 | 69.20 | 7021 | 7021 | 73.27 | 74.28 | . o/
% % % % % % % % % % % % 970
CAMION 7327 | 7021 | 7225 | 71.23 | 72.25 | 72.25 | 73.27 | 70.21 | 69.20 | 70.21 | 70.21 | 72.25 )
53| | UBRICADOR | LTO01 | "o % % % % % % % % % % % 71.40%
CAMION 7021 | 71.23 | 74.28 | 7021 | 72.25 | 7021 | 69.20 | 71.23 | 73.27 | 74.28 | 73.27 | 71.23 )
1 camABAJA | FBOOL |y % % % % % % % % % % % 71.74%
78.36 | 7632 | 73.27 | 77.34 | 71.23 | 73.27 | 7734 | 72.25 | 7327 | 74.28 | 73.27 | 71.23
55 FToos | % ] 9 § 5 i 5 7 #, " " " 74.28%
55| CISTERNAS DE " " 7021 | 72.25 | 71225 | 7225 | 7225 | 7123 | 7327 | 7428 | 7021 | 7021 | 7327 | 6920 | . .o
COMBUSTIBLE % % % % % % % % % % % %
69.20 | 74.28 | 78.36 | 75.30 | 75.30 | 69.20 | 77.34 | 73.27 | 7530 | 74.28 | 73.27 | 77.34
57 FT006 | o - ” o o "’ " . " ” " ” 74.37%
o5 cooL | 7327 | 69.20 | 6920 | 7123 | 7021 | 73.27 | 7225 | 7428 | 72.25 | 60.20 | 7327 | 7428 | . oo
GRUA TEREX % % % % % % % % % % % %
oo Hcoog | 69.20 | 7327 | 7225 | 7123 | 7428 | 60.20 | 7021 | 71.23 | 7021 | 73.27 | 7L23 | 6920 | oo

%

%

%

%

%

%

%

%

%

%

%

%

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 40: Ratios de disponibilidad durante 2015

N°| NOMBRE | EQUIPO | Ene-15 | Feb-15 | Mar-15 | Abr-15 M1a5y- Jun-15 | Jul-15 | Ago-15 | Set-15 | Oct-15 | Nov-15 | Dic-15 Prg(r)”lesdio
60 LGOOL |69.20% | 70.21% | 70.21% | 87.51% | 75.30% | 74.28% | 75.30% | 89.55% | 81.41% | 74.28% | 80.39% | 71.23% | 76.57%
61 LGO02 | 83.44% | 90.57% | 87.51% | 77.34% | 71.23% | 72.25% | 73.27% | 76.32% | 77.34% | 72.25% | 86.50% | 89.55% | 79.80%
62 LGO03 | 70.21% | 70.21% | 72.25% | 73.27% | 74.28% | 70.21% | 69.20% | 69.20% | 74.28% | 72.25% | 73.27% | 70.21% | 71.57%
63 LGO04 |69.20% | 72.25% | 72.25% | 73.27% | 74.28% | 69.20% | 70.21% | 73.27% | 73.27% | 71.23% | 71.23% | 74.28% | 72.00%
64 LGO05 |80.39% | 87.51% | 89.55% | 72.25% | 89.55% | 76.32% | 85.48% | 79.37% | 80.39% | 76.32% | 69.20% | 88.53% | 81.24%
65 LGO06 | 87.51% | 79.37% | 80.39% | 72.25% | 89.55% | 90.57% | 78.36% | 84.46% | 75.30% | 85.48% | 83.44% | 85.48% | 82.68%
LUMINARIAS
66 LGO07 |76.32% | 70.21% | 71.23% | 75.30% | 77.34% | 70.21% | 70.21% | 71.23% | 74.28% | 78.36% | 72.25% | 70.21% | 73.10%
67 LGO08 | 73.27% | 70.21% | 73.27% | 70.21% | 70.21% | 72.25% | 72.25% | 74.28% | 69.20% | 73.27% | 71.23% | 69.20% | 71.57%
68 LGO09 | 71.23% | 70.21% | 71.23% | 71.23% | 74.28% | 70.21% | 70.21% | 71.23% | 70.21% | 70.21% | 73.27% | 69.20% | 71.06%
69 LGO10 |91.58% | 92.60% | 90.57% | 94.64% | 94.64% | 93.62% | 94.64% | 91.58% | 93.62% | 92.60% | 91.58% | 93.62% | 92.94%
70 LGO11 |72.25% | 73.27% | 70.21% | 72.25% | 72.25% | 71.23% | 69.20% | 69.20% | 69.20% | 71.23% | 72.25% | 69.20% | 70.98%
71 LGO12 |71.23% | 77.34% | 70.21% | 78.36% | 70.21% | 78.36% | 76.32% | 76.32% | 70.21% | 78.36% | 69.20% | 77.34% | 74.45%

Fuente: Elaboracion propia
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A partir de esto podemos revisar que los ratios de disponibilidad en el
caso de la flota correspondiente al contrato Marc se tiene un

incumplimiento con lo exigido por el cliente en el total de Flotas.

Para el caso del contrato LPP, la exigencia del cliente no se basa en ratios
definidos, sin embargo una mala disponibilidad afecta la calidad de

servicio y por ende la satisfaccion del cliente.

En el caso de la flota en contrato LPP la disponibilidad de los equipos es

de 75.41 %.

4. Evaluacion de desarrollo e inclusion de personal en la operacion

Es necesario ademas analizar comparativamente la evolucion del personal en la
operacion Ferreyros en Las Bambas, con la evolucion de los indicadores de

disponibilidad a fin de definir la eficiencia operativa.

4.1 Nivel técnico

El porcentaje promedio de niveles en ServicePro (técnicos de
mantenimiento) en la Operacion Ferreyros en Las Bambas es del 62% en

Nivel 6, 21 % en Nivel 5, 10 % en Nivel 4, 5 % en nivel 3y 2 % en nivel 2.

El porcentaje promedio de niveles en LogisticPro (operadores de almacén en

la Operacion Ferreyros en Las Bambas es de 100 % en nivel 6.
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Tabla 41: Nivel técnico de personal de mantenimiento

Nivel ServicePro Porcentaje
Nivel 6 62%
Nivel 5 21%
Nivel 4 10%
Nivel 3 5%
Nivel 2 2%

Total 100%

Fuente: Elaboracion propia

Diagrama 21: Diagrama circular del nivel ServicePro técnicos.

Nivel ServicePro

Nivel 3 Nl;;e/12
505\ 2°

Fuente: Elaboracion propia

Ademas conviene analizar el diagrama 21 (Organigrama de la operacién
Ferreyros Las Bambas) donde se verifica que en la operacién no se cuenta
asignado un certificador, lo cual dificulta el avance en el nivel técnico de los

técnicos de mantenimiento mecanico o eléctrico. Para el caso del personal de
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logistica, la supervision de logistica debera definir un compromiso de
cumplimiento en un plan anual para cada operador y dar las facilidades para

realizar dichas certificaciones.

4.2 Incorporacion y salida de personal

4.2.1 Incorporacion de personal

Se analizé la informacidn del personal en 3 etapas.

La primera etapa durante el mes de enero, donde el trabajo se realizaba por
guardias de 10x10, turnos de 12 horas y unicamente se trabajaba turno dia

(para todas las guardias). Aun no operaban las palas eléctricas ni las

perforadoras.

Tabla 42: Planilla personal Enero 2015

Descripcion Régimen Total
Analista de Planificacion 10x10 1T c/rel 2
Asistente Administrativo 10x10 1T c/rel 2
Especialista de Flota 10x10 1T c/rel 2
Especialista Eléctrico 10x10 1T c/rel 2
Especialista Mecanico 10x10 1T c/rel 2
Especialista de Monitoreo de condiciones 10x10 1T c/rel 1
Operario de almacén 10x10 1T c/rel 2
Técnico Electricista 10x10 1T c/rel 2
Técnico Mecanico 10x10 1T c/rel 23
Programador de mantenimiento 10x10 1T c/rel 2
Superintendente de Operacion 10x10 1T c/rel 1
Jefe de Operacion 10x10 1T c/rel 1
Supervisor de Administracion 10x10 1T c/rel 2
Supervisor de Mantenimiento 10x10 1T c/rel 2
Supervisor Logistico 10x10 1T c/rel 2
Supervisor de seguridad 10x10 1T c/rel 2
Total 50

Fuente: Elaboracion propia
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La segunda etapa corresponde al mes de Junio, durante el mes de Marzo se

habia iniciado el turno noche, ya operaban las 2 palas eléctricas, 2

hidraulicas y las 2 perforadoras. Ademds se incorporé un Jefe de

Planificacion a la operacion.

Se habian sumado 12 personas desde el mes de enero.

Tabla 43: Planilla personal Junio 2015

Descripcion Régimen Total
Analista de Planificacién 10x10 1T c/rel 2
Asistente Administrativo 10x10 1T c/rel 2
Especialista de Flota 10x10 1T cfrel 2
Especialista Eléctrico 10x10 1T c/rel 2
Especialista Mecanico 10x10 1T c/rel 2
Especialista de Monitoreo de condiciones 10x10 1T c/rel 1
Operario de almacén 10x10 1T c/rel 2
Técnico Electricista 10x10 1T c/rel 2
Técnico Mecénico 10x10 1T c/rel 32
Programado de mantenimiento 10x10 1T c/rel 2
Superintendente de Operacién 10x10 1T c/rel 1
Jefe de Operacion 10x10 1T c/rel 1
Jefe de Planificacion 10x10 1T c/rel 1
Supervisor de Administracién 10x10 1T c/rel 2
Supervisor de Mantenimiento 10x10 1T c/rel 4
Supervisor Logistico 10x10 1T c/rel 2
Supervisor de seguridad 10x10 1T c/rel 2
Total 62

Fuente: Elaboracion propia

La tercera etapa corresponde al mes de Noviembre. Ya se habia iniciado la
etapa de produccion de concentrados de cobre en la mina MMG Las
Bambas y todos los equipos trabajan a su maxima capacidad. Se habian

sumado 43 personas desde el mes de Enero.
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Descripcion

Régimen

Total

Analista de Planificacién

10x10 1T c/rel

Asistente Administrativo

10x10 1T c/rel

Especialista de Flota

10x10 1T c/rel

Especialista Eléctrico

10x10 1T c/rel

Especialista Mecéanico

10x10 1T c/rel

Especialista de Monitoreo de condiciones

10x10 1T c/rel

Operario de almacén

10x10 1T c/rel

Técnico Electricista

10x10 1T c/rel

Técnico Mecéanico

10x10 1T c/rel

Programador de mantenimiento

10x10 1T c/rel

Superintendente de Operacién

10x10 1T c/rel

Jefe de Operacion

10x10 1T c/rel

Jefe de Planificacién

10x10 1T c/rel

Supervisor de Administracion

10x10 1T c/rel

Supervisor de Mantenimiento

10x10 1T c/rel

Supervisor Logistico

10x10 1T c/rel

10x10 1T c/rel
Total

Supervisor de seguridad

O Wk
DRI INRFP A e oo/ wW

Fuente: Elaboracién propia

4.2.2 Salida de personal

Durante el 2015, se dieron en general las siguientes salidas de personal de la

Operacidén Ferreyros en las Bambas.

e Ocho personas renunciaron a su puesto (todas personal técnico)

e Tres personas fueron despedidas por incumplir normas de seguridad (todas

personal técnico)

e Dos personas fueron cambiadas a otras operaciones (personal administrativo)

Durante el 2014 solo 2 técnicos renunciaron y 1 fue cambiada a otra
operacion. Esto demuestra que en el personal técnico estd aumentando el

indice de rotacion de personal y da sefias de un mal clima laboral.
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4.2.3 Cuidado del personal actual e incorporacion de personal nuevo

Uno de los principales problemas dentro de la operacion Ferreyros es que se
estd dando mayor importancia al logro de los objetivos requeridos sobre el
cuidado del personal, ya sea en las condiciones de trabajo, herramientas,

entre otros.

Tal como dice George Bohlander “el activo mas valioso de una organizacion
es su gente” (Bohlander-Snell, 2001)” sin embargo esto esta siendo dejado

de lado por parte de las direccion de la operacion Ferreyros en Las Bambas.

Las dificultades se presentan desde la incoporacion de personal nuevo, que
segun datos del area de administracion (que también se encarga de recursos
humanos en la operacion) el 40 % del personal técnico no cumple con los
requisitos médicos para el ingreso a la operacion (en su mayoria problemas

con la audicion y la vision).

El personal 30 % no cumple con los requerimientos técnicos o la experiencia
y su perfiles son rechazados por la misma minera quienes evaluan las hojas

de vida previamente a la incorporacién del personal nuevo.

Se tiene también problemas en la renovacion del pase médico donde el 75 %
del personal es observado en su gran mayoria por problemas de audicién y
vista. En conclusiébn a este punto se tiene problemas tanto en la
incorporacion del personal como en el cuidado del personal dentro de la

operacion.
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Los més afectados en su mayoria son los técnicos de mantenimiento y
operadores de almacén dado que estan expuestos a desarrollar enfermedades
ocupacionales debido a su exposicion en los trabajos de mantenimiento.
Mejorar el trato hacia el personal posiblemente se vea reflejado en los

resultados obtenidos en la operacion.

5. Evaluacion de la eficiencia de la operacién

Luego de realizar el analisis de la disponibilidad durante el 2015 y el anélisis de
las planillas durante el 2015 en tres diferentes etapas del afio, es necesario
realizar un analisis comparativo en busca de un indicador significativo que
demuestre que tan eficiente ha sido la operacion durante 3 etapas del afio y tratar

de estimar su proyeccidn a futuro en caso se sigan los mismo parametros.

Se asigno el KPI (Disponibilidad/Mano de obra) como ratio de eficiencia el cual
indica que mientras mas cercano a 1, mayor sera la eficiencia de la mano de obra

con respecto a la disponibilidad obtenida.

Los ratios analizados indican que si bien se ha mejorado los indicadores de
disponibilidad, se estad perdiendo eficiencia en comparacion a la cantidad de

mano de obra que esta utilizando.

En conclusién se puede deducir que se estd sumando personal a la operacién sin

realizar ajustes en las operaciones.
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Tabla 45: Calculo de la eficiencia de la mano de obra/disponibilidad

Diferencia de Diferencia
personal con KPI KPI con
Periodo Mano de obra | respectoal |Disponibilidad | (Disponibilidad/Mano | respecto al
periodo de obra) periodo
anterior anterior
ENERO 50 - 74.58% 0.014915852
JUNIO 62 12 75.43% 0.012166525 -0.002749327
NOVIEMBRE 93 31 76.62% 0.008239029 -0.003927496

Fuente: Elaboracion propia

Segln administracion en base a un extracto sacado de DBS, el aumento del
porcentaje de horas no recuperables ha sido del 8.19 % desde Enero-15 (0.74%

en promedio mensualmente). Llegando a Diciembre de 2015 con 14.62 %.

Tabla 46: Porcentaje de horas no recuperables por mes

MES Porcentaje de horas no recuperables
Ene-15 6.43%
Feb-15 5.78%
Mar-15 7.65%
Abr-15 7.79%
May-15 9.08%
Jun-15 10.67%
Jul-15 11.21%
Ago-15 12.07%
Set-15 13.10%
Oct-15 13.78%
Nov-15 14.53%
Dic-15 14.62%

Fuente: Elaboracion propia

178

Publicacién autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




Diagrama 22: Disponibilidad Total vs Contrato MARC vs Contrato LPP

DISPONIBILIDAD TOTAL VS MARC VS LPP
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78.00%

Disponibilidad Total
Disponibilidad LPP
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76.00%

74.00%

PORCENTAJE DE DISPONIBILIDAD

72.00%

70.00%
Ene.-15 Feb.-15 Mar.-15 Abr.-15 May.-15 Jun.-15 Jul.-15 Ago.-15 Set.-15 Oct.-15 Nov.-15 Dic.-15

Fuente: Elaboracion propia
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Para concluir este punto podemos indicar que si bien es cierto la disponibilidad
ha venido aumentando a nivel general (0.25 % promedio mensualmente),
equipos en contrato MARC (0.24 % promedio mensualmente) y en equipos
contrato LPP (0.14 % promedio mensualmente) dicho crecimiento tal y como se
muestra en el diagrama 22 (Disponibilidad Total vs Contrato MARC vs Contrato
LPP) no es significativo en referencia a lo esperado dado el aumento de

personal.

Mas aln, el porcentaje de horas no recuperables ha ido aumentando
mensualmente. Cabe redondear que dichas horas no recuperables son
contabilizadas de las OT de Apoyo Proyecto Minero o simplemente no son

cargadas al sistema.

6. Evaluacion del organigrama y cadena de mando

En el diagrama 23 (Organigrama de la operacion Ferreyros Las Bambas) se
presenta la cadena de mando de la operacion. Luego de analizar este

organigrama pongo en consideracion 2 observaciones:

= No se cuenta un certificador/capacitador en la operacion, lo que supone
una falta de compromiso de la gerencia con la capacitacion del personal

técnico.

= Gran parte de las supervisiones responde directamente al superintendente
de la operacion, esto puede suponer un cuello de botella en la
comunicacion y puede alterar la velocidad en la toma de decisiones

considerando que el superintendente cumple un régimen de 8x6 dias.
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Diagrama 23: Organigrama de la operacion Ferreyros Las Bambas
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Fuente: Elaboracion propia
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7. Evaluacion de manejo de herramientas y consumibles
Uno de los problemas por los que padece esta operacion es el mal manejo,
mantenimiento y reposicion de herramientas y consumibles. Ademas de carecer
de alguna método de control de herramientas no se cuenta con un adecuado
proceso de reposicion siendo Unicamente afectados los usuarios de dichas
herramientas, en este caso técnicos de mantenimiento o especialistas que tienen

problemas a la hora de realizar su trabajo.

Otro problema es la disponibilidad de herramientas. Suele repetirse el caso de un
técnico que va a solicitar una herramienta a pafiol y encuentra que la herramienta
solicitada ya ha sido retirada por otro técnico para realizar otro trabajo en otro

equipo.

Esto da a entender que el manejo de las herramientas y su disponibilidad son de

vital importancia a la hora de realizar los trabajos.

Fotografia 56: Herramienta rota en pafiol

Fuente: Elaboracion propia.
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7.1 Informe de inventario en almacén de herramientas

El dia 04 de Noviembre de 2015 culminamos con el inventario en el almacén de
herramientas en Fase 5. Los resultados de dicho inventario arrojaron que desde
el inventario realizado el 10 de Agosto del 2015 se ha tenido una pérdida de 242

elementos del almacén de herramientas, el cual corresponde al 20.8 % del total.

A continuacién, se presenta el listado de herramientas perdidas en orden
decreciente segun la cantidad de elementos a fin de considerar en el presupuesto

su reposicién para enero del 2016.

Tabla 47: Listado de herramientas perdidas

CANDADO ROJOS
DADO TUBULAR DE 20MM ENCASTRE

14M620 DE 1/2 8
MANGUERA TRANSPARENTE 5
LINEAS DE ALTA PRESION

- HIDRAULICAS 4

DADO TUBULAR DE 24MM IMPACTO

14M624 ENCASTRE DE 1/2 4

2488820 LLAVE RCHET DE 8MM MIXTA 4

- PASA CABLES (PROTECTOR) 4

270-1528 MALETA DE ORING 3

145-7951 MALETA DE SELLOS DE PALAS (ROJA) 3
ADAPTER DE 3/4 ENCASTRE DE 1" 3
DADO DE 55MM ENCASTRE DE 2"

IMM555 IMPAC 3
PALANCA DE 3/4" 3
RACHET DE 3/8" 3
ESCOBILLAS DE FIERRO CON MANGO
DE MADERA 3
MINI BOTA PINES 3
DADO CARDANICO DE 11/16

BU1222 ENCASTRE DE 3/8 3

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 47: Listado de herramientas perdidas

DADO TUBULAR DE 23MM ENCASTRE
14M623 DE 1/2

LINEA DE VIDA

LINEAS RETRACTILES

PINA DE GIRO CHICA

CALIBRADOR (LAINAS)

GAGE AS (CALIBRADOR)

CABLE DE INSTALADOR DE VIDRIOS
MALETA DE TAPONES DE PALAS
EXTENCION ELECTRICO AMARILLA
LLAVE STILSON DE 18"

PALA CHICA

ADAPTER DE 1/2

ADAPTER DE 3/8

DADO CROMADO ESTRIADO 7/8
DADO CROMADO ESTRIADO 1"
DADO CROMADO ESTRIADO 1-1/8

3101277

FB-300A
ouU7227

8H-8530
8H-8532
8H-8534

8535 DADO CROMADO ESTRIADO 1-1/4
9S-1731 DADO CROMADO ESTRIADO 1-1/4

35081 DADO TORX T15 ENCASTRE DE 1/4

35082 DADO TORX T20 ENCASTRE DE 1/4

NININININININININININININININININN W W w

35084 DADO TORX T27 ENCASTRE DE 1/4
DADO DE 36mm ENCASTRE DE 1"
D21 IMPAC
MALETA NEGRA DE CARGADOR DE
NITROGENO (COMPLETA)
MALETA DE INDICADOR DIAL
AMANGOS DE PISTOLAS ELECTRICAS
PORTATILES
EMBUDOS PLASTICOS
MALETAS POWER FORCE MORRAL
BOMBA DE VACIO
JUEGO DE CINCELES
JUEGO DE DADO TORX DE T10 A T30
- 1/4"
35188 DADO TORX T50 ENCASTRE DE 1/2
DADO TUBULAR DE 21MM ENCASTRE
14M621 DE 1/2
11114 LLAVE MIXTA DE 7/16
11116 LLAVE MIXTA DE 1/2

- ARNES
276-7018 MALETA DE TAPONES AZULES
1148758 MALETA BLANCA DE O.RING
BT-11-52 PROBADOR DE RADIADOR

- MALETA VERDE DE NIPLES PALAS
TORQUE DE 100 A 600 FT LB
C/ENCASTRE DE 3/4
ROLLO DE CABLE AMARILLO

N

N

8T-5096

N

NININ[ININ

N

N

RPIRIFRIFRPININININ

QD4R600

[N

-

SOPORTES DE BOMBAS HIDRAULICAS 1

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 47: Listado de herramientas perdidas

- SOPORTES REDONDOS 1
- BORNERAS DE BATERIA 1
- CANDADO AZULES 1
2P-5489 LLAVE DE PIE DE 1/2 X 3/8 ENCASTRE 1
2P-5492 LLAVE DE PIE DE 5/8 X 3/8 ENCASTRE 1
P38 MARCADOR DE PUNTA DE 1/4 1
JUEGO DE DADOS ESTRIADOS
ENCASTRE 1/2" 19PZS 1
8T-3196 LLAVE DE GOLPE 1-7/8 1
- LLAVE STILSON DE 24" 1
- LLAVE STILSON DE 12" 1
- MANGUERA DE AIRE 1
- MANGUERA VERDES 1
- SOGAS NUEVAS PAQUETES 1
- LLAVE MIXTA DE 15/16 " 1
1180 LLAVE MIXTA DE 1-5/8 " 1
JUEGO DE DADOS ALLEN DE 12mm A5
- mm 7PZS 1
JUEGO DE DADOS ALLEN DE 19mm A
- 8mm 6PZS 1
8H-8529 DADOS CROMADOS ESTRIADOS 3/4 1
8H-8536 DADO CROMADO ESTRIADO 1-5/16 1
DADO EXAGONAL DE 17MM
35278 ENCASTRE DE 1/2 1
DADO EXAGONAL DE 12MM
214-7320 ENCASTRE DE 1/2 1
DADO EXAGONAL DE 5/8" ENCASTRE
214-7328 DE 1/2 1
DADO EXAGONAL DE 9/16" ENCASTRE
214-7327 DE 1/2 1
- ADAPTER PARA DADO 1
IM-105 EXTENCIO DE 2" ENCASTRE DE 2" 1
194-3533 DADO TORX T20 ENCASTRE DE 1/4 1
194-3534 DADO TORX T25 ENCASTRE DE 1/4 1
194-3531 DADO TORX T10 ENCASTRE DE 1/4 1
35080 DADO TORX T10 ENCASTRE DE 1/4 1
35083 DADO TORX T25 ENCASTRE DE 1/4 1
35085 DADO TORX T30 ENCASTRE DE 1/4 1
DADO CARDANICO DE 1" ENCASTRE
246-8177 DE 1/2" 1
DADO TUBULAR DE 11/16" ENCASTRE
37322 1/2 1
4C-9607 LLAVE MIXTA 7/16" 1
4C-9611 LLAVE MIXTA DE 11/16 1
1S-0253 LLAVE MIXTA DE 3/4" 1
11322 LLAVE MIXTA DE 11/16 1
11320 LLAVE MIXTA DE 5/8" 1
11318 LLAVE MIXTA DE 9/16" 1
11316 LLAVE MIXTA DE 1/2" 1
11314 LLAVE MIXTA DE 7/16" 1

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 47: Listado de herramientas perdidas

DADO TUBULAR DE 19mm ENCASTRE
14M-619 1/2" 1
DADO DE 19mm ENCASTRE DE 3/4"
9U-6524 IMPAC 1
DADO DE 18mm ENCASTRE DE 3/4"
9U-6523 IMPAC 1
DADO DE 1-1/8" ENCASTRE DE
213-3110 1/2"IMPAC 1
DADO DE 38mm ENCASTRE DE 3/4"
9U-6540 IMPAC 1
2419 DADO DE 19MM ENCASTRE DE 3/4 1
2421 DADO DEB 21MM ENCASTRE DE 3/4 1
2422 DADO DE 22MM ENCASTRE DE 3/4 1
2423 DADO DE 23MM ENCASTRE DE 3/4 1
2424 DADO DE 24MM ENCASTRE DE 3/4 1
2626 DADO DE 26MM ENCASTRE DE 3/4 1
2727 DADO DE 27MM ENCASTRE DE 3/4 1
2435 DADO DE 35MM ENCASTRE DE 3/4 1
2436 DADO DE 36MM ENCASTRE DE 3/4 1
2438 DADO DE 38MM ENCASTRE DE 3/4 1
2441 DADO DE 41MM ENCASTRE DE 3/4 1
2446 DADO DE 46MM ENCASTRE DE 3/4 1
2450 DADO DE 50MM ENCASTRE DE 3/4 1
CARDANICO DE 3/4 X 3/4 1
2408 EXTENCION DE 3/4 X 3/4 CORTA 1
H-20A PALANCA DE 3/4 1
2416 EXTENCION DE 3/4 X 3/4 LARGA 1
2461 RACHET DE 3/4 1
55-6081 DADO DE 3" ENCASTRE DE 1" 1
1U-5481 MALETA DE PRESION # 01 1
1U-5481 MALETA DE PRESION #03 1
- MALETA DE PRESION DE PALAS 1
PISTOLA ELECTRICA ENCASTRE DE
- 1/2" 1
BATERIA DE TALADRO ELECTRICO
- PORTATIL 1
IM63B EXTENCION DE 1" CORTA 1
- COMBA DE BRONCE GRANDE 1
156-0927 PISTOLA DE AIRE 1
- BROCA DE 13MM 1
- BROCA DE 8MM 1
28307 TIJERA N3 1
JUEGO DE BOTA PINES ACERADOS
- 9PCS 1
LINEA Y LLAVE DE CARGA DE
ACUMULADOR DE TRASLADO DE PALA
- 6060 1

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 47: Listado de herramientas perdidas

BATERIAS DE 6V
BLADE (10)PCS)
VALVULA REDUCTORA

VALVULA PRESURIZADORA

PIN DE GATA

KEY SET-HEX

BOMBA MANUAL HIDRAULICA
CABLES ELECTRICOS DE CONEXION
SACA FILTRO DE CADENA

BOTA PINES 5UND

DADOS EXAGONAL 17MM ENCASTRE
DE 1/2

DADO EXAGONAL 19MM ENCASTRE
DE 3/4

EXAGONAL SUELTO

LLAVE RACHET DE 11MM MIXTA
LLAVE RACHET DE 9MM MIXTA
LLAVE MIXTA DE 1/2

DADO TUBULAR DE 14MM ENCASTRE
DE 1/2 1
DADO ALLEN DE 17MM ENCASTRE
35278 DE1/2 1
BARRETAS GRANDES
PALETA DE STOP 1

N

227-3795

[N

2488824
2488822

I

14M-614

[EEY

Fuente: Elaboracién propia.

Concluyendo este punto, se puede concretar que el mal manejo de las
herramientas ocasiona pérdidas economicas en herramientas, no se cuenta con
herramientas disponibles para realizar los trabajos, Las herramientas en mal
estado se encuentran almacenadas sin contar con su recambio y desorden en el

almacén de herramientas.

Ademas de forma indirecta este problema causa demoras en la atencion a
equipos por falta de herramientas y una baja disponibilidad por la demora

acumulada en la atencion a equipos.
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8. Evaluacion de la entrega de repuestos y pedidos por emergencia

Como se menciono en la identificacién de problemas de esta tesis, graficamente
representado en el Diagrama 3 (Diagrama de Ishikawa de deficiente atencion
logistica y mal manejo de inventario de seguridad) la Operacién Ferreyros en Las
Bambas cuenta con una gran cantidad de problemas con respecto a la disposicién de
repuestos en el almacén, la preparacion y entrega de repuestos, el manejo de stocks

de seguridad y el creciente porcentaje de pedidos por emergencia.

8.1 Disposicion del patio de componentes

La disposicion del patio de componentes cambia constantemente, el Gltimo
cambio se realiz6 en el mes de Noviembre de 2015 y al parecer la supervision
estd conforme con dicha disposicion. Sin embargo no se siguen parametros
ordenados conocidos en la Ingenieria Industrial, solo criterios personales que no

tienen proyeccion a futuro y no sostenibles en el tiempo.

Fotografia 57: Disposicion de almacén Noviembre

Fuente: Elaboracion propia
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8.2 Entrega y prepraracion de repuestos

La entrega y preparacion de repuestos sufre también de algunos inconvenientes.

Los repuestos son separados en logistica de forma desordenada.

En ocasiones, cuando se separan repuestos de 2 o mas equipos se llegan a
generar confusiones, lo que retrasa finalmente la ejecucién del trabajo

A continuacion describo un caso que muestra hasta qué punto puede llegar la
mala atencién, deficiente trabajo en equipo y falta de comunicacion entre

planificacion y logistica.

8.2.1 Informe de malas condiciones de almacenamiento

8.2.1.1 Descripcion del problema

Actualmente tenemos serias deficiencias en el almacenaje de repuestos
préximos a trabajos planificados a realizar durante el turno dia y turno noche.
No se cuenta con espacios acondicionados y esto genera deficiencias en la
entrega de repuesto a mantenimiento y estos afecta finalmente a la eficiencia

en la atencion a los trabajos.

8.2.1.2 Detalle de la situacion actual

A) Contenedor de planeamiento.

El contenedor de planeamiento no relne las condiciones de capacidad de
espacio y seguridad para almacenar repuestos. Contamos con un area

reducida de 5.7 m2 (2.6 x 2.2 m). Carecemos de estantes acondicionados.
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Fuente: Elaboracion propia

Fotografia 59: Filtros en estanteria de planeamiento

Fuente: Elaboracion propia

Fotografia 60: Repuestos en escritorio de planeamiento

Fuente: Elaboracion propia
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En algunos casos, por falta de espacio se han colocado repuestos en
lugares poco acondicionados como el comedor. Esto arriesga el estado de

conservacion de los repuestos, asi como el control de los mismos.

Fotografia 61: Filtros de pala 6060FS en el comedor

Fuente: Elaboracion propia

Fotografia 62: Repuestos de pala 6060FS en el comedor

Fuente: Elaboracion propia
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B) Contenedor de garantias

“El contenedor plomo” tiene un area de 14.5 metros (2.5 x 5.8 metros).
Actualmente no relne las condiciones seguridad y control para contener los

repuestos.

Fotografia 63: Contenedor plomo

Fuente: Elaboracién propia

Fotografia 64: Desorden en contenedor plomo

Fuente: Elaboracion propia
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C) Plan de accion

Actualmente “el contenedor plomo” cuenta con 7 estantes de 2.4 metros de
altura con 4 parrillas de de un area de 0.3 metros cuadrados cada parrilla. Es
decir tendriamos 1.2 m2 disponibles de almacenamiento por cada estante,
sumando 8.4 m2 de capacidad solo en estanteria. El espacio disponible total

de almacenamiento del contenedor seria de 20.8 m2.

Sin embargo se encuentra desordenado y carece de espacios disponibles para
repuestos. Ademas no cuenta con espacios acondicionados para mantener los

repuestos seguros y en buenas condiciones.

Considerar que debemos de disponer de un espacio con capacidad para
soportar el trabajo con mayor cantidad de repuestos, el cual seria actualmente
un PM4 2000 horas de alguna de las Palas 6060FS. Se definio que el espacio

necesario es 10 m2.

Considerando que ese espacio lo podemos distribuir en estantes,
requeririamos del 50 % de la capacidad de almacenamiento del “contenedor

plomo” para repuestos de trabajos programados.

El plan de accion seria liberar por lo menos 3 de los estantes debidamente
rotulados (3.6 m2) y disponer de un deposito acondicionado de 6.4 m2. Asi
como acondicionar un cardex para el retiro de dichos repuestos (sobre todo

para turno noche).

D) BENEFICIOS.
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e Mayor control en el uso de repuestos.

e Mayor eficiencia en el tiempo de respuesta para atencion a equipos.

e Mayor seguridad para los repuestos.

e Reduccidn de tiempo de espera por repuestos.

e Eliminacion de observaciones de seguridad por parte de cliente en
contenedor de planeamiento.

e Mejora en los indicadores de disponibilidad de los equipos al mejorar

la eficiencia de la atencidn a los equipos.

8.3 Pedidos por emergencia

En base a la informacion obtenida de administracion por medio de DBS. La
siguiente tabla muestra el porcentaje de pedidos por emergencia durante el 2015.
Cabe indicar de acuerdo a lo descrito que los pedidos por emergencia restan
margen de utilidad a cada una de las ventas de repuestos al considerar el costo de

envio de emergencia entre 60% y 90% por encima del costo estandar.

El porcentaje promedio mensual de pedidos por emergencia es del 18.95%

Tabla 48: Porcentaje mensual de pedidos por emergencia

MES Ene-15 Feb-15 Mar-15 Abr-15 May-15 Jun-15
Porcentaje de
pedidos por 18.54% | 24.54% | 16.45% | 13.56% | 14.67% | 11.78%
emergencia

MES Jul-15 Ago-15 Set-15 Oct-15 Nov-15 Dic-15
Porcentaje de
pedidos por 16.78% | 15.65% | 17.98% | 33.65% | 27.70% | 16.10%
emergencia
Fuente: Elaboracion propia
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Diagrama 24: Diagrama lineal de porcentaje mensual de pedidos por emergencia
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9. Evaluacion de la generacién de backlogs en taller y campo

La generacién de backlogs es una las responsabilidades del técnico mecanico y
eléctrico.

Para un técnico de mantenimiento dicha responsabilidad inicia en el diagnostico
y evaluacion del equipo, pasa por la elaboracién de un documento adjuntando
todo lo requerido para la ejecucion del trabajo (tiempo, repuestos, herramientas,
consumibles, infraestructura) y culmina en la aprobacién de dicho documento
por parte del cliente y el correspondiente pedido de repuestos.

La ejecucidn de dicho trabajo sera planificada por el analista de planeamiento y
programada en el plan diario por el programador de mantenimiento. No
necesariamente requiere que el técnico que elaboro el backlog lo ejecute.

Hasta ese punto hemos nombrado la responsabilidad del técnico de
mantenimiento con respecto a la elaboracion de backlogs. Sin embargo luego de
trabajar junto al personal técnico por espacio de 12 meses he evidenciado los

siguientes fendémenos:

- Gran parte del personal técnico no cuenta con los conocimientos necesarios para
la elaboracion de backlogs. Esto se ve evidenciado con el bajo nivel de los
técnicos en las certificaciones ServicePro.

- El mal técnico de mantenimiento conoce su responsabilidad con la generacion
de backlogs, sin embargo el hecho de carecer de un sistema de auditorias es
aprovechado por el mal técnico de mantenimiento que por lo general “dejan el

trabajo a la siguiente guardia”.
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- El buen técnico de mantenimiento que genera backlogs siente en algiin momento
que su trabajo no es reconocido al carecer de un sistema que establezca un
ranking de productividad o algin sistema de incentivos. El buen técnico de
mantenimiento se ve influenciado por el grupo lo que merma en su motivacién y
productividad en el trabajo.

- Los técnicos de mantenimiento en general no se identifican con el logro de
objetivos como la mejora en la disponibilidad o el cumplimiento del plan de
mantenimiento. Esto se debe a la falta de difusion de objetivos y resultados

logrados.

En base a esto es valido hacer un analisis de la evolucién en generacion de
backlogs de Enero a Diciembre del 2015. Donde el promedio mensual de

backlogs validados es de 21.5 con un crecimiento mensual promedio del 9 %.

Tabla 49: Cantidad de backlogs validados durante el 2015

MES Ene-15 Feb-15 Mar-15 | Abr-15 | May-15 | Jun-15
Cantidad de
backlogs 20 26 24 28 17 22
generador
MES Jul-15 Ago-15 Set-15 Oct-15 | Nov-15 Dic-15
Cantidad de
backlogs 20 16 17 19 28 21
generador

Fuente: Elaboracion propia.
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Diagrama 25: Diagrama lineal de la cantidad mensual de backlogs generados y validados
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10. Evaluacion del cumplimiento del plan de mantenimiento

El cumplimiento promedio mensual de los planes de mantenimiento es de

73.39%, con un incremento mensual de 0.64%.

Fotografia 65: Personal de mantenimiento en direccion a pala 6060FS

Fuente: Elaboracién propia

Tabla 50: Porcentajes de cumplimiento mensual del plan de mantenimiento

MES Ene-15 | Feb-15 | Mar-15 | Abr-15 | May-15 | Jun-15

Porcentale de | 76 3305 | 74.350 | 72.34% | 70.33% | 78.37% | 74.95%
cumplimiento

MES Jul-15 | Ago-15 | Set-15 Oct-15 | Nov-15 | Dic-15

Porcentaje de | 65 3194 | 69.3206 | 80.38% | 68.32% | 78.37% | 77.36%
cumplimiento

Fuente: Elaboracion propia.
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Diagrama 26: Diagrama lineal de la cantidad mensual de backlogs generados y validados
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CAPITULO V: DEFINICION DE LOS FACTORES CRITICOS DE EXITO

1. Definicién

Previamente identificados los problemas y evidenciados graficamente mediante
diagramas de Ishikawa; ademas, analizada la situacion actual de la operacion, es
necesaria la definicién de los factores criticos de éxitos (FCE) para luego proceder

con las presentar las mejoras.

1.1 Lista de objetivos

Para ello empezamos a elaborar una lista de los objetivos de la operacion

Ferreyros en Las Bambas.

o Reducir el porcentaje de demoras del 44.2 % a rangos menores al 10%.

o Mejorar las condiciones de iluminacion en todas las areas de Fase 5 a fin
de cumplir con el 100 % de los requerimientos minimos estipulados por
el DS 055.2010-MEM.

o Implementar mejoras en la reduccion de ruidos principalmente en las
zonas donde se supere los indices maximos permitidos estipulados en el
anexo 7 del DS 055.2010-MEM.

o Alcanzar los ratios exigidos por contrato MARC en la flota de palas
hidraulicas, palas eléctricas y perforadoras (92 %) y Linea amarilla

(moto niveladoras y tractor de ruedas) de 88 %.
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o Mejorar la disponibilidad de los equipos en contrato LPP superando el
promedio de 75.41% logrado durante el 2015.

o Promover la certificacion de personal a fin de superar lograr superar 2
niveles al afio tanto en ServicePro como LogisticPro, logrando establecer
en caso de técnicos de mantenimiento un 62 % en nivel 4; 21 % en nivel
3y 17 % entre nivel 2 y 1. Para el caso de operadores de logistica lograr
el nivel 4 en un 100% del personal dentro de un periodo de un afio.

o Manejar y mejorar el KPI?® (disponibilidad/mano de obra) del
0.007992679 logrado en Noviembre del 2015 (con 76.62 % y 93
personas en la operacion).

o Realizar mejoras en el organigrama y cadena de mando a fin de a fin de
evitar demoras en la toma de decisiones y la ejecucion de los trabajos.

o Mejorar el proceso de entrega de repuestos a fin de optimizar el espacio
y preservar el orden.

o Reducir el porcentaje de pedidos por emergencia de 18.95 % en
promedio mensual durante el 2015.

o Implementar un sistema de incentivos por generacion de backlogs al
personal de mantenimiento.

o Mejorar el porcentaje de cumplimiento del plan de mantenimiento de

73.39 % en promedio mensual logrado durante 2015.

1.2 Depuracién de lista de objetivos

26 KPI son las siglas de Key Performance Indicators, indicadores clave del desempefio
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Tabla 51: Depuracion de objetivos

OBJETIVOS

e FACTORES DE EXITO

e Alcanzar los ratios exigidos por contrato MARC en la
flota de palas hidraulicas, palas eléctricas y
perforadoras (92 %) y Linea amarilla (moto

niveladoras y tractor de ruedas) de 88 %.

e Manejar y mejorar el KPI (disponibilidad/mano de
obra) del 0.007992679 logrado en Noviembre del
2015 (con 76.62 % y 93 personas en la operacion).

e Reducir el porcentaje de pedidos por emergencia de
18.95 % en promedio mensual durante el 2015.

e Mejorar la disponibilidad de los equipos en contrato
LPP superando el promedio de 75.41% logrado
durante el 2015.

Mejorar las condiciones de iluminacion en todas las areas de Fase 5 a
fin de cumplir con el 100 % de los requerimientos minimos estipulados
por el DS 055.2010-MEM.

Implementar mejoras en la reduccion de ruidos principalmente en las
zonas donde se supere los indices maximos permitidos estipulados en
el anexo 7 del DS 055.2010-MEM.

Reducir el porcentaje de demoras del 44.2 % a rangos menores al 10%.

Promover la certificacion de personal a fin de superar lograr superar 2
niveles al afo tanto en ServicePro como LogisticPro, logrando
establecer en caso de técnicos de mantenimiento un 62 % en nivel 4;
21 % en nivel 3y 17 % entre nivel 2 y 1. Para el caso de operadores
de logistica lograr el nivel 4 en un 100% del personal dentro de un
periodo de un afio.

Realizar mejoras en el organigrama y cadena de mando a fin de a fin
de evitar demoras en la toma de decisiones y la ejecucion de los
trabajos.

e Mejorar el proceso de entrega de repuestos a fin de optimizar el
espacio y preservar el orden.
Implementar un sistema de incentivos por generacion de backlogs al
personal de mantenimiento.
Mejorar el porcentaje de cumplimiento del plan de mantenimiento de
73.39 % en promedio mensual logrado durante 2015

Fuente: Elaboracion propia
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1.3 Identificacion de factores de éxito

Tabla 52: Identificacion de factores de éxito

OBJETIVOS FACTORES DE EXITO

e Disponibilidad MARC de 92 % en Flota 6060FS, MD6640,

7495 y disponibilidad de 88 % en Flota 24M y 844H o MejorgflagicRlidiciones de iluminacion

e Disponibilidad LPP mayor a 75.41 % e Implementar mejoras en la reduccion de ruidos
e KPI (disponibilidad/mano de obra) del mayor a 0.007992679 e Reducir el porcentaje de demoras
e Reducir el porcentaje de pedidos por emergencia de 18.95% e Promover la certificacion de persona

e Realizar mejoras en el organigrama y cadena de mando

e Optimizar el proceso de entrega de repuestos
e Implementar un sistema de incentivos

e Mejorar el porcentaje de cumplimiento del plan de
mantenimiento

Fuente: Elaboracion propia
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1.4 Eliminacién de los factores de éxito no criticos

Tabla 53: Factores de éxito no criticos eliminados

OBJETIVOS FACTORES DE EXITO

e Disponibilidad MARC de 92 % en

Flota 6060FS, MD6640, 7495 y e Reducir el porcentaje de demoras

disponibilidad de 88 % en Flota 24M y
844H

e Mejorar el porcentaje de
e Disponibilidad LPP mayor a 75.41 % cumplimiento del plan de
mantenimiento

e Mejorar las condiciones de trabajo

e Implementar un sistema de
incentivos y difusion de resultados

Fuente: Elaboracién propia.

“Para los FCE controlables por parte de los directivos, se deben asignar los
recursos necesarios para garantizar su realizacién correcta, asi como las
herramientas e informacion necesarias para dicha realizacion. Asimismo, se
deben establecer procedimientos que permitan asegurar un seguimiento y
realimentacion sobre el grado de cumplimiento de dichos Factores Criticos.”

(Alfaro, 1997)
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1.5 Identificacion de los componentes de los factores de exito.

Tabla 54: Factores criticos de éxito (FCE)

OBJETIVOS

FACTORES CRITICOS
DE EXITO

COMPONENTES DE
FCE

Disponibilidad MARC de
92 % en Flota 6060FS,
MD6640, 7495 y
disponibilidad de 88 % en
Flota 24M y 844H

Disponibilidad LPP mayor
a75.41%

Reducir el porcentaje de
demoras

Mejorar las condiciones de
trabajo

Mejorar el porcentaje de
cumplimiento del plan de
mantenimiento

Implementar un sistema de
incentivos y difusion de
resultados

Mejorar la calidad de
servicio

Mejorar tiempos de
entrega de equipos

Optimizar recurso de
mano de obra

Automatizar procesos

Impulsar el compromiso
y trabajo en equipo

“Para aquellos

FCE

no controlables,

son absolutamente

necesarios

procedimientos que permitan obtener informacion puntual sobre los mismos.

Estos procedimientos proporcionan sefiales de aviso, de manera que se puedan

definir e implantar planes de contingencia. (Alfaro, 1997)
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CAPITULO VI: PROPUESTAS DE MEJORA

1. Mejora en la administracion del almacén de herramientas — pafiol

1.1 Contexto actual

En los dltimos meses se ha notado una serie de problemas en el almacén de

herramientas, dentro de los cuales tenemos:

e Las herramientas se pierden

e Se cuenta con un deficiente sistema de registro de salida y entrada de
herramientas.

e No se puede ubicar facilmente a los deudores de herramientas.

e Enalgunos casos no se pueden realizar trabajos por falta de herramientas.

e Se tiene pérdidas monetarias por herramientas perdidas.

Las causas por los cuales se presentan estos problemas son:

e No se cuenta con un sistema adecuado de registro
e Los reportes de deudores se realizan al finalizar el turno.

e Los reportes no son actualizados constantemente

La situacién actual del pafiol de herramientas es la siguiente:

e Herramientas en mal estado que requieren cambio
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Fuente: Elaboracién propia

e Ausencia de codificacion de herramientas

Fotografia 67: Estanteria sin codificacion

Fuente: Elaboracion propia
e Uso de bitacora de registro de herramientas. EI método es engorroso y no

permite conocer el estado inmediato del stock de herramientas.
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Fuente: Elaboracion propia

Carecer de un control eficiente genera pérdidas de herramientas y por tal

motivo pérdidas econémicas.

Las consecuencias directas e indirectas de estos problemas son:

1.2 Consecuencias directas del problema

e Pérdidas econdmicas en herramientas.

e No se cuenta con herramientas disponibles para realizar los trabajos.

e Las herramientas en mal estado se encuentran almacenadas sin contar
con su recambio.

e Desorden en el almacén de herramientas.
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1.3 Consecuencias indirectas del problema

e Demora en la atencion a equipos por falta de herramientas.
e Baja disponibilidad por la demora acumulada en la atencion a equipos.

e Pérdida de tiempo valioso para realizar trabajos o inspecciones.

1.4 Definicién de la propuesta de mejora

La mejora consiste en colocar un sistema digital de registro de entrada y salida de

herramientas.

Con este sistema se lograra mejorar los siguientes puntos:

e Velocidad de entrega de herramientas.

e Velocidad en la recepcion de herramientas.

e Mejora en el control de stock de herramientas.

e Se podran reportes inventarios del pafiol diariamente.

e Se podra obtener un registro diario de deudores de herramientas.

e El sistema es amigable y permitira que personal nuevo lo asimile
rapidamente.

e Se mejorara el tiempo de atencion a equipos.

e Se mejorara la disponibilidad de los equipos.

e Se evitara pérdidas monetarias a la operacion.
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1.5 Detalle de la propuesta de mejora

Basicamente colocar un sistema digital que en base a una pistola lectora de
cddigo de barras, una computadora y etiquetas impresas permitird controlar la

entrada y salida de las herramientas del pafiol.

Se colocaran etiquetas de cddigo de barras en las herramientas y locaciones de

pafiol (en el caso de herramientas pequefias como dados):

Figura 4: Pistola de cddigo de barras.

8|05

Fuente: Blog Cddigos y Trazabilidad (Maciel, 2014)

1.6 Requerimientos

e Computadora asignada a pafiol.
e Pistola lectora de cddigo de barras inalambrica.

e Macro en Excel para registro de herramientas.
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e Descargar fuente de codigo de barras del siguiente link:
http://es.fonts2u.com/bar-code-39.fuente
Figura 5: Enlace de descarga de fuente
Bar-Code 39
PC / MAC
LN ERMIAE e M

Pictogramas » Codiges de barras
Mapa de caracteres - Latin basico

Fuente: (es.fonts2u.com, 2015)

Figura 6: Generacion de codigos en Microsoft Excel

Inicia Insertar Disefio de pagina Farmulas Datos Revisar Vista Com
==L & Cortar Bar-Code 39 72 C A== M=
y > - | A = —||§@~ = Ajustar text
B B3 Coptar ar-Code (A a7 (|| =| — = Ajustar texto
Pegar 4 opiarformato || N & 8 ~|[E ][O~ A-||[£ = =|[#F #]| & combinary cg
Portapapeles IF] Fuente L] Alineacion
Al - fe | 21233
A B d
1 |[|-|-|-||_|-|-I-|-I_|-|-I-||_|-|-|-II_|-|-|7
Fuente: Elaboracion propia
1.7 Costo de implementacion
e Computadora con Windows XP y acceso a internet. S/. 500.00
e Pistola lectora de codigo de barras S/. 340.00
e Macro para el registro de herramientas: S/. 0.00
e Hojas bond para imprimir etiquetas S/. 15.00

COSTO TOTAL: S/ 855.00
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Figura 7: Especificaciones y precio de pistola lectora

mercado

lit Q Registrate

olver al listado | Electronica, Audio y Video > Otros Publicacion #415858

Colector De Codigo De Barras Inalambrico Transmite/almacena |

Articulo nuevo

S/. 340%

&=  Pago a acordar con el vendedor|
Acepta depésito bancario, efectivo.
Mas informacién

Envio a acordar con el vendedol
Ubicado en Surco (Lima)
Mas informacion

Cantidad.

1 &8 Comprar

www.scimic.net

CARACTERISTICAS
Especificaciones
LECTURA BATERIA

Capacidad 100,000 Reg. Carga +2hrs
Cod.de 0.1 mm Desde 02 a 09cm Descarga 8 a 9 hrs. uso continuo
Cod.de0.3mm Desde 03 a 40cm COMUNICACION
Ancho 5-30cm Tipo UsB 20

MEDIO AMBIENTE Rad ICRE:
Temperatura -10°C ~ 60°C ALIMENTACION
Humedad | 0-95% Suministrar | DC 5V ~ 5%

DIMENSIONES DECODIFICACION

SUPCA -UPCE  -EAN-13

Lonoitid saam SEY  .CODE) -CODEBAR
“CODE11 -UKPLES +ISBNISSN

AR 158 mn NTERLEAVED +25CODE *MATRIX
25CODE  +CODE128

Profundidad | 98 mm *UCC/EAN128CODE *MSUPIESSEY
‘CHINAPOSTCODE  +ETC

Dimensiones

Fuente: Mercado Libre Peru

1.8 Resultados esperados

¢ Qué es lo que apuntamos con este sistema?

Simplificar y unificar el proceso de entrada y salida de herramientas.

El sistema sera facil de usar, ahorrara horas hombre al reducir los tiempos de

espera y permitira reducir los tiempos de atencion a los equipos.
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Figura 8: Lectura de cddigo de barra

W

l

1

Fuente: www.tarjenova.com (Nova.com)

El proceso de entrada y salida de herramientas sera por el mismo canal.

Asi mismo, al tener los datos registrados en una base de datos se podra
enviar un requerimiento en por medio de un reporte por medio de un email a
Administracion para solicitar herramientas de reemplazo en caso de pérdida

o0 dafio de herramientas.
Se podra generar reposiciones en un menor tiempo.
1.9 Diagrama de operaciones del proceso

A continuacion mediante el diagrama 27 y 28 (diagrama de operaciones de

procesos actual de entrega y recepcion) y el diagrama 29 (diagrama de

operaciones de procesos mejorado)
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Diagrama 27: Diagrama de operaciones del pedido de herramientas

DIAGRAMA DE OPERACIONES DE PROCESO

EMPRESA: FERREYROS PAGINA: 1/1
DEPARTAMIENTO: LOGISTICA FECHA: 10/09/2015

DIAGRAMA HECHO POR: LUIS VILLANUEVA METODO ACTUAL
PROCESO: PEDIDO DE HERRAMIENTAS DE PANOL
Solicitud de herramienta Documentacion Herramienta requerida
A almacén de 1
herramientas
Solicitar
herramienta
Revisar
disponibilidad
fisica de la
herramienta -
Revisar registro
bitacora de entrada y
salida
A
Retirar herramienta 2

hS

TIPO DE ACCION CANTIDAD

|::> TRANSPORTE 1
Q OPERACION 2

. REVISION 2

Fuente: Elaboracion propia
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Diagrama 28: Diagrama de operaciones de la entrega de herramientas.

DIAGRAMA DE OPERACIONES DE PROCESO

EMPRESA: FERREYROS PAGINA: 1/1
DEPARTAMIENTO: LOGISTICA FEpHA: 10/09/2015
DIAGRAMA HECHO POR: LUIS VILLANUEVA METODO ACTUAL
PROCESO: ENTREGA DE HERRAMIENTAS DE PANOL

Documentacion Herramienta requerida

Herramienta por entregar

»
A almacén de
herramientas
Realizar la
entrega de
herramientas

Revisar deuda
de
herramientas

Revisar registro
bitacora de entrada y
salida

Realizar colocacion de
herramientas en lugar 2
correspondiente

TIPO DE ACCION CANTIDAD

|::> TRANSPORTE 1
Q OPERACION 2

. REVISION 2

Fuente: Elaboracion propia
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Diagrama 29: Diagrama de operaciones de la entrega de herramientas

DIAGRAMA DE OPERACIONES DE PROCESO

EMPRESA: FERREYROS PAGINA: 1/1
DEPARTAMIENTO: LOGISTICA FE,CHA: 10/09/2015
METODO MEJORADO

DIAGRAMA HECHO POR: LUIS VILLANUEVA
PROCESO: ENTREGA Y SALIDA DE HERRAMIENTAS DE PANOL

Herramienta requerida

Herramienta solicitada / por entregar

A almacén de
herramientas

Realizar
solicitud de
entrega /
salida de
pafiol

Pistolear
codigo y
revisar estado
en sistema

Realizar colocacion de
herramientas en lugar
correspondiente / Entegar
herramienta

N

TIPO DE ACCION CANTIDAD

|::> TRANSPORTE 1
Q OPERACION 2

. REVISION 1

Fuente: Elaboracion propia
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2. Mejora en verificacion de estado de herramientas

2.1 Contexto actual

Se plantea el siguiente caso:

El equipo de P&P esté atendiendo la Pala 6060FS y necesitan una herramienta X.
El equipo de Flota Auxiliar se encuentra cerca atendiendo una moto niveladora

24M y cuenta con la herramienta X, la cual ya dejo de utilizar.

En la actualidad el equipo de P&P se dirigira a pafiol en busca de una herramienta
X, el viaje le tomara 30 minutos de ida. Encontrara la herramienta y se dirigira al
nuevamente a la Pala 6060FS a continuar el trabajo, lo que le tomara otros 30

minutos. En total el trabajo se ha retrasado 1 hora.

Segun la mejora el equipo de P&P revisara el estado de herramientas en Google
Drive, revisara que el equipo de Flota cuenta con dicha herramienta. Se
comunicaran por canal 4, se dirigiran a su punto a 2 minutos, tomara prestada la
herramienta. Se dirigiran nuevamente a la pala 6060FS, tomando otros 2 minutos.

En total el trabajo se ha retrasado 5 minutos aproximadamente.

Figura 9: Factores en la aplicacién de la mejora.

AUMENTO DE
RENTABILIDAD

Fuente: Elaboracion propia
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2.2 Definicion de la propuesta de mejora

Luego de instaurada la mejora en la codificacion de herramientas y el uso de una
pistola de codigo de barras, la informacion obtenida podra dara paso a instaurar la

siguiente mejora:

e Verificacion de estado de herramientas usando informacién en la nube

(Google Drive)

La causa por la cual se plantea la mejora es la siguiente:

e En la atencién en campo, no se cuenta con la informacién actualizada de
las herramientas que se encuentren disponibles en pafiol, lo que genera
traslados innecesarios en camioneta desde campo hasta pafiol para poder
verificar si contamos con una herramienta o dicha herramienta esta

siendo utilizada por otra persona.

Si consideramos que las atenciones en campo involucran un tiempo promedio de
traslado de 10 a 30 minutos, 50 minutos en el caso de Tomoco (solo
considerando el viaje de ida) lo que se plantea busca reducir esos traslados

innecesarios al contar con la informacién compartida en la nube (Google Drive).

Con esto, el técnico que se encuentre en campo o taller revisara el estado de las
herramientas (si se encuentran disponibles 0 no) si la necesidad de acercase al

pafiol.
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2.3 Detalle de la propuesta de mejora

Bésicamente colocar la data del pafiol en un archivo compartido en la nube con
acceso a todos los involucrados. Dicha informacion serd el soporte del estado de

herramientas.

La informacion serd actualizada al segundo y permanecera visible para todo el

personal.

La modificacion o edicion de los datos solo estard disponible para el personal

encargado del pafiol.
2.4 Requerimientos

e Aplicar la mejora en la codificacién de herramientas y el uso de una pistola

de cddigo de barras).
e Macro en Excel para registro de herramientas colgada en Google Drive.

e Acceso a Internet.

2.5 Costo de implementacién

e Macro para el registro de herramientas S/.0.00

COSTO TOTAL: S/.0.00
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3. Mejora en la segregacion de fluidos plataforma Ferreyros Fase 5

3.1 Contexto actual

En los ultimos meses se ha notado una serie de problemas en la gestion de
fluidos, tanto en la segregacion de fluidos como en el llenado de fluidos a los

equipos en taller y campo.

En cuanto a la segregacion:

¢ No contamos con contenedores con la capacidad para poder segregar
todos los aceites.

Considerando que al dia por lo general segregamos 75 galones (entre

Flota Tradicional, Unimaq y Motored) en promedio.

e Se duplica el trabajo al personal al aplicar una doble segregacién. La
doble segregacion esta representada por el siguiente diagrama de

flujo:

Figura 10: Cadena de segregacion de aceites usados

Magquina Bandeja Cilindro Camioén lubricador

Fuente: Elaboracion propia

e Duplicar el trabajo genera perder horas-hombre valiosas que pueden estar

destinadas a trabajos que le den un valor agregado al proceso como la
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inspeccion de la méaquina en busca de generar backlogs. El tiempo
promedio de segregacion es de 60 minutos el cual esta disgregado en:

- Segregacion de bandejas a cilindro: 10 minutos.

- Espera por camion lubricador: 40 minutos.

- Segregacion de cilindro a camion lubricador: 10 minutos.

Considerando que 2 personas como minimo realizan la segregacion de aceite las
horas hombre al dia destinados a la segregacién son de 2 horas, a la semana de

14 horas, al mes 62 horas.

e Se genera desorden en el area de trabajo, al contar con muchas bandejas
llenas sin ser segregadas.
e El desorden generado puede ocasionar accidentes como caidas, tropiezos

y derrames.

Las causas por los cuales se presentan estos problemas son:

e No se cuenta con un sistema adecuado de segregacion.

e Los procedimientos de segregacion actuales no se encuentran
estandarizados, se realizan de acuerdo al criterio del técnico a cargo.

e No se cuenta con un sistema de segregacion de aceites propio,
dependemos de la llegada del lubricador para poder realizar la
segregacion.

e El hangar se llena de bandejas y cilindros conteniendo aceite usado, esto

dificulta el paso y genera una condicion sub estandar de seguridad.
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Fuente: Elaboracion propia

e Tenemos una dependencia total con el lubricador de mina en cuanto a la
segregacion final de aceites usados. En muchos casos el tanque de aceite

usado se encuentra lleno y no permite segregar mas aceite usado.

Fotografia 70: Cilindros con aceite en hangar

Fuente: Elaboracion propia
e Las bandejas en la mayoria de los casos se encuentran ocupadas en Taller

conteniendo por horas el aceite usado, dejando poca cantidad de bandejas
para trabajos en campo.
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o
g
B AN

Fuente: Elaboracion propia

El personal en promedio realiza un doble trabajo de segregacion. Ademas, espera en
promedio 40 minutos por la llegada del lubricador. Se pierden horas hombre valiosas

para otros trabajos que si generen valor agregado.

Fotografia 72: Personal en proceso de segregacion

R ) .

~
s 2= 2]
.. .
g
L

Fuente: Elaboracipon propia

3.2 Consecuencias directas

e Pérdidas de horas hombre.

e Desorden en el area de trabajo que dificulta el transito.
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3.3 Consecuencias indirectas

e Las horas hombre utilizadas no agregan valor al proceso.
e Lazona de trabajo se vuelve intransitable lo que dificulta los trabajos.

e Pérdida de tiempo valioso para realizar trabajos o inspecciones.

3.4 Definicion de la propuesta de mejora

Ante lo expuesto, se plantea la siguiente propuesta de mejora:

e Colocar un sistema fijo de acopio de fluidos no utilizables de
capacidad de 250 galones en plataforma 5 de Ferreyros.

e Estandarizar el proceso de segregacion de fluidos.

Con este sistema se lograra mejorar los siguientes puntos:

e Ahorro de horas hombre en la segregacién de fluidos.

e Mejor atencion a equipos al despejar la zona de trabajo.

e Cuidado del medio ambiente al no exponer los fluidos a derrames,
especialmente cuando se encuentran en bandejas a nivel del suelo.

e El sistema es amigable y permitira que personal nuevo lo asimile

rapidamente.

e Se realizara una adecuada gestion ambiental.

3.5 Detalle de la propuesta de mejora

Basicamente colocar un isotangue con capacidad para 250 galones, junto con

una bomba de succion eléctrica en medio del hangar (actual zona de
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almacenamiento de tacos de madera) y estandarizar el proceso de segregacion

de residuos.

Figura 11: Cambio de cilindros a isotanque

By ¥ J

Fuente: Elaboracion propia

3.6 Requerimientos

e Isotanque de 250 galones.

e Motobomba para aceite alta viscosidad Accionada por un motor de 2 Hp. a 1000
Rpm. Caudal de 15 litros al minuto (900 litros hora) y una presion a la salida de

la bomba de 20 bars.

e Manguera de succion de 5 metros.

3.7 Costo de implementacién

e Isotanque de 250 galones. S/.250.00
e Motobomba de 2 HP a 1000 Rpm S/. 700.00
e Manguera de succion Sl.
120.00
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COSTO TOTAL: S/. 820.00

Figura 12: Isotanque de 250 galones

Fuente: (Canecaspulido.com)

Figura 13: Motobomba de 2 HP

Fuente: (Solostocks.com)

3.8 Resultados esperados

e Simplificar y estandarizar el proceso de segregacion de aceites usados.

e Contar con un sistema de almacenamiento de aceites usados propio.
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e Mejorar la utilizacion de nuestra mano de obra.

El sistema sera facil de usar, ahorrara horas hombre al reducir los tiempos de

espera y permitiré reducir los tiempos de atencién a los equipos.

El proceso iniciard con el drenaje de aceite en las bandejas y terminaré con el

almacenamiento del aceite usado en nuestro propio tanque de almacenamiento.

La capacidad del tanque nos durarad en promedio 3.3 dias, dado que actualmente

segregamos 75 galones (1.5 barriles) por dia.

La demora en la llegada del camidn lubricador no afectara en la utilizacion de

nuestra mano de obra.

Desapareceran los barriles conteniendo aceite usado en hangar.

3.9 Diagrama de analisis de proceso

A continuacion mediante el diagrama 30 (Diagrama de operaciones actual de la
segregacion de aceites) el diagrama 31 (Diagrama de operaciones propuesto de

la segregacion de aceites).

228

Publicacién autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




v#7% . UNIVERSIDAD
REPOSITORIO DE enTOTICh

TESIS UCSM =—2  DE SANTA MARIA

Diagrama 30: Diagrama de operaciones actual de la segregacion de aceites

DIAGRAMA DE OPERACIONES DE PROCESO
EMPRESA: FERREYROS PAGINA: 1/1
DEPARTAMIENTO: MANTENIMIENTO FEpHA: 15/09/2015
DIAGRAMA HECHO POR: LUIS VILLANUEVA METODO ACTUAL
PROCESO: SEGRACION DE ACEITES USADOS
Aceite usado Bandeja Cilindro Camion lubricador
Drenaje de aceite de
maquina
Transporte a bandej; 1
4
Acopio de aceite en
bandeja
Transporte a cilindro 2
V
Acopio de aceite en
cilindro
Transporte a camién 3
lubricador
4
Espera por
camion
lubricador
TIPO DE ACCION CANTIDAD Revisar nivel
del camién
O OPERACION 4
Segregacion final a
camién lubricador
|::> TRANSPORTE 3
VLMACENAMIENTO 1
. REVISION 1

Fuente: Elaboracion propia
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Diagrama 31: Diagrama de operaciones propuesto de la segregacion de aceites

DIAGRAMA DE OPERACIONES DE PROCESO

EMPRESA: FERREYROS PAGINA: 1/1

DEPARTAMIENTO: MANTENIMIENTO EECHA: 15/09/2015

DIAGRAMA HECHO POR: LUIS VILLANUEVA METODO MEJORADO

PROCESO: SEGRACION DE ACEITES USADOS

Aceite usado Bandeja Tanque de aceite usado
Drenaje de gceite de
maquina
Transporte a bandej; 1
4
Acopio de aceite en
bandeja
Transporte a tanque de 2
aceite usado
4

Segregacion
final a tanque
de aceite
usado

X

TIPO DE ACCION CANTIDAD

OPERACION 3

TRANSPORTE 2

ALMACENAMIENTO o

REVISION 0

B4 ©

Fuente: Elaboracion propia
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4. Mejora en la entrega de repuestos para mantenimiento

4.1 Contexto actual

Considerando los antecedentes presentados en “Informe de condiciones para el
almacenamiento de repuestos de trabajos planificados” y el “Analisis de demoras
en operaciones de mantenimiento” se presenta la siguiente mejora enfocada en
reducir el tiempo de espera diaria por técnico de 21 minutos diarios por espera de

repuestos, mejorar el orden en la disposicion y evitar pérdidas de repuestos.

Actualmente los repuestos son separados en logistica de forma desordenada.

En ocasiones, cuando se separan repuestos de 2 0 mas equipos se llegan a generar

confusiones, lo que retrasa finalmente la ejecucion del trabajo.

Fotografia 73: Repuesto separados para trabajos

Fuente: Elaboracion propia

El transporte de los repuestos se realiza en las mesas moviles de trabajo, no
estdn dichas mesas disefiadas para soportar y transportar adecuadamente los

repuestos.
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Fuente: Elaboracién propia

Fotografia 75: Carro para transportar repuestos

Fuente: Elaboracion propia

Los repuestos que no son utilizados finalmente en los mantenimientos quedan

almacenados en oficinas de planeamiento o mantenimiento en el mejor de los
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casos hasta realizar la devolucion, lo que hace notar que el proceso de

devolucion de repuestos es deficiente.

Fotografia 76: Repuestos en oficinas

Fuente: Elaboracion propia

4.2 Definicion de la propuesta de mejora

La mejora consiste en colocar jaulas para almacenar los repuestos a utilizar de
acuerdo al equipo y canastillas para trasportar los repuestos de un punto a otro

con mayor facilidad y seguridad.

Todo con el objetivo de reducir tiempo de espera por repuestos para el personal

técnico.
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4.3 Detalles de la propuesta de mejora

El tiempo de espera reducido permitiria aprovechar las 4 horas durante la guardia
(10 dias) para que el personal técnico pueda realizar evaluaciones a los equipos en
busca de backlogs, certificar habilidades, entre otras actividades que generen valor
agregado. De acuerdo al “Informe de condiciones para el almacenamiento de
repuestos de trabajos planificados”, consideramos que debemos de disponer de un
espacio con capacidad para soportar el trabajo con mayor cantidad de repuestos, el
cual seria actualmente un PM4 2000 horas de alguna de las Palas 6060FS junto

con un equipo de Flota auxiliar.

4.4 Requerimientos

Se definié que el area necesaria en las jaulas para soportar los repuestos es de

10 m2. La cantidad de las jaulas necesarias sera de 2.

Las medidas de la jaula deberan ser las siguientes:

Figura 14: Jaula para repuestos con medidas

4

—

/ Puerta 1

Puerta 2 / !

Fuente: Elaboracion propia
La ubicacidn de las jaulas seria junto al almacén de repuestos.
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Fuente: Elaboracion propia

Figura 16: Posicion para jaula de repuestos n° 2

Fuente: Elaboracion propia.
Las canastillas necesarias para cubrir el requerimiento deberan ser 6 unidades.
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e 2 Palas y Perforadoras
e 2 Flota CAT Tradicional

e 2 Unimaq/ Motored

Cada canastilla deberd ser en su estructura de aluminio con rejillas de aluminio
resistentes. Considerar que el peso e cada canastilla no debera exceder 1.5 kg y

debera poder soportar 25 kg.

Figura 17: Canastilla para repuestos con medidas

0.8m

. —1

Fuente: Elaboracion propia

4.5 Costo de implementacién

e 2 Jaulas de 5X1m S/. 500.00
e 6 Canastillas de 1.2x0.8 m S/. 360.00

Costo total: S/. 860.00

5. Mejora en el manejo de equipo de proteccion personal
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5.1 Contexto actual

El adecuado manejo y gestion de los EPP’S en la operacion es de vital importancia
para el desarrollo de los trabajos, dado que condiciona el inicio de una labor en
caso no se cuente con los equipos de proteccion personal adecuados y en

condiciones adecuadas.

Para ello debemos manejar adecuadamente estos recursos, controlando su entrega,
manejando stocks minimos y un gestor de alertas para su reposicion considerando

el tiempo de reaprovisionamiento.

La operacion carece de un sistema de manejo de EPP’s adecuado.

Prueba de estos es que en ocasiones no hemos quedados desabastecidos de

guantes, traje de seguridad (Tyvek) o lentes de seguridad.

La presente mejora tiene por objetivo mejorar el sistema de control de entrega y
manejo de stock minimos, medir la duracion del EPP, plantear estrategias de
retroalimentacion de uso EPP enfocadas en base a datos reales de utilizacion,
optimizar la utilizacion de nuestros recursos y evitar problemas de Seguridad y

Salud Ocupacional en el personal.

Existe un mal registro de informacion de salida de EPP’s. El registro de salida se

realiza de forma manual en un cuaderno bitacora.
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Fotografia 77: Bitacora de registro de equipos de proteccion

Fuente: Elaboracion propia

En ocasiones el reaprovisionamiento de EPP’s no se realiza en los plazos
necesarios y la operacion se queda desabastecida de dichos consumibles
obstaculizando el normal desarrollo de las tareas de mantenimiento en taller y
campo.

La informacion obtenida de los cuadernos de bitacora no facilita generar
adecuadamente reportes de utilizacion de EPP’S por persona, por tipo de EPP,
frecuencia de utilizacion, entre otros.

No se cuenta con indicadores de gestion.

5.2 Definicion de la propuesta de mejora

Consiste en colocar un sistema de codificacion de codigo de barras para cada
grupo de EPP, utilizar una pistola de codigo de barras inalambrica conectada a la

PC de la persona encargada de repartir los EPP’s.
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5.3 Detalle de la propuesta de mejora

Al momento de la entrega registrar el codigo del EPP, el cddigo del trabajador (del
carnet personal) y realizar la entrega al personal que lo solicita. Los datos

quedaran registrados en laptop del personal encargado de gestionar la data.

Para los guantes hyflex, nitrilo y Tyvek cada técnico colocara la fecha de entrega

y su cddigo, esto Unicamente con el fin de evitar pérdidas y mal uso.

Ya no sera necesario que el personal técnico regrese los EPP’s usados,

simplemente los desechara.

Los datos obtenidos luego de la entrega se encontraran en una macro.

Dicha macro permitira filtras los datos y generara reportes de:

Utilizacion por técnico (diaria, semanal, por guardia de 10 dias, mensual,

anual).

e Utilizacion por tipo de EPP (guantes hyflex, guantes nitrilo, Tyvek,
protectores auditivos, otros).

e Utilizacion por guardia (guardia A, guardia B, guardia C, guardia D).

e Utilizacion por turno (DIA, NOCHE).

La macro medird el desempefio de duracion del EPP y lo comparard con el
estandar, esta diferencia indicara si se esta utilizando adecuadamente el EPP, si
se requiere cambiar por otra marca o si se requiere retroalimentacion al personal
sobre el uso adecuado del EPP. Analizarlo a este nivel permitira que la

retroalimentacion sea enfocada y con mayor impacto en el personal.
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La macro permitird utilizar adecuadamente el espacio del contenedor de EPP al

indicarme las cantidades necesarias con que debe contar el contenedor.

Ya no sera necesario el cuaderno de bitacora.

Mejorara el tiempo de entrega por EPP. La macro podra estar colgada en la nube
(Google Drive) para que pueda ser visualizada por administracion, supervision o
jefaturas. El marcado de los EPP (fecha de entrega o cddigo) se realizara con el

fin de evitar pérdidas y mal uso.

5.4 Requerimientos

e Computadora.

e Pistola lectora de codigo de barras inalambrica.

e Macro en Excel para registro de datos, La macro me indicara el stock actual
y me lanzara una fecha estimada en la que se tiene que hacer el pedido (en

base a la utilizacion diaria y tiempos de reaprovisionamiento).

5.5 Costo de implementacién

e Computadora con Windows XP y acceso a internet. S/. 500.00
e Pistola lectora de codigo de barras S/. 340.00
e Macro para el registro de EPP: S/.0.00

e Hojas bond para imprimir etiquetas (Paquete de 500 hojas) S/. 15.00

COSTO TOTAL: S/: 855.00
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6. Mejora en el manejo de consumibles de alta rotacion

6.1 Contexto actual

Actualmente tenemos una gran deficiencia en el manejo de este tipo de
consumibles. Las maletas (sellos, tapones y conectores) se encuentran
incompletos y esto genera que el personal retire mas de 2 maletas incompletas a

fin de no tener problemas en la atencién en campo o taller.

Fotografia 78: Maletas de conectores, sellos y tapones

Fuente: Elaboracion propia
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Ademas, en ocasiones se busca en todas las maletas un elemento en particular y no se

encuentra. Se genera desorden y demoras en la atencion a los equipos.

6.2 Definicion de la propuesta de mejora

El planteamiento consiste en implementar armario en el pafiol de herramientas que
contenga un stock de sellos o-ring, d-ring, conectores y tapones de manguera a fin
de que el personal encargado de pafiol se encargue de mantener las maletas de

sellos, conectores y tapones siempre completas

6.3 Detalles de la propuesta de mejora

El encargado del pafiol administrara el stock de consumibles y generara pedidos
a logistica en caso algun tipo de consumible (de acuerdo a su nimero de parte)
comience a escasear.

Las maletas de estos consumibles seran reabastecidas diariamente por el
personal encargado del pafiol. El usuario solicitara 1 maleta de la cual hara uso
de acuerdo a las necesidades a atender. Devolvera la maleta y se realizara el

reabastecimiento correspondiente.
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Figura 18: Ciclo de reposicion de consumibles en pafiol

Fuente: Elaboracion propia

Las medidas recomendadas para el gabinete seran de 1.40m de ancho x 1.85m de
alto x 0.3m de profundidad. Debera tener una cerradura y debera ser
administrada por el personal de pafiol en turno. La ubicacion recomendada sera

al frente del estante 6, detras del escritorio de pafiol.
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Fotografia 79: Almacén de herramientas

Fuente: Elaboracion propia

6.4 Costo de implementacion

El costo aproximado del gabinete implementado con divisiones de acuerdo al

requerimiento es de S/. 500.00

Figura 19: Gabinete para consumibles

equipment.en.alibaba.com
-  vemes

Fuente: Elaboracion propia

6.5 Resultados esperados
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e Tener un stock intermedio en el armario permitira abastecer de manera
directa a los usuarios o reaprovisionar las maletas sellos, tapones o
conectores a fin de atender cualquier emergencia en campo.

e Mejorara el tiempo de atencion y el tiempo de respuesta ante emergencias.

e Solo sera necesario llevar 1 maleta y no 2 0 mas como es el caso actual.

e Se mejorara en el orden general de las maletas.

e Los consumibles siempre estaran disponibles y listos para usarse en caso de

emergencia.
e Se mejorard el control de stocks de estos consumibles a fin de realizar

nuevos pedidos a tiempo.

7. Implementacion de un sistema digital registro de ingreso, refrigerio y salida

de personal

7.1 Contexto actual

e Elregistro de asistencia es manual, en base a una lista en papel.

e No se cuenta con un sistema de registro digital.

e No se registra la hora de refrigerio mediante ningun sistema, ya sea manual o
digital.

e Segun lo analizado la hora de refrigerio se excede en 24 minutos al dia por

persona.

7.2 Definicion de la propuesta de mejora
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El planteamiento consiste en colocar un reloj controlador de asistencia en
administracion y un reloj controlador de asistencia en el comedor. El registro se
realizard por medio de la huella digital de cada colaborador. El software que
soportara la informacidén enviada por ambos relojes sera administrado en ambos
casos por el personal de Administracion. La informacion serd el registro de
asistencia, ingreso, salida, refrigerio de personal, horas extras. La informacion
obtenida permitira tener reportes de asistencias, faltas, horas trabajadas, permisos
0 compensacion de horas. Colocar un sistema de control de asistencia (en
contenedor de administracion) y refrigerio (en comedor) por medio de una red

WAN?

Figura 20: Representacion de una Red WAN

A-CO7T1 Interruptor Enrutador Internet Computadora/software
e E &> .

Fuente: Elaboracion propia

El software se conectara a ambos sistemas de control (asistencia y refrigerio)

para compartir informacion de usuario y rastrear registros.

?’Red WAN o red de area amplia es una red de computadoras que une varias redes

locales aunque sus miembros no estén todos en la misma ubicacion fisica.

7.3 Detalle de la propuesta de mejora
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El control de Asistencia, estad conformado por un Reloj Digital y un Software
Administrativo, los cuales se encuentran comunicados entre si, como se muestra

en la siguiente figura:

Figura 21: Elementos del sistema de registro digital de asistencia

Fuente: Elaboracion propia
El Reloj Digital es el dispositivo en donde los trabajadores realizan sus
marcaciones de ingresos Yy salidas a la empresa. Estas marcaciones pueden ser
realizadas mediante el uso de: Tarjeta de Cddigo de Barras, Tarjeta de
Proximidad o a través de su Huella Digital. La informacién de cada marcacion,

viaja por la Red en Tiempo Real y es almacenada en una Base de Datos.

Figura 22: Reloj marcador digital

EREREREN
ESNRERFN O

Fuente: (Ipsolutions.com)
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El Software Administrativo, es un sistema que utiliza la Base de Datos generado
por el Reloj Digital y de esta manera Usted podra monitorear facilmente desde
su Computadora todo el trafico de ingresos y salidas de los trabajadores a la
empresa, ademas podra visualizar Reportes como: entradas, tardanzas, faltas,
salidas, horas extras, salidas antes de tiempo, refrigerios, permisos, entre muchos
otros Reportes.

Figura 23: Impresion de pantalla de software administrativo de control
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Fuente: (Ipsolutions.com)

7.4 Mejora en el control de asistencia, hora de ingreso y salida

Un sistema digital de asistencia permitira mantener actualizada de manera
automatica la informacion de ingreso y salida de personal de la operacion

utilizando un reloj digital y un software administrativo.

Algunas ventajas comparativas del sistema digital:

e Sistema digital online vs Registro manual 0 mecanizado
e Evita digitacion (doble digitacion, errores en la digitacion)

e Elimina riesgo de suplantacién de identidad
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e Acceso a registro via web.

e En cualquier momento se pueden consultar las marcaciones de cualquier
trabajador de manera sencilla y rapida.

e EIl registro de marcacién es enviado en tiempo real al software que
administra estos registros.

e Automatiza el proceso del personal que realiza el célculo de horas
trabajadas, horas extras.

e Un sistema digital permitira tener reportes de asistencias, faltas, horas
trabajadas, permisos 0 compensacion de horas.

e Segln ley se debe tener registro de 5 afios de las marcaciones del
personal. El sistema digital facilita y ahorra espacio de un sistema
manual en base a listas de papel (Decreto supremo N° 004-2006-TR
sobre el registro de control de asistencia y de salida del régimen laboral

de la actividad laboral)

7.5 Mejora en el control de demora por refrigerio — ferreyros

Caso de demoras en refrigerio:

Segun lo reportado en el andlisis de demoras, el refrigerio representa al dia una
demora de 1 hora y 9 minutos en promedio por cada técnico, representado durante
los 10 dias de guardia de cada técnico 11 horas y 30 minutos, siendo totalmente

injustificadas 4 horas.

249

Publicacién autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




. CATOLICA
TESIS UCSM == DE SANTA MARIA

Tabla 55: Demora por refrigerio.

DEMORADIARIA | - | ,A\Té)[;':l_(fc?gi AS)
TOTAL 1 hora 9 minutos 11 horas 30 minutos
JUSTIFICADA 45 minutos 7 horas 30 minutos
INJUSTIFICADA 24 minutos 4 horas

Fuente: Elaboracion propia.

7.6 Requerimientos

2 relojes marcadores

1 enrutador

Acceso a internet

Software administrativo para el registro de la informacion.

7.7 Costo de implementacién

e 2 relojes marcadores + Software S/.999.98
e 1 enrutador S/.119.00

Costo total: S/. 1118.98

7.8 Resultados esperados

Automatizar procesos de registro de informacion y generacion de
reportes y optimizar recursos de mano de obra. Permitird mejorar la

eficiencia de nuestro personal en base a un reloj marcador en el comedor.
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8. Implementacion de pantallas programables de disponibilidad vy

cumplimiento

8.1 Contexto actual

El personal de la operacion desconoce el cumplimiento del plan semanal y de la
disponibilidad de los equipos. No se cuenta con ningin medio de difusion

actualmente.

8.2 Definicion de la propuesta de mejora

El planteamiento consiste en colocar 2 pantallas led programables de 73x25 cm en
cada uno de los contenedores de mantenimiento (Palas y Flota Auxiliar) a fin de
mantener informado al personal informado y comprometido con la mejora de

dichos indicadores.

8.3 Detalle de la propuesta de mejora

Cada pantalla ird colocada en una parte visible afuera del contenedor. La pantalla
sera resistente a las condiciones climaticas de la operacion (sera resistente a la

lluvia, calor, y polvo).

El area de planeamiento se encargara de actualizar los datos diariamente, quien en
un bloc de notas colocara la informacidn a reproducir, luego procedera a grabar el
archivo en un USB. Dicho USB sera conectado al terminal del panel USB de la
pantalla durante 15 segundos para luego retirar el USB. El panel ya quedara

programado durante todo el dia para reproducir la data de cumplimiento del Plan
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Semanal y la disponibilidad anual acumulada de los equipos segln corresponda

(Flotay P&P).

Los mensajes a reproducir seran el cumplimiento y la disponibilidad de cada uno
de los equipos de trabajo. El intervalo de tiempo entre mensajes sera de 10
segundos. EIl disefio del panel esta considerado para funcionar 24 horas al dia,

todos los dias del afo.

Figura 24: Representacion de secuencias de la pantalla programable

10 segundos

Fuente: Elaboracién propia

¢Por qué hacer que la informacion de cumplimiento del plan y

disponibilidad sea visible para todo el personal?

Porque el personal conocerd de primera mano el estado del cumplimiento del
plan y la disponibilidad de los equipos con el fin de generar un mayor

compromiso con la mejora de dichos indicadores.
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“Si se tiene la meta clara de mejorar los indicadores de cumplimiento de plan y
disponibilidad se mejorara la percepcion de trabajo en equipo y se asumira el

cumplimiento de metas con mayor responsabilidad.”

En la actualidad no carecemos de difusion de la informacion clave para la

operacion.

La informacién de mayor relevancia debe ser de conocimiento de todo el

personal que interviene en los procesos de mantenimiento.

¢ Qué se pretende lograr con dicha implementacion?

Se pretende generara un espiritu de compromiso del personal con la mejora de

los indicadores. Se mejorara el espiritu de trabajo en equipo.

¢Por qué no colocar pizarras acrilicas convencionales?

El impacto es reducido y casi nulo en personal de turno noche. Se puede
manipular facilmente y segun los antecedentes no generara el impacto suficiente

en el personal.

El utilizar este tipo de pantallas generard mayor impacto en el trabajador tanto
de turno dia como noche. Lo mantendrd informado y comprometido con el

cumplimiento de objetivos.
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Fotografia 80: Montaje de pantalla de contenedor Flota Auxiliar

Fuente: Elaboracién propia.

Fotografia 81: Montaje de pantalla de contenedor Flota Auxiliar

Fuente: Elaboracion propia.
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Fotografia 82: Montaje de pantalla de contenedor Palas y Perforadoras

Fuente: Elaboracion propia.

Fotografia 83: Montaje de pantalla de contenedor Palas y Perforadoras

Fuente: Elaboracion propia
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8.4 Requerimientos

2 Pantallas programables LED de 73x25 cm

Figura 23: Pantalla programable BARCO Modelo T10

Fuente: Mercado libre (Peru)

8.5 Costo de implementacion

e 2 Pantallas programables LED de 73x25 cm S/. 800.00

Costo total: S/. 800.00

8.6 Resultados esperados

Se pretende generara un espiritu de compromiso del personal con la mejora de los
indicadores. Se mejoraré el espiritu de trabajo en equipo. Tomando como base el
principio de H. J. Harrington, impulsor de la mejora de calidad, el cual dijo: “La
medicion es la primera etapa que conduce al control. Si no puedes medir algo, no
lo puedes comprender. Si no lo puedes comprender, no lo puedes controlar. Si no
lo puedes controlar no lo puedes medir, si no los puedes medir no lo puedes

mejorar”.
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9. Implementacion de un sistema de incentivos por generacion de backlogs

9.1 Definicidn de la propuesta de mejora

El sistema consiste en realizar una premiacion mensual, trimestral y anual a los
técnicos por la generacion e backlogs realizados, este sistema estard acompafado
de un procedimiento de auditoria de pre-pms para verificar la eficiencia de estas

inspecciones y como se traducen en backlogs generados.”

9.2 Detalle de la propuesta de mejora

La premiacién se realizara por medio de un ranking mensual, trimestral y anual
donde de acuerdo al monto facturado en repuestos por backlogs se premiara al

mejor técnico.

e El premio mensual sera simbélico y correspondera a un set de herramientas.

El costo del set de herramientas no debera superar los S/.100.00 inc. Igv

Figura 25: Set de herramientas

Fuente: (tbm.cl)
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e El premio trimestral ser4 una miniatura CAT 1:50. El costo de la miniatura

CAT no debera superar los S/. 540.00 inc. Igv

Figura 26: Miniatura CAT

Fuente: (http://www.minimaquinas.com/)

e EIl premio anual serd un certificado expedido por Ferreyros y el Jefe de
Operacion al Mejor Técnico del Afio junto con un bono econdmico

correspondiente a 1 remuneracion como incentivo (S/.2800.00)

Figura 27: Mejor operador del afio 2015

Fuente: (Ferreyros S.A, 2015)
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¢Por qué implementar un sistema de reconocimiento por generacion de

backlogs?

Porque los empleados que se vean distinguidos, mostraran una actitud positiva y
mayor confianza en si mismos. Esto se vera reflejado en un mejor compromiso
con sus obligaciones, de forma que se favorece el crecimiento de la eficiencia y

productividad de la operacion Ferreyros.

Resultando en una mayor venta de repuestos, mejores indicadores de

disponibilidad y una mejor satisfaccion del cliente.

Diagrama 32: Representacion del impacto del sistema de incentivos en la
generacion de backlogs.

Mayor venta de repuestos Venta de nuevos
equipos

Mejores indicadores

de disponibilidad

Mejor satisfaccion del cliente. Mejor
rentabilidad de la
operacion

Fuente: Elaboracion propia.

“Nuestro personal estarda mas motivado en la generacion de backlogs y la
competencia generara que el personal se motive a prepararse mas y aumentar sus
conocimientos. Es una estrategia donde la empresa y el personal gana.”
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¢, Qué es el reconocimiento?

Es una serie de técnicas disefiadas para distinguir a sus trabajadores con el fin de
reforzar conductas positivas que se encuentren conformes a los objetivos de su

organizacion y enfocadas a mejorar la productividad.

¢Por qué es importante el reconocimiento?

Algunos beneficios de implantar un Programa de Reconocimiento:

Mejora el rendimiento y desempefio de sus empleados

Incrementa la calidad del servicio brindando al cliente

Motiva a los trabajadores e incrementa su satisfaccion con el trabajo

Genera un clima laboral agradable

9.3 Antecedentes

El antecedente mas préximo es el incentivo por mérito a la seguridad que se

viene realizando cada 3 meses.

Si analizamos los datos, podemos revisar que la premiacion del 1l Trimestre
(Marzo, Abril, Mayo) impacto positivamente en el 1l Trimestre (Junio, Julio,
Agosto) pero al no realizarse premiacion del 111 Trimestre los reportes cayeron

en Septiembre.
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Tabla 56: Evaluacion del impacto de incentivos en el los trabajadores

MES CANTIDAD VARIACION OBSERVACIONES HIPOTESIS
REPORTES PORCENTUAL

Se realizé la Personal
Jun-15 83 i prem|a<.:|on de Marzo,| incentivado
Abril y Mayo el por generar

03/06/2015 reportes

Personal
Jul-15 108 30.1% Se tiene un incremet.o incentivado
del 30% respecto Junio| por generar

reportes

Personal
Ago-15 133 93.1% Se tiene un mcremet'o incentivado
del 23% respecto Julio | por generar

reportes

No se realizé
premiacion de Junio,
Julio y Agosto. La
Set-15 53 -60.2% cantidad de reportes
en Septiembre cae en
un 60% respecto a
Agosto

Fuente: Elaboracién propia.

Fotografia 84: Premiacion a personal por temas de seguridad

Fotografia 85: Premiacion a personal por temas de seguridad
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Esto nos da sefia de que los incentivos funcionardn muy bien en la operacion y
los resultados serdn muy positivos si es que se aplica un sistema de incentivos

debidamente presupuestado y este sistema es sostenido en el tiempo.

9.4 Costo de implementacion
La inversion el sistema anual sera de S/. 6160.00

Tabla 57: Presupuesto anual de programa de incentivos

i CANTIDAD AL ANO| COSTO UNITARIO |COSTO TOTAL
PF\I:/IIEEI\IA\:?SAI\(L)N 12 S/. 100.00 | S/.  1,200.00
PREMIACION |~ 0T T g [ 210000
PRiI\:IISAC\::ON 1 S/. 2,800.00 | S/.  2,800.00

TOTAL S/.  6,160.00

Fuente: Elaboracién propia.

9.5 Resultados esperados

Se estima un incremento mensual de 26.6 % en la cantidad de backlogs

generados.
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10. Implementacion de gabinetes de herramientas en taller

10.1 Contexto actual

Actualmente se trabaja con las maletas de herramientas, las cuales segun

procedimiento deberan ser destinadas solo para la atencién en campo.

10.2 Definicion de la propuesta de mejora

“El planteamiento consiste en implementar 2 gabinetes de herramientas. El
primero sera colocado en la parte posterior del hangar en FASE 5 y el segundo

en Truck shop.”

El gabinete movil planteado servira para agilizar el uso de las herramientas en

taller y mejorar los procesos de mantenimiento en taller.

10.3 Detalle de la propuesta de mejora

El disefio de este gabinete de herramientas facilitara el uso de las herramientas
en los trabajos en taller y permitira identificar facilmente si la herramienta se
encuentra o no disponible. Ademas, el gabinete movil afiade una superficie de

trabajo.

Dicho gabinete contendra las herramientas con mayor rotacion: Dado cromados,

dados tubulares, dados Thor, llaves mixtas, torque, martillo, entre otros.
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Previamente se deberd realizar una lista con el personal técnico con las

herramientas a fin de conciliar 1 sola adquisicion (gabinete / herramientas).

Se tomd como referencia el gabinete movil usado por Motored en Taller Fase 5.

La disposicion de las herramientas serd tal y como se presenta en la siguiente

imagen:

Fotografia 85: Disposicion de herramientas en carro de herramientas

Fuente: Elaboracién propia

¢ Qué pasa con las herramientas de pafiol?

El gabinete movil no reemplaza al pafiol, es un complemento de uso directo en

los frentes de mantenimiento.
¢ Qué medidas de control utilizaremos para evitar pérdidas?
Cada gabinete movil estara en responsabilidad del personal Ferreyros en Taller

Fase 5 y en Truck Shop. La disposicion de las herramientas en este gabinete
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movil permitird ubicar facilmente si alguna herramienta finalizado el turno de
trabajo no se encuentra en su ubicacion. Se utilizara ademas un cuaderno de
registro diario donde se anotaré los nombres de las personas que hicieron uso de
las herramientas durante ese turno. Ademas, se utilizara un candado el cual serd

administrado por el supervisor de mantenimiento de turno.

Figura 28: Medidas de carro de herramientas

U L Sl $ ¢

Fuente: Elaboracion propia

10.4 Costo de implementacion
El costo de cada gabinete movil junto con las herramientas es de $ 3800.00

Total, inversion: $ 7600.00
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11. Implementacién de sistema de encendido y apagado automético de
iluminacion en taller

11.1 Definicién de la propuesta de mejora

El planteamiento consiste en colocar un interruptor horario en el circuito de
encendido de las luces del hangar de plataforma 5 de Ferreyros a fin de programar

el encendido y apagado automatico de las luces.

11.2 Detalle de la propuesta de mejora

Se debera considerar la revision del analisis de los niveles de iluminacion en las
areas de trabajo de fase 5 — Ferreyros” a fin de subsanar otros problemas en el

taller relacionados con la iluminacion como:

e Nivel de iluminacion actual.
e Condiciones de luces de emergencia.

e Cambio de luminarias quemadas.

11.3 Resultados esperados

Automatizar el encendido automatico a las 16:30 pm y el apagado automatico a
las 6:30 am. Con el fin de cumplir con nuestro compromiso ambiental de
optimizar recursos energéticos, prever accidentes de falta de visibilidad en
ausencia de luz natural y normar la hora exacta de encendido / apagado de acuerdo

al requerimiento de luz artificial establecido en el DS 055.2010 — MEM.
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¢ Qué ventajas tenemos con el uso de este interruptor?

. Confort — “Los interruptores horarios analogicos IH mejoran el confort y
reducen el consumo energético en todo tipo de aplicaciones.”
(www.voltimum.es)

. Facilidad — “Los interruptores horarios anal6gicos IH permiten una
sencilla programacion mediante la colocacion de caballetes o segmentos
imperdibles sobre la rueda dentada de programacién.” (www.voltimum.es)

. Exactitud — “Los interruptores horarios analdgicos IH permiten una

programacion mas exacta para operaciones de iluminacion.” (www.voltimum.es)

11.4 Requerimientos

Necesitamos un interruptor horario analégico IH conectado al neutro del circuito

trifasico del encendido de luces en el Taller.

El modelo y marca: IH DIARIO 1MOD.SRM 1C-162 - Schneider

11.5 Costo de implementacion

e El costo de interruptor es de S/. 153.45 en el mercado nacional.

Fotografia 86: lluminacion en hangar Fase 5 Ferreyros

Fuente: Elaboracion propia
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12. Consolidado de mejoras

Mejora 1: En cuanto a la mejora en la administracion en el almacén de herramientas se

considera lo siguiente:

- El inventario de herramientas perdidas realizado el 06 de Noviembre dio a
conocer que en 4 meses se han perdido 242 herramientas que se valorizaron en

S/. 43 780.00
- La pérdida anual por herramientas podria ser de S/. 131 340.00

Por tal motivo el ahorro anual en reposicion de herramientas perdidas sera de

S/.131 340.00

Mejora 2: En cuanto a la verificacion de estado de herramientas se considera lo

siguiente:

- El tiempo promedio utilizado en transporte y movimiento de personal es de 1
hora y 8 minutos, tiempo del cual segln el caso presentado en el contexto actual

por lo menos el 50% se utiliza en el transporte por recojo de herramientas.

- Considerando 48 técnicos con 104 842 horas-hombre al afio, se tendra 9 901.28

horas perdidas al afio (considerando turno dia y tuno noche).

Por tal motivo el ahorro anual es sobretiempos sera de S/. 62 381.34 (considerando un

costo promedio de S/. 6.30 por hora hombre).
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Mejora 3: En cuanto la mejora en la segregacion de fuidos en plataforma Ferreyros se

considera lo siguiente:

- El tiempo perdido diario es de 2 horas durante turno dia, 14 horas a la semana,

56 mensual, se tendrd 672 horas perdidas al afio.

Por tal motivo el ahorro anual en sobretiempo seré de S/. 4 233.60 (considerando un

costo promedio de S/. 6.30 por hora hombre).

Mejora 4: En cuanto a la mejora en la entrega de repuestos se considera lo siguiente:

- El tiempo promedio por espera de repuesto es en promedio de 21 minutos por
jornada (para cada técnico), se tendra 6115.2 horas perdidas al afio

(considerando turno dia y tuno noche).

Por tal motivo el ahorro anual en sobretiempo sera de S/. 38 525.76 (considerando un

costo promedio de S/. 6.30 por hora hombre).

Mejora 5: En cuanto a la mejora en el manejo de equipo de proteccién personal:

- La mejora planteada tiene por objetivo mejorar el sistema de control de entrega
y manejo de stock minimos, medir la duracion del EPP, plantear estrategias de
retroalimentacion de uso EPP enfocadas en base a datos reales de utilizacion,
optimizar la utilizacion de nuestros recursos y evitar problemas de Seguridad y

Salud Ocupacional en el personal.
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- La informacion recogida seré el segundo beneficio més valioso de esta mejora,
puesto que permitird enfocar las charlas de seguridad. Actualmente el tiempo
promedio de charla de seguridad es de 1 hora y 9 minutos por jornada, aun
habiéndose establecido 15 minutos por lo que se tiene 15 724.8 horas perdidas

al afio (considerando turno dia y tuno noche).

Por tal motivo el ahorro anual en sobretiempo serd de S/. 99 066.24 (considerando un

costo promedio de S/. 6.30 por hora hombre).

Se debe considerar ademas que el no contar con el equipo de proteccion personal
puede generar accidentes que seran causados por negligencia en la operacion

Ferreyros y puede originar el retiro de la operacion de la mina Las Bambas.

El ahorro es importante, sin embargo en primer lugar esta el preservar la salud del

personal el cual tiene un valor incalculable.

Mejora 6: En cuanto a la mejora en el manejo de consumibles de alta rotacion se

considera lo siguiente:

- EIl tiempo promedio por falta de insumos es en promedio de 5 minutos por

jornada (para cada técnico), se tendra 1456 horas perdidas al afio.

Por tal motivo el ahorro anual en sobretiempo sera de S/. 9 172.8 (considerando un

costo promedio de S/. 6.30 por hora hombre).
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MEJORA 7:En cuanto a la implementacion de un sistema digital registro de ingreso,
refrigerio y salida de personal se considera lo siguiente:

- El tiempo promedio de refrigerio es de 1 hora 9 minutos, aun habiéndose

establecido 45 minutos por lo que se tiene 3394.4 horas perdidas al afio

(considerando turno dia y tuno noche).

Por tal motivo el ahorro anual en sobretiempo seré de S/. 44 029.44 (considerando un

costo promedio de S/. 6.30 por hora hombre).

MEJORA 8: En cuanto a la implementacion de pantallas programables de
disponibilidad y cumplimiento se considera lo siguiente:

- El personal conocera de primera mano el estado del cumplimiento del plan y la
disponibilidad de los equipos con el fin de generar un mayor compromiso con la
mejora de dichos indicadores.

- Lamejora en el compromiso afectara directamente en las demoras por incidentes
y accidentes / tormenta eléctrica (28 minutos por turno), falta de informacién
técnica (4 minutos), falta de coordinacion Ferreyros-Mina ( 1 minuto) y otros (0
horas 15 minutos) dado que este tiempo debera ser invertido en capacitacion y
certificacion. Las demoras mencionadas abarcan 6988.8 horas al afio
(considerando turno dia y tuno noche).

Por tal motivo el ahorro anual en horas extra de capacitacion sera

de S/. 88 058.88 (considerando un costo promedio de S/. 6.30 por hora hombre).
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MEJORA 9: En cuanto a la implementacion de un sistema de incentivos por

generacién de backlogs se considera lo siguiente:

- Segun antecedentes analizados se estima un incremento mensual de 26.6 % en la
cantidad de backlogs generados.
De acuerdo al promedio mensual de S/. 187 640.00 de venta por generacion de
backlogs se estima un incremento mensual de S/. 49 912.24 y anualmente de

S/. 598 946.88 ademés de una mejora en la disponibilidad de los equipos.

MEJORA 10: En cuanto a la implementacion de gabinetes de herramientas en taller:

- El tiempo de demora en orden y limpieza es de 9 minutos por jornada (para
cada técnico), se tendra 1310.4 horas perdidas al afio (considerando turno dia y
tuno noche).

- La demora por trabajo en paralelo es de 6 minutos por jornada (para cada
técnico), se tendra 873.6 horas perdidas al afio (considerando turno dia y tuno
noche).

Por tal motivo el ahorro anual en sobretiempo sera de S/. 27 518.40 (considerando un

costo promedio de S/. 6.30 por hora hombre).

MEJORA 11: La Implementacion de sistema de encendido y apagado automatico de
lluminacion en taller es parte del plan de mejoras en cuanto a las condiciones de
iluminacion y ruidos dentro de la operacion, en base a los dos estudios realizados

previamente de acuerdo al DS 055-2010. Dichas mejoras estan enfocadas en cumplir
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con las condiciones minimos establecidas por ley y prever el aumento de casos de
problemas de audicidn y vista en la operacién Ferreyros Las Bambas.
El ahorro es importante, sin embargo en primer lugar esta el preservar la salud del

personal el cual tiene un valor incalculable.

El porcentaje de demoras con respecto a la jornada se reduciria de 44.2 % a 14.7 %

durante una jornada diaria ya se de turno dia o turno noche.

Tabla 58: Cuadro final de demoras

N® TIPO DE DEMORA Horas
1 CHARLA DE SEGURIDAD 0 horas 15
minutos
2 TRANSP. MOV. PERSONAL 0 horas 34
minutos
0 horas 45
3 REFRIGERIO .
4 POR ESPERA DE EQUIPO Wokes 12
minutos
TOTAL 1 hora 46
minutos

Fuente: Elaboracién propia

El porcentaje de tiempo de demoras recuperado sera de 3 horas 32 minutos el cual
debera ser utilizado para realizar trabajos de mantenimiento preventivo (los cuales
contribuiran al cumplimiento del plan de mantenimiento), insepcciones (seran la base
para la generacion de backlogs) y certificacion del personal (tanto en ServicePro como

en LogisticPro).

Actualmente con un porcentaje de tiempo productivo de 55.8 % se logra 73.39 % de
cumplimiento del plan de mantenimiento, se espera lograr con un 85.3 % de tiempo
productivo el porcentaje de 112.1 % el cual significara cumplir con el 100 % de los

trabajos de mantenimiento preventivo y aumentar las insepcciones en un 12.1 % .
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En cuanto a la disponibilidad se espera luego de aplicadas las mejoras se logre cumplir
con los porcentajes de disponibilidad exigidos en el contrato MARC (logrando alcanzar
un bono de cumplimiento de S/. 158 000.00) los cuales estan indicados en la Tabla 39 y
mejorar la disponibilidad actual en equipos de contrato LPP brindando una mejor

calidad de servicio y ampliando la oportunidad para la compra de nuevos equipos.

13. Analisis Costo — Beneficio

Tabla 59: Anélisis beneficio costo

MEJORA BENEFICIO COSTO B/C
MEJORA 1 S/. 131,340.00 | S/. 855.00 153.6140351
MEJORA 2 S/. 6238134 | S/. 1.00 62381.34
MEJORA 3 S/. 4,233.60 |S/. 820.00 5.162926829
MEJORA 4 S/.  38,525.76 | S/. 860.00 44.79739535
MEJORA 5 S/, 99,066.24 | S/. 855.00 115.8669474
MEJORA 6 S/. 9,172.80 | S/. 500.00 18.3456
MEJORA 7 S/.  44,029.44 S/. 1,118.98 39.34783464
MEJORA 8 S/. 88,058.88 | S/. 800.00 110.0736
MEJORA 9 S/. 598,946.88 | S/. 6,160.00 97.23163636
MEJORA 10 S/.  27,518.40 S/. 24,320.00 1.131513158
MEJORA 11 S/. - S/.  261.25 0
TOTAL S/.1,103,273.34 S/. 36,551.23 30.18430132

Fuente: Elaboracion propia.

Se indica un factor beneficio/ costo de 30.1843 lo cual indica que el proyecto es muy

aconsejable.
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CAPITULO VII: INFORME DE MEJORAS IMPLEMENTADAS

1. Informe de la implementacion del sistema registro por cédigos de barras de
herramientas en la operacion Ferreyros — Las Bambas

1.1 Cronologia de la ejecucion
18/11/2015
El personal ain continuaba realizando el registro manualmente en un cardex.

Fotografia 87: Personal solicitando herramientas en pafiol

Fuente: Elaboracion propia

18/11/2015

Se realizé la revision del altimo inventario realizado el 10 / 09 / 2015 y se

realizd un nuevo inventario con el apoyo del personal de logistica.
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C ) E
AT ERPILLART
CANTIDAD | OBSERVACIONES
5 LISTADE HERRAMIENTAS EN ANDAMIOS DE ALMACEN DE HERRAMIENTAS
5 10/08/2015
I HERRAMIENTAS EN RAD 1 A
8 9U-5140 PHOTO PICKUP Y ACCESORIOS 2
a9 175-3700 7
mn 140-9944 TERMIMALES ELECTRICOS 1
M 6Y-3000 REPAIR KIT 1
12 MALETA DE TAPOMNES Y CONECTORES 2
RE] 270-1535 5
4 5
15 276-7018 MALETA DE TAPONES AZULES 3
16 HERRAMIENTAS ENRAD1 B
17 5P-7305 PIfla DE GIRO GRANDE a
i PIflA DE GIRO CHICA 2
il CALIBRADOR [LAIMAS) 3
20 GAGE AS [CALIBRADOR) 3
=] ENE i + 1

Fuente: Elaboracién propia

17/ 11/2015

Se generé los cddigos de barra para cada herramienta y se realiz6 la impresion
de las etiquetas. Luego se colocé las etiquetas en cada estante o herramienta

segun se haya analizado anteriormente.

Fotografia 88: Elaboracion de etiquetas de codigos

Fuente: Elaboracion propia
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10/11/2015

Se presentd la macro al personal encargado de realizar el registro y se realizaron

algunos reajustes.

Fotografia 89: Pegado de etiquetas con codigos de barra

Fuente: Elaboracién propia

19/11/2015

Se lanz6 operativo el sistema de registro de herramientas y el analisis en tiempo

real de la informacion. Actualmente se encuentra en pruebas.

Fotografia 90: Personal de logistica escaneando identificacion

Fuente: Elaboracion propia
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2. Informe de la implementacion de registro de equipos de proteccion

mediante codigo de barras en la operacion Ferreyros

2.1  Cronologia de ejecucion
08/11/2015

El personal aun continuaba realizando el registro manualmente en un registro

manual.

Fotografia 91: Técnico de mantenimiento utilizando cardex

Fuente: Elaboracion propia
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08/11/2015

Se realiz6 el ordenamiento, asi como el inventario inicial en el almacén.

Fotografia 92: Estanteria desordenada

Fuente: Elaboracién propia

09/11/2015

Se gener6 los cddigos de barra para cada EPP y se realizo la impresion de las

etiquetas. Luego se coloco las etiquetas en cada estante.

Fotografia 93: Hojas con cddigos de barra

Fuente: Elaboracion propia
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Fuente: Elaboracion propia

Fotografia 95: Hoja auxiliar de codigos de barra

Fuente: Elaboracion propia

Fotografia 96: Elementos ordenados y clasificados en estanteria

Fuente: Elaboracion propia
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10/11/2015

Se present6 la macro al personal encargado de realizar el registro y se realizaron

algunos reajustes.

Fotografia 97: Elementos ordenados y clasificados en estanteria

!

Fuente: Elaboracion propia

Fotografia 98: Elementos ordenados y clasificados en estanteria

LOUR QUERCE HACER?

/ s ,-Q"'-,‘n"""ﬁu‘

/s

Fuente: Elaboracion propia
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11/11/2015

Se lanz6 operativo el sistema de registro de EPPS y el anélisis en tiempo real de

la informacion.

Fotografia 99: Personal de logistica escaneando identificacion

Fuente: Elaboracion propia

282

Publicacién autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




UNIVERSIDAD

REPQSITORIO DE CATOLICA

(L :
TESIS UCSM < DE SANTA MARIA

Conclusiones

Primera conclusion:

De acuerdo a la muestra analizada de 6rdenes de trabajo, el porcentaje de tiempo
improductivo es muy alto (44.2 % del total de la jornada). Este porcentaje sumado al
aumento de personal durante 2015 y el reducido incremento de disponibilidad da como
resultado una pérdida de eficiencia constante. El principal porcentaje de demoras se
encuentra en cuanto a turnos en el turno dia, en cuanto tipo de trabajo en los trabajos
correctivos. La demora por charla de seguridad es considerada la principal demora con
1 hora 9 minutos en promedio por dia. El traslado de personal durante la jornada de

trabajo ocupa el segundo lugar con 1 hora 8 minutos en promedio por dia.

Segunda conclusion:

Las condiciones de trabajo analizada, tanto niveles de ruido y condiciones de
iluminacion no cumplen por lo exigido por ley en el DS 055-2010. Esto segun lo vivido
en la operacion afecta el desarrollo normal del trabajo. Ademas a futuro conllevara a la
perdida de personal calificado medicamente en la operacion dado el aumento de
personal condicionado medicamente durante 2015. Se percibe un mal clima laboral y
falta de trabajo de equipo. Se identificO un problema en la cadena de mando al
centralizar la toma de decisiones en el superintendente de la operacion (evidenciado en

el organigrama presentado).
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Tercera conclusion:

La disponibilidad exigida en contrato MARC por MMG Las Bambas no ha sido
cumplida durante 2015 por parte de Ferreyros con un promedio de disponibilidad de
82.64 %. La disponibilidad LPP fue de 75.41 % durante 2015. El cumplimiento del plan
de mantenimiento ha sido cuestionado durante todo el afio 2015 por el cliente MMG
Las Bambas. Esto resultados logrados afectan en la percepcion de la calidad de servicio

recibida por el cliente.

Cuarta conclusion:

Existen problemas criticos en el almacén de herramientas al presentarse una gran
pérdida de herramientas durante 2015, el cual ha sido evidenciado en el inventario
realizado. Ademas se presentan problemas en el método de entrega y disposicién de

repuestos.

Quinta conclusion:

No existen politicas favorables para la capacitacion y certificacion del personal técnico
de mantenimiento y logistica. Esto sumado a que no se cuenta con un sistema de
incentivo esta sumergiendo a la operacion Ferreyros en un estancamiento. No existe un

sistema de difusion de resultados y objetivos en el personal.
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Recomendaciones

Primera recomendacion:

Cumplir con las recomendacines indicadas en el estudio de condiciones de luminosidad
y niveles de ruido a fin de mejorar las conidicones de trabajo y preservar la salud del

personal.

Segunda recomendacion:

Analizar y aplicar las propuesta de mejora presentadas en tallar y dar continudad a las
propuestas de mejora aplicadas ( mejora en el control de equipos de proteccion persona

y mejora en el control de herramientas).

Tercera recomendacion:

Implementar el sistema de incentivos por generacion de backlogs presentado y replicar

este modelo en otro sistemas de incentivo en la operacion.

Cuarta recomendacion:

Implementar un sistema de difusion de resultados logrados y en base este incidir en el

cumplimiento de metas.

Quinta recomendacion:

Utilizar la informacion de la presente investigacion como una hoja de ruta en la

busqueda de nuevas mejoras.
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Anexos

Tabla 60: Base de datos recolectada de demoras de 6rdenes de trabajo

CODIGO
DENOMINACION | HORAS | N°PERSONAS |EFECTIVA| OT
FECHA | TURNO) _DE DEMORA | DEMORA | INVOLUCRADAS | DEMORA | FEsa |EQUIPO| TIPODETRABAIO
DEMORA
TRANSP. MOV.
1/10/2015| DIA | D18 S RSONAL 1 3 3 |PUO7762| SHO11 |TRANSLADO/PLOTEQ
CHARLA DE
1/10/2015| DIA |CHARLA| cDORADE 1 3 3 |PU07763| EX003 BACKLOG
1/10/2015| DIA | D2 REFRIGERIO 1 3 3 |PUO7672| CRO01 |  CORRECTIVO
TRANSP. MOV.
1/10/2015| DIA | D18 N SONAL 2 3 6  |PUO7673| GRO04 |  CORRECTIVO
1/10/2015| DIA | D2 REFRIGERIO 1 3 3 |PUO7673| GRO04 |  CORRECTIVO
FALTA EQUIPO
1/10/2015| DIA | D12 AUX. (EJ. 2 3 6  |PUO7673| GRO04 |  CORRECTIVO
MONTACARGA)
1/10/2015| DIA | D2 REFRIGERIO 1 1 1 |PU07666| FT005 |  CORRECTIVO
CHARLA DE
1/10/2015| DIA |CHARLA | i lREADE 1 4 4 |Puo7653| RTO04 PRE-PM

Fuente: Elaboracion propia
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TABLA 58: BASE DE DATOS RECOLECTADA DE DEMORAS DE ORDENES DE TRABAJO

cecra | TURNG CODISO | DENOMINACION | HORAS | N°PERSONAS | EFECTIVA| OT couipo| TIPODE
DEMORA DEMORA DEMORA | INVOLUCRADAS | DEMORA | FESA TRABAJO

1/10/2015| DIA D2 REFRIGERIO 1 2 2 PU07688| RT004 | MUESTREO
TRANSP. MOV.

1/10/2015| DIA D18 AL 1 3 3 PUO7668 | EX003 | CORRECTIVO
INCIDENTES Y
ACCIDENTES /

1/10/2015| DIA D13 N 2 3 6 PUO7668 | EX003 | CORRECTIVO
ELECTRICA
CHARLA DE

1/10/2015| DIA | CHARLA |  CHeSEADE 1 3 3 PUO7651 | GROO1 | CORRECTIVO

1/10/2015| DIA D20 POREEQS’BIEP%A DE 1 3 3 PU07651| GROO1 | CORRECTIVO
INCIDENTES Y
ACCIDENTES /

1/10/2015| DIA D13 N 1 4 4 PUO7652 | RT003 | CORRECTIVO
ELECTRICA
FALTA DE
REPUESTOS /

1/10/2015| DIA D15 S diek 1 4 4 PUO7652| RT003 | CORRECTIVO
DISPONIBLES

1/10/2015| DIA D2 REFRIGERIO 1 3 3 PUO7661| FT006 | CORRECTIVO

Fuente: Elaboracion propia
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TABLA 58: BASE DE DATOS RECOLECTADA DE DEMORAS DE ORDENES DE TRABAJO

CODIGO
DENOMINACION HORAS N° PERSONAS | EFECTIVA TIPO DE
ASGAR ISR DE DEMORA DEMORA | INVOLUCRADAS | DEMORA OIS IEGRIRE TRABAJO
DEMORA
1/10/2015 | NOCHE | CHARLA | CHARLA DE SEGURIDAD 1 2 2 PU07694 | SHO11 | CORRECTIVO
FALTA DE REPUESTOS /
1/10/2015 | NOCHE D15 PEDIDOS NO 0.5 2 1 PU07694 | SHO11 | CORRECTIVO
DISPONIBLES
TRANSP. MOV.
1/10/2015 | NOCHE D18 PERSONAL 0.5 2 1 PU07694 | SHO11 | CORRECTIVO
1/10/2015 | NOCHE D21 ORDEN Y LIMPIEZA 0.5 2 1 PU07694 | SHO11 | CORRECTIVO
1/10/2015 | NOCHE D22 OTROS 0.5 2 1 PU07694 | SHO11 | CORRECTIVO
1/10/2015 | NOCHE D20 POR ESPERA DE EQUIPO 0.5 2 1 PU07592 | SHO11 |CORRECTIVO
1/10/2015 | NOCHE D2 REFRIGERIO 1 4 4 PU07695 | GR0O04 BACKLOG
1/10/2015 | NOCHE D22 OTROS 1 4 4 PU07695 | GR004 BACKLOG

Fuente: Elaboracion propia
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TABLA 58: BASE DE DATOS RECOLECTADA DE DEMORAS DE ORDENES DE TRABAJO

CODIGO
DENOMINACION HORAS N° PERSONAS | EFECTIVA TIPO DE
FECHA | TURNO DE DEMORA DEMORA | INVOLUCRADAS | DEMORA OT FESA | EQUIPO TRABAJO
DEMORA
CHARLA DE
2/10/2015| DIA | CHARLA SEGURIDAD 3 1 3 PU07684 | TPOO3 BACKLOG
FALTA DE REPUESTOS /
2/10/2015| DIA D15 PEDIDOS NO 0.5 2 1 PU07670 | WT011 | CORRECTIVO
DISPONIBLES
2/10/2015| DIA D2 REFRIGERIO 1 3 3 PU07628 | TPOO3 BACKLOG
2/10/2015| DIA D2 REFRIGERIO 1 3 3 PU07628 | TPOO3 BACKLOG
TRANSP. MOV.
2/10/2015| DIA D18 PERSONAL 1 3 3 PU07682 | LD002 | CORRECTIVO
CHARLA DE
2/10/2015 | NOCHE | CHARLA SEGURIDAD 1 1 1 PUO7700 | FT00S |CORRECTIVO
2/10/2015 | NOCHE D22 OTROS 1 1 1 PUO7700 | FT00S |CORRECTIVO
CHARLA DE
2/10/2015 | NOCHE | CHARLA SEGURIDAD 0.5 2 1 PU07699 | SHO11 |CORRECTIVO

Fuente: Elaboracio propia
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TABLA 58: BASE DE DATOS RECOLECTADA DE DEMORAS DE ORDENES DE TRABAJO

CODIGO

DENOMINACION HORAS N° PERSONAS EFECTIVA TIPO DE
FECHA | TURNO DE DEMORA DEMORA | INVOLUCRADAS | DEMORA OT FESA | EQUIPO TRABAJO
DEMORA
2/10/2015 | NOCHE D2 REFRIGERIO 1 2 2 PU07699 | SHO11 | CORRECTIVO
FALTA EQUIPO AUX.
2/10/2015 | NOCHE D12 (EJ. MONTACARGA) 1 2 2 PU07699 | SHO11 | CORRECTIVO
3/10/2015| DIA D22 OTROS 1 4 4 PUQ07679 | TP0O4 PM
CHARLA DE
3/10/2015| DIA | CHARLA SEGURIDAD 1 2 2 PU07652 | RT003 | CORRECTIVO
3/10/2015| DIA D2 REFRIGERIO 1 2 2 PU07652 | RT003 | CORRECTIVO
INCIDENTES Y
ACCIDENTES/
3/10/2015| DIA D13 TORMENTA 1 2 2 PU07652 | RT003 | CORRECTIVO
ELECTRICA
FALTA DE
REPUESTOS /
3/10/2015| DIA D15 PEDIDOS NO 2 2 4 PU07652 | RT003 | CORRECTIVO
DISPONIBLES
INCIDENTES Y
ACCIDENTES/
3/10/2015| DIA D13 TORMENTA 1 3 3 PUO7716 | GR0O03 | CORRECTIVO
ELECTRICA

Fuente: Elaboracio propia
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TABLA 58: BASE DE DATOS RECOLECTADA DE DEMORAS DE ORDENES DE TRABAJO

CODIGO
HORAS N° PERSONAS | EFECTIVA TIPO DE
FECHA | TURNO DE DENOMINACION DEMORA DEMORA | INVOLUCRADAS | DEMORA OT FESA | EQUIPO TRABAJO
DEMORA
POR TRABAJO EN
3/10/2015| DIA D19 PARALELO 1 3 3 PU07716 | GRO03 | CORRECTIVO
3/10/2015| DIA | CHARLA | CHARLA DE SEGURIDAD 1 2 2 PUO7717 | GRO03 | CORRECTIVO
FALTA DE REPUESTOS /
3/10/2015| DIA D15 PEDIDOS NO DISPONIBLES 1 2 2 PUO7717 | GRO03 | CORRECTIVO
3/10/2015| DIA D2 REFRIGERIO 3 3 9 PU07681 | GR0O03 | CORRECTIVO
3/10/2015| DIA D2 REFRIGERIO 1 1 1 PU07685 | LD002 GETS
3/10/2015| DIA D18 TRANSP. MOV. PERSONAL 0.5 1 0.5 PU07685 | LD002 GETS
3/10/2015| DIA D18 TRANSP. MOV. PERSONAL 0.5 3 1.5 PU07680 | GR002 |CORRECTIVO
3/10/2015| DIA D2 REFRIGERIO 1 3 3 PU07680 | GR002 |CORRECTIVO

Fuente: Elaboracion propia
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TABLA 58: BASE DE DATOS RECOLECTADA DE DEMORAS DE ORDENES DE TRABAJO

CODIGO
DENOMINACION HORAS N° PERSONAS | EFECTIVA TIPO DE
FECHA | TURNO DE DEMORA DEMORA | INVOLUCRADAS | DEMORA OT FESA | EQUIPO TRABAJO
DEMORA
CHARLA DE
3/10/2015| DIA | CHARLA SEGURIDAD 0.75 3 2.25 PU07592 | SHO11 | CORRECTIVO
TRANSP. MOV.
3/10/2015| DIA D18 PERSONAL 0.5 3 1.5 PU07592 | SHO11 | CORRECTIVO
3/10/2015| DIA D2 REFRIGERIO 1 3 3 PU07690 | EX002 | CORRECTIVO
TRANSP. MOV.
3/10/2015| DIA D18 PERSONAL 1 3 3 PU07690 | EX002 | CORRECTIVO
INCIDENTES Y
3/10/2015| DIA D13 ACCIDENTES/ 3 3 9 PU07690 | EX002 | CORRECTIVO
TORMENTA ELECTRICA
CHARLA DE
3/10/2015 | NOCHE | CHARLA SEGURIDAD 1 3 3 PUO7718 | RTO001 GETS
3/10/2015 | NOCHE D22 OTROS 1 3 3 PUO7718 | RTO0O01 GETS
3/10/2015 | NOCHE D2 REFRIGERIO 1 5 5 PUO07703 | LD004 PM

Fuente: Elaboracion propia
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TABLA 58: BASE DE DATOS RECOLECTADA DE DEMORAS DE ORDENES DE TRABAJO

CODIGO
DENOMINACION HORAS N° PERSONAS | EFECTIVA TIPO DE
HECA ISR ol= DEMORA DEMORA | INVOLUCRADAS | DEMORA QI RS | HGRIIFS TRABAJO
DEMORA
4/10/2015| DIA D16 FALTA DE INSUMOS 1 1 1 PU0O7705 | GR001 |CORRECTIVO
FALTA DE REPUESTOS
4/10/2015| DIA D15 / PEDIDOS NO 0.5 1 0.5 PUO7705 | GR001 |CORRECTIVO
DISPONIBLES
CHARLA DE
4/10/2015| DIA | CHARLA SEGURIDAD 1 3 3 PU07592 | SHO011 |CORRECTIVO
4/10/2015| DIA D2 REFRIGERIO 1 2 2 PU07681 | GR003 |CORRECTIVO
INCIDENTES Y
ACCIDENTES/
4/10/2015| DIA D13 TORMENTA 2 2 4 PU07691 | GR003 |CORRECTIVO
ELECTRICA
FALTA DE REPUESTOS
4/10/2015| DIA D15 / PEDIDOS NO 2 2 4 PU07691 | GR003 |CORRECTIVO
DISPONIBLES
TRANSP. MOV.
4/10/2015| DIA D18 PERSONAL 1 2 2 PUO7687 | EX001 BACKLOG
INCIDENTES Y
ACCIDENTES/
4/10/2015| DIA D13 TORMENTA 2.5 2 5 PU07708 | BEOO1 PM
ELECTRICA

Fuente: Elaboracion propia
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TABLA 58: BASE DE DATOS RECOLECTADA DE DEMORAS DE ORDENES DE TRABAJO

CODIGO

DENOMINACION HORAS N° PERSONAS | EFECTIVA TIPO DE
AN | TORNG DE DEMORA DEMORA | INVOLUCRADAS | DEMORA OT FESA | EQUIPO TRABAJO
DEMORA
4/10/2015| DIA D2 REFRIGERIO 1 1 1 PUO7706 | WT011 | CORRECTIVO
INCIDENTES Y
4/10/2015| DIA D13 ACCIDENTES/ 3 1 3 PUO7706 | WT011 | CORRECTIVO
TORMENTA ELECTRICA
TRANSP. MOV.
4/10/2015| DIA D18 PERSONAL 1 2 2 PU07686 | EG011 PM
INCIDENTES Y
4/10/2015| DIA D13 ACCIDENTES/ 2 2 4 PU07686 | EG011 PM
TORMENTA ELECTRICA
TRANSP. MOV.
4/10/2015 | NOCHE D18 PERSONAL 1 2 2 PUO7719 | SHO02 | INSPECCION
4/10/2015 | NOCHE | CHARLA | CHARLA DE SEGURIDAD 0.5 3 1.5 PUO7720 | WTO011 | BACKLOG
4/10/2015 | NOCHE D22 OTROS 0.5 3 1.5 PUO7720 | WTO011 | BACKLOG
TRANSP. MOV.
4/10/2015 | NOCHE D18 PERSONAL 0.5 2 1 PUO7723 | RT006 | MUESTREO

Fuente: Elaboracion propia
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TABLA 58: BASE DE DATOS RECOLECTADA DE DEMORAS DE ORDENES DE TRABAJO

CODIGO
HORAS | N°PERSONAS | EFECTIVA TIPO DE
FECHA |TURNO| DE DENOMINACION DEMORA | 1ORS | 8 BERS NS | e LA | OT FESA [EQuiPO| 10 D
DEMORA
4/10/2015 | NOCHE| D11 | FALTADE COORDINACION 0.5 2 1 PU07723 | RT0O06 | MUESTREO
FSA-MINA
4/10/2015 |NOCHE| D18 TRANSP. MOV. PERSONAL 0.5 2 1 PUO7722 | RT0O07 | MUESTREO
FALTA DE REPUESTOS /
471012015 |NOCHE| D15 | LA AREREIESI DS 0.5 2 1 PUO7722 | RT007 | MUESTREO
4/10/2015 | NOCHE| D2 REFRIGERIO 1 2 2 PUO7724 | RT00L | MUESTREO
FALTA DE REPUESTOS /
471012015 |NOCHE| D15 | LA AREREIESIDS 0.5 2 1 PUO7724 | RT001 | MUESTREO
4/10/2015 | NOCHE| D18 TRANSP. MOV. PERSONAL 0.5 2 1 PUO7769 | SHO11 | CORRECTIVO
4/10/2015 | NOCHE | CHARLA | CHARLA DE SEGURIDAD 0.5 2 1 PUO7769 | SHO11 | CORRECTIVO
4/10/2015 | NOCHE| D20 POR ESPERA DE EQUIPO 0.5 2 1 PUO7272 | SH002 | INSPECCION

Fuente: Elaboracion propia
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TABLA 58: BASE DE DATOS RECOLECTADA DE DEMORAS DE ORDENES DE TRABAJO

CODIGO

DENOMINACION HORAS N° PERSONAS | EFECTIVA TIPO DE
ASGAA ISR DE DEMORA DEMORA | INVOLUCRADAS | DEMORA OIS IEGRIRE TRABAJO
DEMORA
CHARLA DE
4/10/2015 | NOCHE D5 SEGURIDAD 0.5 2 1 PU07272 | SHO02 | INSPECCION
FALTA DE BAHIA (SITIO
5/10/2015| DIA D14 DE TRABAJO APROP) 1 1 1 PUQ07725 | SHO02 | CORRECTIVO
CHARLA DE
5/10/2015| DIA | CHARLA SEGURIDAD 1 10 10 PUQO7709 | SHO12 PM
TRANSP. MOV.
5/10/2015| DIA D18 PERSONAL 1 10 10 PUQO7709 | SHO12 PM
5/10/2015| DIA D2 REFRIGERIO 1 10 10 PUQO7709 | SHO12 PM
CHARLA DE
5/10/2015| DIA D6 SEGURIDAD 1 2 2 PUO7761 | SH012 | CORRECTIVO
POR TRABAJO EN
5/10/2015| DIA D19 PARALELO 1 2 2 PUO7761 | SH012 | CORRECTIVO
CHARLA DE
5/10/2015| DIA | CHARLA SEGURIDAD 1 3 3 PU07652 | RT003 | INSPECCION

Fuente: Elaboracion propia
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TABLA 58: BASE DE DATOS RECOLECTADA DE DEMORAS DE ORDENES DE TRABAJO

CODIGO
DENOMINACION HORAS N° PERSONAS | EFECTIVA
FECHA | TURNO DE DEMORA DEMORA | INVOLUCRADAS | DEMORA OT FESA |EQUIPO | TIPO DE TRABAJO
DEMORA
5/10/2015| DIA D2 REFRIGERIO 1 3 3 PU07652 | RTO03 INSPECCION
TRANSP. MOV.
5/10/2015| DIA D18 PERSONAL 1 4 4 PUO7701 | EXO001 PM
CHARLA DE
5/10/2015 | NOCHE | CHARLA SEGURIDAD 1 3 3 PU07652 | RTO03 INSPECCION
5/10/2015 | NOCHE D2 REFRIGERIO 1 3 3 PU07652 | RTO03 INSPECCION
5/10/2015 | NOCHE D2 REFRIGERIO 1 2 2 PUO7740 | SHO012 | TRANSLADO/PLOTEO
CHARLA DE
5/10/2015 | NOCHE | CHARLA SEGURIDAD 0.5 2 1 PU07699 | SHO11 CORRECTIVO
TRANSP. MOV.
5/10/2015 | NOCHE D18 PERSONAL 1 2 2 PU07699 | SHO11 CORRECTIVO
TRANSP. MOV.
6/10/2015| DIA D18 PERSONAL 1 3 3 PUO7754 | GRO03 INSPECCION

Fuente: Elaboracion propia
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TABLA 58: BASE DE DATOS RECOLECTADA DE DEMORAS DE ORDENES DE TRABAJO

CODIGO

DENOMINACION HORAS N° PERSONAS | EFECTIVA TIPO DE
AN | TORNG DE DEMORA DEMORA | INVOLUCRADAS | DEMORA OIS EGRIRE TRABAJO
DEMORA
6/10/2015| DIA D2 REFRIGERIO 1 3 3 PUQO7715 | CTOO03 PM
6/10/2015| DIA D22 OTROS 1 3 3 PUQO7752 | FT005 PM
6/10/2015 | NOCHE D20 POR ESPERA DE EQUIPO 2 8 16 PU07734 | SHO11 PM
CHARLA DE
6/10/2015 | NOCHE | CHARLA SEGURIDAD 1 8 8 PUQ07734 | SHO11 PM
6/10/2015 | NOCHE D2 REFRIGERIO 1 8 8 PUQ07734 | SHO11 PM
INCIDENTES Y
6/10/2015 | NOCHE D13 ACCIDENTES/ 0.5 8 4 PUQ07734 | SHO11 PM
TORMENTA ELECTRICA
CHARLA DE
6/10/2015 | NOCHE | CHARLA SEGURIDAD 1 3 3 PUO7761 | FT006 |CORRECTIVO
FALTA DE REPUESTOS /
6/10/2015 | NOCHE D15 PEDIDOS NO 1 3 3 PUO7761 | FT006 |CORRECTIVO
DISPONIBLES

Fuente: Elaboracion propia
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TABLA 58: BASE DE DATOS RECOLECTADA DE DEMORAS DE ORDENES DE TRABAJO

CODIGO
DENOMINACION HORAS N° PERSONAS EFECTIVA TIPO DE
A | LN DE DEMORA DEMORA | INVOLUCRADAS | DEMORA DUIRSE | HORHIES TRABAJO
DEMORA
6/10/2015 | NOCHE D2 REFRIGERIO 1 3 3 PU07739 | BEOO1 | CORRECTIVO
TRANSP. MOV.
6/10/2015 | NOCHE D18 PERSONAL 1 3 3 PUO7760 | TP003 | CORRECTIVO
TRANSP. MOV.
6/10/2015 | NOCHE D18 PERSONAL 0.5 3 1.5 PU07759 | GR003 | CORRECTIVO
INCIDENTES Y
ACCIDENTES/
6/10/2015 | NOCHE D13 TORMENTA 1 3 3 PUQ07758 | LGO03 | CORRECTIVO
ELECTRICA
FALTA DE REPUESTOS
7/10/2015| DIA D15 / PEDIDOS NO 1 2 2 PU07733 | LGO12 PM
DISPONIBLES
TRANSP. MOV.
7/10/2015| DIA D18 PERSONAL 0.5 2 1 PU07733 | LGO12 PM
INCIDENTES Y
ACCIDENTES/
7/10/2015| DIA D13 TORMENTA 2 2 4 PUO07733 | LGO012 PM
ELECTRICA
TRANSP. MOV.
7/10/2015| DIA D18 PERSONAL 1 2 2 PU07680 | GRO02 | INSPECCION

Fuente: Elaboracion propia
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TABLA 58: BASE DE DATOS RECOLECTADA DE DEMORAS DE ORDENES DE TRABAJO

CODIGO

FECHA | TURNO|  DE | DENOMINACION DEMORA S | oo e | TECTVA | oT Fesa |EQuipo| PO PF
7/10/2015| DIA | CHARLA | CHARLA DE SEGURIDAD 1 4 4 PU07730 | GROO1 PM
7/10/2015| DIA | D2 REFRIGERIO 1 4 4 PU07730 | GROO1 PM
7/10/2015| DIA | D21 ORDEN Y LIMPIEZA 1 4 4 PU07730 | GROO1 PM
7/10/2015| DIA | CHARLA | CHARLA DE SEGURIDAD 1 2 2 PU07268 | GRO02 | INSPECCION
7/10/2015| DIA | D18 | TRANSP.MOV.PERSONAL | 05 2 1 PU07268 | GRO02 | INSPECCION
7/10/2015| DIA | D18 | TRANSP.MOV.PERSONAL | 1 2 2 PU07741 | RT026 | CORRECTIVO
7/10/2015| DIA | D2 REFRIGERIO 1 2 2 PU07741 | RT026 | CORRECTIVO
7110/2015| DIA | D15 | FALTADEREPUESTOS/ 1 2 2 PU07741 | RT026 | CORRECTIVO

PEDIDOS NO DISPONIBLES

Fuente: Elaboracion propia
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TABLA 58: BASE DE DATOS RECOLECTADA DE DEMORAS DE ORDENES DE TRABAJO

CODIGO

DENOMINACION HORAS N° PERSONAS | EFECTIVA TIPO DE
FEGA | TORNG DE DEMORA DEMORA | INVOLUCRADAS | DEMORA OT FESA | EQUIPO TRABAJO
DEMORA
7/10/2015| DIA D22 OTROS 1 2 2 PUO7741 | RT026 |CORRECTIVO
INCIDENTES Y
ACCIDENTES/
7/10/2015| DIA D13 TORMENTA 3 4 12 PUO7730 | EX001 | INSPECCION
ELECTRICA
CHARLA DE
7/10/2015| DIA | CHARLA SEGURIDAD 1 2 2 PUQO7735 | FT004 PRE-PM
7/10/2015| DIA D16 FALTA DE INSUMOS 1 2 2 PUQO7735 | FT004 |CORRECTIVO
INCIDENTES Y
ACCIDENTES/
7/10/2015| DIA D13 TORMENTA 3 2 6 PUQO7735 | FT004 |CORRECTIVO
ELECTRICA
INCIDENTES Y
ACCIDENTES/
7/10/2015| DIA D13 TORMENTA 1 2 2 PU07727 | RV001 | INSPECCION
ELECTRICA
TRANSP. MOV.
7/10/2015 | NOCHE D18 PERSONAL 0.5 3 1.5 PUO7719 | SHO012 | INSPECCION
TRANSP. MOV.
7/10/2015 | NOCHE D18 PERSONAL 0.5 3 1.5 PUO7748 | SHO012 | INSPECCION

Fuente: Elaboracion propia
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TABLA 58: BASE DE DATOS RECOLECTADA DE DEMORAS DE ORDENES DE TRABAJO

CODIGO
HORAS N° PERSONAS | EFECTIVA TIPO DE
FECHA | TURNO DE DENOMINACION DEMORA DEMORA | INVOLUCRADAS | DEMORA OT FESA | EQUIPO TRABAJO
DEMORA
7/10/2015 | NOCHE D2 REFRIGERIO 1 2 2 PUQ07727 | RVO01 | INSPECCION
7/10/2015 | NOCHE | CHARLA | CHARLA DE SEGURIDAD 1 3 3 PU07619 | GRO01 | INSPECCION
8/10/2015| DIA D2 REFRIGERIO 1 3 3 PU07768 | GR002 PM
8/10/2015| DIA D8 CHARLA DE SEGURIDAD 1 3 3 PU07768 | GR002 PM
8/10/2015| DIA | CHARLA | CHARLA DE SEGURIDAD 1 2 2 PUO7791 | SHO11 | INSPECCION
8/10/2015| DIA D18 TRANSP. MOV. PERSONAL 1 2 2 PUO7791 | SHO11 | INSPECCION
FALTA DE REPUESTOS /
8/10/2015| DIA D15 PEDIDOS NO DISPONIBLES 1 2 2 PUO7771 | GR0O02 GETS
INCIDENTES Y
8/10/2015| DIA D13 ACCIDENTES / TORMENTA 2 2 4 PUO7771 | GR002 GETS
ELECTRICA

Fuente: Elaboracion propia
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TABLA 58: BASE DE DATOS RECOLECTADA DE DEMORAS DE ORDENES DE TRABAJO

CODIGO

DENOMINACION HORAS N° PERSONAS | EFECTIVA TIPO DE
ASGAR ISR DE DEMORA DEMORA | INVOLUCRADAS | DEMORA DI RS GRS TRABAJO
DEMORA
POR TRABAJO EN
8/10/2015| DIA D19 PARALELO 0.5 2 1 PUO7771 | GR002 GETS
INCIDENTES Y
8/10/2015| DIA D13 ACCIDENTES/ 1 3 3 PUQO7766 | RTOO7 PM
TORMENTA ELECTRICA
FALTA DE REPUESTOS /
8/10/2015| DIA D15 PEDIDOS NO 1 2 2 PUQO7789 | FT005 |CORRECTIVO
DISPONIBLES
8/10/2015| DIA | CHARLA | CHARLA DE SEGURIDAD 0.5 2 1 PUQO7737 | FT005 |CORRECTIVO
FALTA DE REPUESTOS /
8/10/2015| DIA D15 PEDIDOS NO 1.5 2 3 PUQO7737 | FT00S5 |CORRECTIVO
DISPONIBLES
TRANSP. MOV.
8/10/2015| DIA D18 PERSONAL 0.5 2 1 PUO7737 | FTO05 |CORRECTIVO
8/10/2015| DIA D2 REFRIGERIO 1 2 2 PUO7782 | EX001 |CORRECTIVO
TRANSP. MOV.
8/10/2015| DIA D18 PERSONAL 1 2 2 PUO7782 | EX001 |CORRECTIVO

Fuente: Elaboracion propia
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TABLA 58: BASE DE DATOS RECOLECTADA DE DEMORAS DE ORDENES DE TRABAJO

CODIGO
DENOMINACION HORAS N° PERSONAS | EFECTIVA TIPO DE
AN | TORNG DE DEMORA DEMORA | INVOLUCRADAS | DEMORA OIS |EQRIEE TRABAJO
DEMORA
CHARLA DE
8/10/2015| DIA | CHARLA SEGURIDAD 1 2 2 PU07699 | SHO11 | CORRECTIVO
TRANSP. MOV.
8/10/2015| DIA D18 PERSONAL 1 2 2 PU07699 | SHO011 | CORRECTIVO
8/10/2015| DIA D2 REFRIGERIO 1 1 1 PU07719 | SHO11 | INSPECCION
CHARLA DE
8/10/2015 | NOCHE | CHARLA SEGURIDAD 1 3 3 PUQO7785 | RTO07 PRE-PM
9/10/2015| DIA D2 REFRIGERIO 1 2 2 PUQO7797 | FT004 | CORRECTIVO
9/10/2015| DIA D16 FALTA DE INSUMOS 2 2 4 PUQO7797 | FT004 | CORRECTIVO
TRANSP. MOV.
9/10/2015| DIA D18 PERSONAL 2 1 2 PUO7798 | SHO11 | INSPECCION
9/10/2015| DIA D21 ORDEN Y LIMPIEZA 0.5 4 2 PUO7772 | RTO06 PM

Fuente: Elaboracion propia
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TABLA 58: BASE DE DATOS RECOLECTADA DE DEMORAS DE ORDENES DE TRABAJO

CODIGO .

FECHA |TURNO| | DE | DENOMINACION DEMORA D | oo | TECTVA | oTFEsA |EQuIPO| PO D%
9/10/2015| DIA D2 REFRIGERIO 1 2 2 PUO7794 | CTO0L | PRE-PM
9/10/2015| DIA D4 CHARLA DE SEGURIDAD 1 2 2 PUO7794 | CTO01 | PRE-PM
on0/2015| DIA | pio | TARTADETE I%'ZMAC'ON 2 2 4 PU07794 | CTO0L | PRE-PM
9/10/2015| DIA D2 REFRIGERIO 1 2 2 PU07796 | DZ008 | INSPECCION
9/10/2015| DIA | D18 | TRANSP.MOV. PERSONAL 1 2 2 PU07796 | DZ008 | INSPECCION
9/10/2015| DIA D4 CHARLA DE SEGURIDAD 1 2 2 PU07796 | DZ008 | INSPECCION
9/10/2015| DIA | D18 | TRANSP.MOV. PERSONAL 1 2 2 PU07795 | GROOL | BACKLOG
9/10/2015| DIA | D20 | POR ESPERA DE EQUIPO 1 2 2 PU07795 | GROOL | BACKLOG

Fuente: Elaboracion propia
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TABLA 58: BASE DE DATOS RECOLECTADA DE DEMORAS DE ORDENES DE TRABAJO

CODIGO
DENOMINACION HORAS N° PERSONAS EFECTIVA TIPO DE
AR IARING DE DEMORA DEMORA | INVOLUCRADAS | DEMORA A=) 13041 TRABAJO
DEMORA
TRANSP. MOV.
9/10/2015 DIA D18 PERSONAL 1 4 4 PU07699 | SHO11 | CORRECTIVO
9/10/2015 DIA D2 REFRIGERIO 1 4 4 PU07699 | SHO11 | CORRECTIVO
CHARLA DE
9/10/2015 | NOCHE | CHARLA SEGURIDAD 1 3 3 PUQO7784 | RTO004 PRE-PM
TRANSP. MOV.
9/10/2015 | NOCHE D18 PERSONAL 1 3 3 PUQO7756 | GRO04 | INSPECCION
10/10/2015| DIA D2 REFRIGERIO 1 2 2 PUQO7786 | BEOO1 PRE-PM
CHARLA DE
10/10/2015| DIA | CHARLA SEGURIDAD 1 2 2 PU07738 | CT001 | INSPECCION
10/10/2015| DIA D2 REFRIGERIO 1 3 3 PUO7764 | RTO01 PM
10/10/2015| DIA D20 POR ESPERA DE 1 3 3 PUO7764 | RTO01 PM

EQUIPO

Fuente: Elaboracion propia
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TABLA 58: BASE DE DATOS RECOLECTADA DE DEMORAS DE ORDENES DE TRABAJO

CODIGO
DENOMINACION HORAS N° PERSONAS | EFECTIVA TIPO DE
ASalat Y IEANS DE DEMORA DEMORA | INVOLUCRADAS | DEMORA OT FESA | EQUIPO TRABAJO
DEMORA
FALTA DE REPUESTOS /
10/10/2015| DIA D15 PEDIDOS NO 0.5 3 1.5 PUQO7764 | RTO01 PM
DISPONIBLES
10/10/2015| DIA D21 ORDEN Y LIMPIEZA 0.5 3 1.5 PUQO7764 | RTO01 PM
CHARLA DE
10/10/2015| DIA D4 SEGURIDAD 1 2 2 PUQO7785 | RT004 | INSPECCION
CHARLA DE
10/10/2015| DIA | CHARLA SEGURIDAD 0.5 2 1 PUQ07753 | RT004 BACKLOG
TRANSP. MOV.
10/10/2015| DIA D18 PERSONAL 1 3 3 PUO7714 | GROO1 | INSPECCION
10/10/2015| DIA D20 POR ESPERA DE EQUIPO 0.5 3 1.5 PUO7714 | GROO1 | INSPECCION
10/10/2015| DIA D21 ORDEN Y LIMPIEZA 0.5 3 1.5 PUO7714 | GROO1 | INSPECCION
CHARLA DE
10/10/2015| DIA | CHARLA SEGURIDAD 1 2 2 PUO7649 | SHO011 |CORRECTIVO

Fuente: Elaboracion propia
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TABLA 58: BASE DE DATOS RECOLECTADA DE DEMORAS DE ORDENES DE TRABAJO

CODIGO
DENOMINACION HORAS N° PERSONAS | EFECTIVA TIPO DE
FECHA | TURNO DE DEMORA DEMORA | INVOLUCRADAS | DEMORA OT FESA | EQUIPO TRABAJO
DEMORA
TRANSP. MOV.
10/10/2015| DIA D18 PERSONAL 1 2 2 PU07649 | SHO11 | CORRECTIVO
TRANSP. MOV.
10/10/2015| DIA D18 PERSONAL 1 2 2 PU07802 | AC002 | CORRECTIVO
10/10/2015| DIA D16 FALTA DE INSUMOS 1 2 2 PU07802 | AC002 | CORRECTIVO
TRANSP. MOV.
10/10/2015| DIA D18 PERSONAL 1 2 2 PU07801 | LB001 | INSPECCION
10/10/2015| DIA D2 REFRIGERIO 1 2 2 PU07801 | LB001 | INSPECCION
TRANSP. MOV.
10/10/2015| DIA D18 PERSONAL 1 2 2 PU07808 | EX002 | CORRECTIVO
CHARLA DE
10/10/2015| DIA | CHARLA SEGURIDAD 0.5 2 1 PUO7746 | FTO05 | INSPECCION
CHARLA DE
10/10/2015 | NOCHE | CHARLA SEGURIDAD 1 3 3 PU07699 | SHO11 | CORRECTIVO

Fuente: Elaboracion propia
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TABLA 58: BASE DE DATOS RECOLECTADA DE DEMORAS DE ORDENES DE TRABAJO

CODIGO .
oo | romo| B0 | ootoumacon | o | v e | EeCTvor e ccuro| 005
11/10/2015| DIA | D18 Riaisutndd 1 2 2 PU07804 | EX001 | INSPECCION
11/10/2015| DIA | CHARLA S ADE 05 8 4 PU07805 | SHO12 | PRE-PM
11/10/2015| DIA | D18 Rsleusiivid 2 3 6 PU07783 | LDO0O5 | PRE-PM
11/10/2015| DIA | CHARLA SraLADE 1 3 3 PUO7783 | LD005 | PRE-PM
20/10/2015| DIA | D18 Rsiousivad 1 2 2 PU07798 | SHO12 | CORRECTIVO
20/10/2015| DIA | D18 Riaiousndd 1 3 3 PU07966 | SHOL1 | CORRECTIVO
20/10/2015| DIA | CHARLA SraRLADE 1 3 3 PU07966 | SHOL1 |CORRECTIVO
20/10/2015| DIA D2 REFRIGERIO 1 3 3 PU07966 | SHOL1 |CORRECTIVO

Fuente: Elaboracion propia
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TABLA 58: BASE DE DATOS RECOLECTADA DE DEMORAS DE ORDENES DE TRABAJO

CODIGO
DENOMINACION HORAS N° PERSONAS | EFECTIVA TIPO DE
ASalat Y IEANS DE DEMORA DEMORA | INVOLUCRADAS | DEMORA OIS IEGRIRE TRABAJO
DEMORA
CHARLA DE
20/10/2015| DIA D8 SEGURIDAD 1 3 3 PU07966 | SHO11 | CORRECTIVO
20/10/2015| DIA D21 ORDEN Y LIMPIEZA 1 3 3 PU07966 | SHO11 | CORRECTIVO
CHARLA DE
20/10/2015| DIA | CHARLA SEGURIDAD 0.75 2 1.5 PU07999 | MD006 | CORRECTIVO
20/10/2015| DIA D2 REFRIGERIO 1 2 2 PU07999 | MD006 | CORRECTIVO
CHARLA DE
20/10/2015| DIA D8 SEGURIDAD 1 2 2 PU07999 | MD006 | CORRECTIVO
20/10/2015| DIA D22 OTROS 1 2 2 PU07999 | TD006 | CORRECTIVO
TRANSP. MOV.
20/10/2015| DIA D18 PERSONAL 0.5 2 1 PU07993 | AC001 | INSPECCION
20/10/2015| DIA D22 OTROS 0.5 2 1 PU07993 | AC001 | INSPECCION

Fuente: Elaboracion propia
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TABLA 58: BASE DE DATOS RECOLECTADA DE DEMORAS DE ORDENES DE TRABAJO

CODIGO o
FECHA | TURNO DE|\[/|)(E)RA DENOMINACION DEMORA DE?/IF\Z)AI;\’SA INh\I/gLES(SZgZSiS E[;:EEI\(;'IQFY: OT FESA | EQUIPO TTF\!Z%KJ%
20/10/2015| DIA | CHARLA | CHARLA DE SEGURIDAD 1 2 2 PU07994 | GR001 | CORRECTIVO
20/10/2015| DIA D18 TRANSP. MOV. PERSONAL 0.5 2 1 PU07994 | GR001 | CORRECTIVO
20/10/2015| DIA D22 OTROS 0.5 2 1 PU07994 | GR001 | CORRECTIVO
20/10/2015| DIA D18 TRANSP. MOV. PERSONAL 1 2 2 PU07987 | RT023 | INSPECCION
20/10/2015| DIA D2 REFRIGERIO 1 2 2 PU07987 | RT023 | INSPECCION
20/10/2015| DIA D22 OTROS 1 2 2 PU07987 | RT023 | INSPECCION
20/10/2015| DIA | CHARLA | CHARLA DE SEGURIDAD 1 2 2 PUO7795 | GR0O03 | CORRECTIVO
20/10/2015| DIA D18 TRANSP. MOV. PERSONAL 1 2 2 PUO7795 | GR0O03 | CORRECTIVO

Fuente: Elaboracion propia
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TABLA 58: BASE DE DATOS RECOLECTADA DE DEMORAS DE ORDENES DE TRABAJO

CODIGO
DENOMINACION HORAS N° PERSONAS EFECTIVA TIPO DE
2ot LICANS DE DEMORA DEMORA | INVOLUCRADAS | DEMORA IR | BQRIIFE TRABAJO
DEMORA
20/10/2015 | DIA D2 REFRIGERIO 1 3 3 PU07950 | RTO002 PM
INCIDENTES Y
ACCIDENTES/
20/10/2015 | DIA D13 TORMENTA 1 3 3 PU07950 | RTO002 PM
ELECTRICA
20/10/2015 | DIA D2 REFRIGERIO 1 1 1 PU07936 | FT004 | CORRECTIVO
20/10/2015 | DIA D2 REFRIGERIO 1 2 2 PU07931 | EGO12 PM
TRANSP. MOV.
20/10/2015 | DIA D18 PERSONAL 0.5 2 1 PU07931 | EGO12 PM
FALTA DE
REPUESTOS /
20/10/2015 | DIA D15 PEDIDOS NO 0.5 2 1 PU07923 | EG012 | CORRECTIVO
DISPONIBLES
20/10/2015 | DIA D2 REFRIGERIO 1 1 1 PU07945 | EX001 MUESTREO
TRANSP. MOV.
20/10/2015 | DIA D18 PERSONAL 1 1 1 PU07945 | EX001 MUESTREO

Fuente: Elaboracion propia
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TABLA 58: BASE DE DATOS RECOLECTADA DE DEMORAS DE ORDENES DE TRABAJO

CODIGO .
oo oo “BE° | omiguaon | o | o rereonss et orresa courol 0%
20/10/2015| DIA | D18 |TRANSP. MOV.PERSONAL| 2 1 2 PUO7951 | EX001 |  GETS

20/10/2015| DIA | CHARLA | CHARLA DE SEGURIDAD | 0.5 1 05 | PUO7951 | EX001 |  GETS

20/10/2015| DIA | D18 |TRANSP.MOV.PERSONAL| 1 1 1 PU07886 | EX001 |INSPECCION
20/10/2015 | NOCHE | CHARLA | CHARLA DE SEGURIDAD | 1 2 2 PU07983 | GR002 |INSPECCION
20/10/2015| NOCHE | D19 PO ALE o EN 1 2 2 PU07983 | GRO02 |INSPECCION
20/10/2015|NOCHE | D22 OTROS 1 2 2 PU07983 | GR002 |INSPECCION
20/10/2015|NOCHE | D2 REFRIGERIO 1 2 2 PU07983 | GR002 |INSPECCION
20/10/2015|NOCHE| D18 | TRANSP. MOV. PERSONAL | 1 2 2 PU07787 | BE0OL | MUESTREO

Fuente: Elaboracion propia
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TABLA 58: BASE DE DATOS RECOLECTADA DE DEMORAS DE ORDENES DE TRABAJO

CODIGO
HORAS | N°PERSONAS |EFECTIVA TIPO DE
FECHA |TURNO| DE | DENOMINACION DEMORA | (HORS | W FERSOIAS |EFECTIVA o FesA [EQuipo| PO 0%
DEMORA
20/10/2015 | NOCHE | CHARLA | CHARLA DE SEGURIDAD | 0.5 3 15 PU07802 | TDOO6 | INSPECCION
FALTA DE REPUESTOS /
20/10/2015(NOCHE| D15 | FATADERERVESIOS] | 1 3 3 PU07802 | TDO06 | INSPECCION
20/10/2015|NOCHE| D10 | FALTADEINFORMACION 1 3 3 PU07802 | TDOO6 | INSPECCION
TECNICA
POR TRABAJO EN
20/10/2015| NOCHE| D19 v 1 1 1 PU07919 | GRO02 | PRE-PM
20/10/2015| NOCHE| D22 OTROS 1 1 1 PU07919 | GRO02 | PRE-PM
20/10/2015| NOCHE| D2 REFRIGERIO 1 1 1 PU07919 | GRO02 | PRE-PM
20/10/2015| NOCHE| D18 | TRANSP. MOV. PERSONAL | 0.5 2 1 PU07963 | CR002 | INSPECCION
20/10/2015| NOCHE| D8 | CHARLA DE SEGURIDAD 1 2 2 PU07963 | CR002 | INSPECCION

Fuente: Elaboracion propia
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TABLA 58: BASE DE DATOS RECOLECTADA DE DEMORAS DE ORDENES DE TRABAJO

CODIGO

HORAS N° PERSONAS | EFECTIVA TIPO DE
FECHA | TURNO DE DENOMINACION DEMORA DEMORA | INVOLUCRADAS | DEMORA OT FESA | EQUIPO TRABAJO
DEMORA
20/10/2015| NOCHE | CHARLA | CHARLA DE SEGURIDAD 0.5 2 1 PU07939 | GR001 |CORRECTIVO
20/10/2015 | NOCHE D18 TRANSP. MOV. PERSONAL 1 2 2 PU07939 | GR001 |CORRECTIVO

FALTA DE REPUESTOS /
20/10/2015 | NOCHE D15 PEDIDOS NO DISPONIBLES 1 2 2 PU07939 | GR001 |CORRECTIVO

20/10/2015| NOCHE | CHARLA | CHARLA DE SEGURIDAD 1 1 1 PU07839 | GR002 | INSPECCION
20/10/2015 | NOCHE D21 ORDEN Y LIMPIEZA 1 3 3 PU07968 | LTO01 PM
20/10/2015 | NOCHE D22 OTROS 0.5 3 1.5 PU07968 | LTO01 PM
21/10/2015| DIA | CHARLA | CHARLA DE SEGURIDAD 0.5 2 1 PUO7968 | LTO001 PM
21/10/2015| DIA D2 REFRIGERIO 1 2 2 PUO7968 | LTO001 PM

Fuente: Elaboracion propia
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TABLA 58: BASE DE DATOS RECOLECTADA DE DEMORAS DE ORDENES DE TRABAJO

CODIGO
DENOMINACION HORAS N° PERSONAS | EFECTIVA TIPO DE
A3l TURNG DE DEMORA DEMORA | INVOLUCRADAS | DEMORA OT FESA | EQUIPO TRABAJO
DEMORA
21/10/2015| DIA D16 FALTA DE INSUMOS 1.5 2 3 PU07968 | LTO001 PM
21/10/2015| DIA | CHARLA | CHARLA DE SEGURIDAD 1 2 2 PU07984 | CR002 | INSPECCION
21/10/2015| DIA D2 REFRIGERIO 1 2 2 PU07984 | CR002 | INSPECCION
21/10/2015| DIA D4 CHARLA DE SEGURIDAD 1 2 2 PU07984 | CR002 | INSPECCION
FALTA EQUIPO AUX. (EJ.
21/10/2015| DIA D12 MONTACARGA) 4 2 8 PU07984 | CR002 | INSPECCION
FALTA DE BAHIA (SITIO
21/10/2015| DIA D14 DE TRABAJO APROP) 1 2 2 PU07984 | CR002 | INSPECCION
21/10/2015| DIA D21 ORDEN Y LIMPIEZA 1 2 2 PU07984 | CR002 | INSPECCION
TRANSP. MOV.
21/10/2015| DIA D18 PERSONAL 1 2 2 PU07903 | BEOO1 | CORRECTIVO

Fuente: Elaboracion propia
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TABLA 58: BASE DE DATOS RECOLECTADA DE DEMORAS DE ORDENES DE TRABAJO

e [vune] e || CENONIRGION | MORAS | RPRIRSONES RO e | iz PODE
DEMORA
21/10/2015 DIA CHARLA | CHARLA DE SEGURIDAD 0.5 2 1 PU07791 SHO11 | INSPECCION
21/10/2015 DIA D18 TRANSP. MOV. PERSONAL 0.5 2 1 PU07791 SHO11 | INSPECCION
21/10/2015 DIA D22 OTROS 1 2 2 PU07791 SHO011 | INSPECCION
21/10/2015 DIA D2 REFRIGERIO 1 2 2 PU07791 SHO11 | INSPECCION
21/10/2015 DIA CHARLA | CHARLA DE SEGURIDAD 1 2 2 PU07914 LG006 PM
21/10/2015 DIA D18 TRANSP. MOV. PERSONAL 1 2 2 PU07914 LGO006 PM
21/10/2015 DIA D10 FALTA DE'INFORMACION 1 2 2 PUO7652 RTO003 | INSPECCION
TECNICA
21/10/2015 DIA D5 CHARLA DE SEGURIDAD 1 2 2 PUO7652 RTO003 | INSPECCION

Fuente: Elaboracion propia
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TABLA 58: BASE DE DATOS RECOLECTADA DE DEMORAS DE ORDENES DE TRABAJO

CODIGO .
e ol CBL7 | ORI | o | e rersouse | SECTVA o e equpol U9
21/10/2015| DIA | D22 OTROS 05 2 1 PU07652 | RT003 | INSPECCION
21/10/2015| DIA | D18 Riaisundd 05 2 1 PU07887 | EX002 | INSPECCION
21/10/2015| DIA | D18 Raisustndd 0.5 2 1 PU07908 | HCO002 | INSPECCION
21/10/2015| DIA | D18 Raisustndd 1 2 2 PU07913 | EX001 | INSPECCION
21/10/2015| DIA | D18 Rsieusivid 0.5 2 1 PU07926 | TP003 | INSPECCION
21/10/2015| DIA | CHARLA | CHARLA DE SEGURIDAD |  0.75 2 15 | PU0B003 | TD006 |CORRECTIVO
21/10/2015| DIA D2 REFRIGERIO 1 2 2 PU08003 | TDO06 |CORRECTIVO
21/10/2015| DIA | D22 OTROS 1 2 2 PU08003 | TDO06 |CORRECTIVO

Fuente: Elaboracion propia
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TABLA 58: BASE DE DATOS RECOLECTADA DE DEMORAS DE ORDENES DE TRABAJO

CODIGO

FECHA | TURNO DE|\[/|)(E)RA DENOMINACION DEMORA DI_I;?/IF\Z)AI;\’SA INI\\I;(;DLESE(R?ZSiS E[;:EEI\(;“IQFY: OT FESA | EQUIPO TTF;Z%EJ%
21/10/2015| DIA D18 TRANSP. MOV. PERSONAL 1 2 2 PU08003 | TD00O6 |CORRECTIVO
21/10/2015 | NOCHE D18 TRANSP. MOV. PERSONAL 1.5 2 3 PU07987 | RT004 PM
21/10/2015 | NOCHE D5 CHARLA DE SEGURIDAD 2 2 4 PU07987 | RT004 PM
21/10/2015 | NOCHE D2 REFRIGERIO 1 2 2 PU07987 | RT004 PM
21/10/2015 | NOCHE | CHARLA | CHARLA DE SEGURIDAD 1 1 1 PU07840 | GR003 | INSPECCION
21/10/2015 | NOCHE | CHARLA | CHARLA DE SEGURIDAD 0.5 3 1.5 PU07903 | BEOO1 |CORRECTIVO
21/10/2015 | NOCHE D18 TRANSP. MOV. PERSONAL 0.5 3 1.5 PU07903 | BEOO1 |CORRECTIVO
21/10/2015 | NOCHE D15 FALTA DE REPUESTOS / 0.5 3 1.5 PU07903 | BEOO1 |CORRECTIVO

PEDIDOS NO DISPONIBLES

Fuente: Elaboracion propia
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TABLA 58: BASE DE DATOS RECOLECTADA DE DEMORAS DE ORDENES DE TRABAJO

CODIGO
DENOMINACION | HORAS | N°PERSONAS | EFECTIVA TIPO DE
FECHA | TURNO| DE DEMORA DEMORA | INVOLUCRADAS | DEMORA | OT FESA [EQUIPO | 1p \paj0
DEMORA
CHARLA DE
21/10/2015 | NOCHE | CHARLA SHERLADE 1 3 3 PU07971 | GRO03 | INSPECCION
21/10/2015 | NOCHE| D2 REFRIGERIO 1 3 3 PUO7971 | GROO3 | INSPECCION
21/10/2015 | NOCHE | D22 OTROS 1 3 3 PU07971 | GRO03 | INSPECCION
TRANSP. MOV.
21/10/2015 | NOCHE | D18 AL 05 2 1 PU07970 | LD005 | INSPECCION
21/10/2015 | NOCHE| D20 POREESBFP%A DE 05 2 1 PU07970 | LDOO05 | INSPECCION
CHARLA DE
21/10/2015 | NOCHE | CHARLA SHARLADE 0.75 1 0.75 | PUO7802 | TDOOG | INSPECCION
TRANSP. MOV,
21/10/2015 | NOCHE | D18 AL 1 1 1 PU07802 | TD0OO6 | INSPECCION
21/10/2015 | NOCHE | D2 REFRIGERIO 1 1 1 PU07802 | TD0OO6 | INSPECCION

Fuente: Elaboracion propia
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TABLA 58: BASE DE DATOS RECOLECTADA DE DEMORAS DE ORDENES DE TRABAJO

CODIGO
DENOMINACION HORAS N° PERSONAS | EFECTIVA TIPO DE
A TRNG DE DEMORA DEMORA | INVOLUCRADAS | DEMORA OIS |BGUIIHE TRABAJO
DEMORA
CHARLA DE
22/10/2015| DIA | CHARLA SEGURIDAD 0.5 2 1 PU08029 | TP004 |CORRECTIVO
22/10/2015| DIA D2 REFRIGERIO 1 2 2 PU08029 | TP004 |CORRECTIVO
TRANSP. MOV.
22/10/2015| DIA D18 PERSONAL 1 2 2 PU08029 | TP004 |CORRECTIVO
FALTA DE REPUESTOS
22/10/2015| DIA D15 / PEDIDOS NO 2 2 4 PU08029 | TP004 |CORRECTIVO
DISPONIBLES
TRANSP. MOV.
22/10/2015| DIA D18 PERSONAL 1 3 3 PU08028 | LD002 |CORRECTIVO
CHARLA DE
22/10/2015| DIA | CHARLA SEGURIDAD 1 2 2 PU07652 | RT003 |CORRECTIVO
22/10/2015| DIA D2 REFRIGERIO 1 2 2 PU07652 | RT003 | INSPECCION
CHARLA DE
22/10/2015| DIA | CHARLA SEGURIDAD 1 1 1 PU07992 | FT005 |CORRECTIVO

Fuente: Elaboracion propia
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TABLA 58: BASE DE DATOS RECOLECTADA DE DEMORAS DE ORDENES DE TRABAJO

CODIGO

DENOMINACION HORAS | N°PERSONAS |EFECTIVA TIPO DE
ARG USRNG)  [BIE DEMORA DEMORA | INVOLUCRADAS | DEMORA | OT FESA |EQUIPO| 1o nB A0
DEMORA
FALTA DE REPUESTOS
22/10/2015| DIA D15 / PEDIDOS NO 1 2 2 PU07968 | LT001 PM
DISPONIBLES
TRANSP. MOV.
22/10/2015| DIA D18 SERSONAL 1 2 2 PU07968 | LT001 PM
CHARLA DE
22/10/2015|NOCHE| D8 SEGURIDAD 05 1 05 PU08014 | RT022 |CORRECTIVO
TRANSP. MOV.
22/10/2015| NOCHE | D18 SERSONAL 05 2 1 PU07970 | LDOO5 | INSPECCION
CHARLA DE
22/10/2015| NOCHE | CHARLA SEGURIDAD 1 2 2 PU07699 | SHO11 |CORRECTIVO
TRANSP. MOV.
22/10/2015| NOCHE | D18 SERSONAL 05 2 1 PU07699 | SHO11 |CORRECTIVO
FALTA DE BAHIA
22/10/2015|NOCHE| D14 (SITIO DE TRABAJO 05 2 1 PU07699 | SHO11 |CORRECTIVO
APROP)
CHARLA DE
22/10/2015| NOCHE | CHARLA SEGURIDAD 05 2 1 PU08010 | TDO06 | CORRECTIVO

Fuente: Elaboracion propia
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TABLA 58: BASE DE DATOS RECOLECTADA DE DEMORAS DE ORDENES DE TRABAJO

CODIGO
DENOMINACION HORAS N° PERSONAS | EFECTIVA TIPO DE
3alat HILALC DE DEMORA DEMORA | INVOLUCRADAS | DEMORA OUFIRSSA 2O TRABAJO
DEMORA
TRANSP. MOV.
22/10/2015 | NOCHE D18 PERSONAL 1 2 2 PU08010 | TDO06 | CORRECTIVO
CHARLA DE
22/10/2015 | NOCHE D7 SEGURIDAD 1.5 2 3 PU08010 | TDO06 | CORRECTIVO
22/10/2015 | NOCHE D22 OTROS 1 2 2 PU08010 | TDO006 | CORRECTIVO
TRANSP. MOV.
22/10/2015 | NOCHE D18 PERSONAL 0.5 2 1 PU08010 | TDO0O06 | CORRECTIVO
FALTA DE REPUESTOS
22/10/2015 | NOCHE D15 / PEDIDOS NO 0.5 2 1 PU08011 | SHO11 | CORRECTIVO
DISPONIBLES
CHARLA DE
23/10/2015| DIA | CHARLA SEGURIDAD 1 3 3 PU08035 | SHO11 | CORRECTIVO
23/10/2015| DIA D2 REFRIGERIO 1 2 2 PU07699 | SHO11 | CORRECTIVO
TRANSP. MOV.
23/10/2015| DIA D18 PERSONAL 1 2 2 PU07802 | TD006 | INSPECCION

Fuente: Elaboracion propia
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TABLA 58: BASE DE DATOS RECOLECTADA DE DEMORAS DE ORDENES DE TRABAJO

CODIGO
DENOMINACION HORAS N° PERSONAS | EFECTIVA TIPO DE
A TRNG DE DEMORA DEMORA | INVOLUCRADAS | DEMORA DI RS GRS TRABAJO
DEMORA
23/10/2015| DIA D2 REFRIGERIO 1 3 3 PU08034 | BEOO1 |CORRECTIVO
CHARLA DE
23/10/2015| DIA | CHARLA SEGURIDAD 0.5 2 1 PU08033 | EXO001 GETS
TRANSP. MOV.
23/10/2015| DIA D18 PERSONAL 2 2 4 PU08033 | EXO001 GETS
TRANSP. MOV.
23/10/2015| DIA D18 PERSONAL 1 2 2 PU07929 | HC001 |CORRECTIVO
23/10/2015| DIA D2 REFRIGERIO 1 2 2 PU07929 | HC001 |CORRECTIVO
TRANSP. MOV.
23/10/2015 | NOCHE D18 PERSONAL 2 2 4 PU07886 | EX001 | INSPECCION
TRANSP. MOV.
23/10/2015 | NOCHE D18 PERSONAL 0.5 2 1 PU08016 | TDO06 | CORRECTIVO
CHARLA DE
23/10/2015 | NOCHE | CHARLA SEGURIDAD 0.5 2 1 PU08013 | SHO011 |CORRECTIVO

Fuente: Elaboracion propia
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TABLA 58: BASE DE DATOS RECOLECTADA DE DEMORAS DE ORDENES DE TRABAJO

CODIGO
DENOMINACION | HORAS | N°PERSONAS |EFECTIVA TIPO DE

FECHA | TURNO/ ~ DE DEMORA DEMORA | INVOLUCRADAS | DEMORA | OT FESA |EQUIPO | -0 /B A10

DEMORA

TRANSP. MOV.

23/10/2015| NOCHE| D18 S OAL 05 2 1 PU08013 | SHO11 |CORRECTIVO

23/10/2015 | NOCHE| D2 REFRIGERIO 0.75 2 15 | PU0B013 | SHO1L |CORRECTIVO
TRANSP. MOV.

23/10/2015| NOCHE| D18 AL 05 2 1 PU0S017 | RT026 | CORRECTIVO

23/10/2015| NOCHE| D2 REFRIGERIO 05 2 1 PU0S017 | RT026 | CORRECTIVO
CHARLA DE

23/10/2015 | NOCHE | CHARLA SHERLADE 05 2 1 PU0S025 | GROO4 PM

23/10/2015 | NOCHE| D20 POR ESPERA DE 1 2 2 PU08025 | GRO04 PM

EQUIPO

23/10/2015| NOCHE| D2 REFRIGERIO 1 2 2 PU07966 | GR004 | INSPECCION
TRANSP. MOV.

24/10/2015| DIA | D18 AL 05 2 1 PU07958 | SHOOL | INSPECCION

Fuente: Elaboracion propia
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TABLA 58: BASE DE DATOS RECOLECTADA DE DEMORAS DE ORDENES DE TRABAJO

CODIGO

DENOMINACION HORAS N° PERSONAS | EFECTIVA TIPO DE
A3l TURNG DE DEMORA DEMORA | INVOLUCRADAS | DEMORA GAFIREEE S0, TRABAJO
DEMORA
TRANSP. MOV.
24/10/2015| DIA D18 PERSONAL 0.5 2 1 PU07802 | TD006 | EVALUACION
CHARLA DE
24/10/2015| DIA D8 SEGURIDAD 2 3 6 PU08015 | GR002 | INSPECCION
24/10/2015| DIA D22 OTROS 1 3 3 PU08054 | TP0O4 BACKLOG
CHARLA DE
24/10/2015| DIA | CHARLA SEGURIDAD 0.5 3 1.5 PUO7746 | FT00S |EVALUACION
24/10/2015| DIA D22 OTROS 0.5 3 1.5 PUO7746 | FT00S |EVALUACION
TRANSP. MOV.
24/10/2015 | NOCHE D18 PERSONAL 1 2 2 PU07699 | SHO11 | CORRECTIVO
FALTA EQUIPO AUX.
24/10/2015 | NOCHE D12 (EJ. MONTACARGA) 0.5 2 1 PU07699 | SHO11 | CORRECTIVO
CHARLA DE
24/10/2015 | NOCHE | CHARLA SEGURIDAD 0.25 3 0.75 PU08036 | RT021 |EVALUACION

Fuente: Elaboracion propia
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TABLA 58: BASE DE DATOS RECOLECTADA DE DEMORAS DE ORDENES DE TRABAJO

CODIGO
DENOMINACION HORAS N° PERSONAS | EFECTIVA TIPO DE
A TRNG DE DEMORA DEMORA | INVOLUCRADAS | DEMORA OT FESA | EQUIPO TRABAJO
DEMORA
TRANSP. MOV.
24/10/2015 | NOCHE D18 PERSONAL 0.25 3 0.75 PU08036 | RT021 |EVALUACION
FALTA DE
REPUESTOS /
24/10/2015 | NOCHE D15 PEDIDOS NO 0.25 3 0.75 PU08036 | RT021 |EVALUACION
DISPONIBLES
TRANSP. MOV.
24/10/2015 | NOCHE D18 PERSONAL 0.5 3 1.5 PU08037 | RT021 |EVALUACION
CHARLA DE
24/10/2015| NOCHE | CHARLA SEGURIDAD 1 1 1 PU08038 | EGO013 | CORRECTIVO
TRANSP. MOV.
24/10/2015 | NOCHE D18 PERSONAL 1 1 1 PU08039 | GR004 | CORRECTIVO
24/10/2015 | NOCHE D2 REFRIGERIO 1 3 3 PUO8041 | SHO11 | CORRECTIVO
24/10/2015 | NOCHE D16 FALTA DE INSUMOS 1 3 3 PUO8041 | SHO11 | CORRECTIVO
TRANSP. MOV.
24/10/2015 | NOCHE D18 PERSONAL 1 3 3 PU08041 | SHO11 | CORRECTIVO

Fuente: Elaboracion propia
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TABLA 58: BASE DE DATOS RECOLECTADA DE DEMORAS DE ORDENES DE TRABAJO

CODIGO

DENOMINACION HORAS N° PERSONAS | EFECTIVA TIPO DE
FECA ) TUIRNG DE DEMORA DEMORA | INVOLUCRADAS | DEMORA DRSS | HGRIIHS TRABAJO
DEMORA
24/10/2015 | NOCHE D22 OTROS 1 3 3 PU08015 | GR004 PM
FALTA DE
REPUESTOS /
24/10/2015 | NOCHE D15 PEDIDOS NO 1 3 3 PU08015 | GR004 PM
DISPONIBLES
FALTA DE
24/10/2015 | NOCHE D11 COORDINACION 1 3 3 PU08015 | GR004 PM
FSA-MINA
TRANSP. MOV.
24/10/2015 | NOCHE D18 PERSONAL 1 3 3 PU08044 | LTO01 | CORRECTIVO
TRANSP. MOV.
24/10/2015 | NOCHE D18 PERSONAL 1 2 2 PU07802 | TD006 | CORRECTIVO
CHARLA DE
24/10/2015 | NOCHE | CHARLA SEGURIDAD 0.75 3 2.25 PU08043 | TDO06 | CORRECTIVO
24/10/2015 | NOCHE D2 REFRIGERIO 1 3 3 PU08043 | TDO06 | CORRECTIVO
CHARLA DE
25/10/2015| DIA | CHARLA SEGURIDAD 0.5 1 0.5 PUO8001 | FT004 | CORRECTIVO

Fuente: Elaboracion propia
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TABLA 58: BASE DE DATOS RECOLECTADA DE DEMORAS DE ORDENES DE TRABAJO

CODIGO
DENOMINACION HORAS | N°PERSONAS |EFECTIVA TIPO DE
FECHA |TURNO| DE DEMORA DEMORA | INVOLUCRADAS | DEMORA | OT FESA | EQUIPO | -0/ BAI0
DEMORA
25/10/2015| DIA D2 REFRIGERIO 1 1 1 PUOS001 | FT004 | CORRECTIVO
FALTA DE REPUESTOS
25/10/2015| DIA D15 / PEDIDOS NO 1 1 1 PUOS001 | FT004 | CORRECTIVO
DISPONIBLES
25/10/2015| DIA D20 POREEQSBIEP%A DE 1 1 1 PUOS045 | FT006 | CORRECTIVO
POR TRABAJO EN
25/10/2015| DIA D19 g 1 2 2 PUOS049 | GR0O02 | CORRECTIVO
FALTA DE REPUESTOS
25/10/2015| DIA D15 / PEDIDOS NO 1 2 2 PUOS040 | GR0O02 | CORRECTIVO
DISPONIBLES
POR TRABAJO EN
25/10/2015| DIA D19 g 1 2 2 PUOS032 | GR0O02 | CORRECTIVO
25/10/2015| DIA D2 REFRIGERIO 1 2 2 PUOS032 | GR0O02 | CORRECTIVO
CHARLA DE
25/10/2015| DIA | CHARLA SR 1 1 1 PU07900 | RT023 | EVALUACION

Fuente: Elaboracion propia
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TABLA 58: BASE DE DATOS RECOLECTADA DE DEMORAS DE ORDENES DE TRABAJO

CODIGO
DENOMINACION HORAS N° PERSONAS | EFECTIVA TIPO DE
A TRNG DE DEMORA DEMORA | INVOLUCRADAS | DEMORA DIFIFESA SR TRABAJO
DEMORA
25/10/2015| DIA D2 REFRIGERIO 1 1 1 PU07900 | RT023 |EVALUACION
25/10/2015| DIA D18 TRANSP. MOV. PERSONAL 2 1 2 PU08B058 | EX001 |EVALUACION
25/10/2015| DIA D2 REFRIGERIO 1 1 1 PU08081 | LD002 | CORRECTIVO
INCIDENTES Y
25/10/2015| DIA D13 ACCIDENTES/ 1 1 1 PU08081 | LD002 | CORRECTIVO
TORMENTA ELECTRICA
25/10/2015| DIA D7 CHARLA DE SEGURIDAD 1 3 3 PU08053 | SHO01 |EVALUACION
25/10/2015| DIA D18 TRANSP. MOV. PERSONAL 1 3 3 PU08082 | TD006 | CORRECTIVO
25/10/2015| DIA D20 POR ESPERA DE EQUIPO 1 3 3 PU08082 | TDO06 | CORRECTIVO
25/10/2015| NOCHE | CHARLA | CHARLA DE SEGURIDAD 0.5 2 1 PU08059 | CTO003 BACKLOG

Fuente: Elaboracion propia
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TABLA 58: BASE DE DATOS RECOLECTADA DE DEMORAS DE ORDENES DE TRABAJO

CODIGO .
FALTA DE
25/10/2015 | NOCHE | D15 EEE%S;?\% 05 2 1 |PU0B0SY| CT003 BACKLOG
DISPONIBLES
25/10/2015|NOCHE | D18 | TRANSEMOV- | g5 2 1 |PUO7699 | SHOO1 CORRECTIVO
25/10/2015(NOCHE| D18 | ThaNse MOV | o5 4 2 |PU08056 | TDOOS |  CORRECTIVO
25/10/2015| NOCHE| D18 | 'ANSm MOV: 1 4 4 | PU0BDS7| EX003 CORRECTIVO
25/10/2015|NOCHE| D18 | Tanor MOV 1 4 4 PU08058 | EX001 EVALUACION
25/10/2015 | NOCHE | CHARLA gggﬁ;@gg 0.5 2 1 PU07987 | RT024 EVALUACION
25/10/2015(NOCHE| D18 | TRaNoe MOV | g5 2 1 |PU07987| RT024 |  EVALUACION
26/10/2015| DIA | CHARLA| CTARCADE 0.75 3 225 | PU0BD53| SHOOL | TRANSLADO/PLOTEO

Fuente: Elaboracion propia
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TABLA 58: BASE DE DATOS RECOLECTADA DE DEMORAS DE ORDENES DE TRABAJO

CODIGO
HORAS | N°PERSONAS | EFECTIV
FECHA |TURNO| _ PE | DENOMINACIO | -\ o0 | \NVOLUCRADA A OT | EQUIP | 11p0 DE TRABAJO
DEMOR | N DEMORA FESA 0
" A s DEMORA

26/10/2015| DIA D2 REFRIGERIO 1 3 3 PU08053 | SHO01 TRANSLAC[))O/ PLOTE
CHARLA DE TRANSLADO/PLOTE

26/10/2015| DIA D8 SHERLADE 1 3 3 PUO08053 | SHOO1 s
CHARLA DE TRANSLADO/PLOTE

26/10/2015| DIA D7 SHEREA e 05 3 15 | PU080O53 | SHOO1 :
CHARLA DE

2611012015 DIA |CHARLA| CHARLADE 1 1 1 PU07694 | RT023 EVALUACION

26/10/2015| DIA D2 REFRIGERIO 1 1 1 PU07694 | RT023 EVALUACION

26/10/2015| DIA D2 REFRIGERIO 1 5 5 PU08024 | RTOOL PM
CHARLA DE

26/10/2015 NOCHE | CHARLA | (TAREADE 05 2 1 PU08053 | BEOOL CORRECTIVO

FALTA DE

REPUESTOS /

26/10/2015| NOCHE| D15 NSk 1 2 2 PU08053 | BEOOL CORRECTIVO
DISPONIBLES

Fuente: Elaboracion propia
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TABLA 58: BASE DE DATOS RECOLECTADA DE DEMORAS DE ORDENES DE TRABAJO

CODIGO
DENOMINACION HORAS N° PERSONAS | EFECTIVA TIPO DE
A TRNG DE DEMORA DEMORA | INVOLUCRADAS | DEMORA DRSS HGRID TRABAJO
DEMORA
TRANSP. MOV.
26/10/2015 | NOCHE D18 PERSONAL 0.5 2 1 PU08053 | SHO011 | CORRECTIVO
TRANSP. MOV.
26/10/2015 | NOCHE D18 PERSONAL 1 2 2 PU08049 | TDO06 | CORRECTIVO
26/10/2015 | NOCHE D2 REFRIGERIO 1 2 2 PU08049 | TD006 | CORRECTIVO
26/10/2015 | NOCHE D22 OTROS 0.5 2 1 PU08049 | TD006 | CORRECTIVO
26/10/2015 | NOCHE D22 OTROS 1 2 2 PU08024 | RTO021 PM
CHARLA DE
26/10/2015 | NOCHE | CHARLA SEGURIDAD 0.5 2 1 PU08024 | RTO021 PM
CHARLA DE
26/10/2015 | NOCHE | CHARLA SEGURIDAD 0.5 2 1 PUO8061 | SHO11 | CORRECTIVO
FALTA DE REPUESTOS
26/10/2015 | NOCHE D15 / PEDIDOS NO 1 2 2 PU08061 | SHO11 | CORRECTIVO
DISPONIBLES

Fuente: Elaboracion propia
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TABLA 58: BASE DE DATOS RECOLECTADA DE DEMORAS DE ORDENES DE TRABAJO

CODIGO
DENOMINACION HORAS N° PERSONAS | EFECTIVA TIPO DE
FECHA | TURNO DE DEMORA DEMORA | INVOLUCRADAS | DEMORA OT FESA | EQUIPO TRABAJO
DEMORA
CHARLA DE
26/10/2015 | NOCHE D8 SEGURIDAD 1 2 2 PU08061 | SHO11 | CORRECTIVO
TRANSP. MOV.
27/10/2015| DIA D18 PERSONAL 1 5 5 PU08060 | SHO11 PM
27/10/2015| DIA D2 REFRIGERIO 1 5 5 PU08060 | SHO11 PM
INCIDENTES Y
ACCIDENTES/
27/10/2015| DIA D13 TORMENTA 1 5 5 PU08060 | SHO11 PM
ELECTRICA
CHARLA DE
27/10/2015| DIA | CHARLA SEGURIDAD 0.5 2 1 PU08065 | BE0OO1 | CORRECTIVO
27/10/2015| DIA D16 FALTA DE INSUMOS 1 2 2 PU08065 | BE0O1 | CORRECTIVO
27/10/2015| DIA D2 REFRIGERIO 1 2 2 PU08065 | BE0O1 | CORRECTIVO
27/10/2015| DIA D21 ORDEN Y LIMPIEZA 0.5 2 1 PU08065 | BE0O1 | CORRECTIVO

Fuente: Elaboracion propia
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TABLA 58: BASE DE DATOS RECOLECTADA DE DEMORAS DE ORDENES DE TRABAJO

CODIGO o
FECHA | TURNO DE|\[/|)(E)RA DENOMINACION DEMORA DE?/IF\Z)AI;\’SA INNV(;DLESE(R?ZSiS E[;:EEI\(z-(gIF\l/: OT FESA | EQUIPO TTF\!Z%EJ%
27/10/2015| DIA D18 TRANSP. MOV. PERSONAL 0.5 2 1 PU08064 | TPO03 | CORRECTIVO
27/10/2015| DIA D2 REFRIGERIO 1 2 2 PU08064 | TPO03 | CORRECTIVO
27/10/2015| DIA | CHARLA | CHARLA DE SEGURIDAD 0.5 2 1 PU07673 | GR004 | INSPECCION
27/10/2015| DIA D18 TRANSP. MOV. PERSONAL 1 2 2 PU07673 | GR004 | INSPECCION
27/10/2015| DIA D18 TRANSP. MOV. PERSONAL 0.5 2 1 PU07886 | EX001 | INSPECCION
27/10/2015| DIA D18 TRANSP. MOV. PERSONAL 0.5 2 1 PU07894 | EX003 | EVALUACION
27/10/2015| DIA D18 TRANSP. MOV. PERSONAL 0.5 2 1 PUO7664 | LDO05 | EVALUACION
27/10/2015| DIA D2 REFRIGERIO 1 3 3 PU08066 | SH002 | INSPECCION

Fuente: Elaboracion propia
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TABLA 58: BASE DE DATOS RECOLECTADA DE DEMORAS DE ORDENES DE TRABAJO

CODIGO
DENOMINACION HORAS N° PERSONAS | EFECTIVA TIPO DE
A TRNG DE DEMORA DEMORA | INVOLUCRADAS | DEMORA OIS BRI TRABAJO
DEMORA
CHARLA DE
27/10/2015| DIA | CHARLA SEGURIDAD 1 2 2 PU08068 | TP004 | CORRECTIVO
27/10/2015| DIA D2 REFRIGERIO 1 2 2 PU08068 | TP004 | CORRECTIVO
FALTA DE REPUESTOS
27/10/2015| DIA D15 / PEDIDOS NO 4 2 8 PU08068 | TP004 | CORRECTIVO
DISPONIBLES
INCIDENTES Y
ACCIDENTES/
27/10/2015| DIA D13 TORMENTA 1 2 2 PU08068 | TP004 | CORRECTIVO
ELECTRICA
27/10/2015| DIA D2 REFRIGERIO 1 2 2 PU07900 | RT023 | CORRECTIVO
INCIDENTES Y
ACCIDENTES/
27/10/2015| DIA D13 TORMENTA 2 2 4 PU07900 | RT023 |CORRECTIVO
ELECTRICA
CHARLA DE
27/10/2015| NOCHE | CHARLA SEGURIDAD 1 2 2 PU08085 | GR002 | CORRECTIVO
27/10/2015 | NOCHE D2 REFRIGERIO 1 2 2 PU08085 | GR002 | CORRECTIVO

Fuente: Elaboracion propia
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TABLA 58: BASE DE DATOS RECOLECTADA DE DEMORAS DE ORDENES DE TRABAJO

CODIGO
DENOMINACION | HORAS | N°PERSONAS |EFECTIVA TIPO DE
FECHA |TURNO| _ DE DEMORA DEMORA | INVOLUCRADAS | DEMORA | OT FESA |EQUIPO | +paBaj0
DEMORA
27/10/2015 | NOCHE| D20 POREES’BIEP%A DE 2 2 4 PU08085 | GRO02 | CORRECTIVO
TRANSP. MOV.
27/10/2015| NOCHE | D18 AL 1 2 2 PU0S084 | TDOO6 | CORRECTIVO
FALTA DE
27/10/2015| NOCHE| D10 INFORMACION 1 2 2 PU080S4 | TDO0B | CORRECTIVO
TECNICA
TRANSP. MOV.
27/10/2015| NOCHE | D18 AL 1 3 3 PU080S3 | LD002 | CORRECTIVO
CHARLA DE
28/10/2015| DIA | CHARLA SN ADE 1 2 2 PU0809L | RT021 | INSPECCION
TRANSP. MOV.
28/10/2015| DIA D18 AL 1 2 2 PU0809L | RT021 | INSPECCION
28/10/2015| DIA D16 | FALTA DE INSUMOS 1 2 2 PU08090 | DZ008 | CORRECTIVO
28/10/2015| DIA D2 REFRIGERIO 1 2 2 PU08090 | DZ008 | CORRECTIVO

Fuente: Elaboracion propia
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TABLA 58: BASE DE DATOS RECOLECTADA DE DEMORAS DE ORDENES DE TRABAJO

CODIGO

DENOMINACION HORAS N° PERSONAS | EFECTIVA TIPO DE
ARG TRINE DE DEMORA DEMORA | INVOLUCRADAS | DEMORA OUFIRSSE GRS TRABAJO
DEMORA
TRANSP. MOV.
28/10/2015| DIA D18 PERSONAL 1 2 2 PU08090 | DZ008 | CORRECTIVO
INCIDENTES Y
ACCIDENTES/
28/10/2015| DIA D13 TORMENTA 1 2 2 PU08090 | DZ008 | CORRECTIVO
ELECTRICA
28/10/2015| DIA D2 REFRIGERIO 1 4 4 PU08097 | CRO002 BACKLOG
28/10/2015| DIA D2 REFRIGERIO 1 1 1 PU08067 | CRO01 PM
28/10/2015| DIA D2 REFRIGERIO 1 2 2 PU08089 | RT021 | CORRECTIVO
28/10/2015| DIA D2 REFRIGERIO 0.75 2 1.5 PU08089 | RT021 | CORRECTIVO
28/10/2015| DIA D2 REFRIGERIO 1 3 3 PU08095 | CR002 BACKLOG
CHARLA DE
28/10/2015| DIA | CHARLA SEGURIDAD 0.5 3 1.5 PU08121 | RT023 | EVALUACION

Fuente: Elaboracion propia
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TABLA 58: BASE DE DATOS RECOLECTADA DE DEMORAS DE ORDENES DE TRABAJO

CODIGO
DENOMINACION | HORAS N° PERSONAS |EFECTIVA
FECHA | TURNO DE DEMORA DEMORA | INVOLUCRADAS | DEMORA OT FESA |EQUIPO| TIPO DE TRABAJO
DEMORA
28/10/2015| DIA D2 REFRIGERIO 1 3 3 PU08121 | RT023 EVALUACION
28/10/2015| DIA D2 REFRIGERIO 1 3 3 PUO08119 | SHO02 | TRANSLADO/PLOTEO
INCIDENTES Y
ACCIDENTES/
28/10/2015| DIA D13 TORMENTA 1 3 3 PU08119 | SHO02 | TRANSLADO/PLOTEO
ELECTRICA
CHARLA DE
28/10/2015| DIA | CHARLA SEGURIDAD 0.5 2 1 PU08120 | FTO004 EVALUACION
TRANSP. MOV.
28/10/2015| DIA D18 PERSONAL 0.75 2 1.5 PU08120 | FTO004 EVALUACION
28/10/2015| DIA D2 REFRIGERIO 1 3 3 PU08105 | LGO07 EVALUACION
CHARLA DE
28/10/2015| DIA | CHARLA SEGURIDAD 0.5 2 1 PU08092 | RT027 EVALUACION
TRANSP. MOV.
28/10/2015| DIA D18 PERSONAL 1 2 2 PU08092 | RT027 EVALUACION

Fuente: Elaboracion propia
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TABLA 58: BASE DE DATOS RECOLECTADA DE DEMORAS DE ORDENES DE TRABAJO

CODIGO .
o o] K0 | oereuon | e | e crsowse eI orcesa couro| 0%
28/10/2015 | NOCHE | CHARLA ggégéggg 1 2 ) PU08085 | GR0O02 | CORRECTIVO
28/10/2015 | NOCHE | CHARLA SHERLADE 1 2 2 PU07699 | SHO11 | CORRECTIVO
28/10/2015| NOCHE | D18 Rsleusiivad 1 3 3 PU08106 | EX001 | CORRECTIVO
28/10/2015|NOCHE | D8 ggégé-@)gg 2 5 10 PU0B107 | SHOL2 | CORRECTIVO
28/10/2015| NOCHE | D18 Rsileusivad 1 3 3 PU08109 | EX002 | CORRECTIVO
28/10/2015 | NOCHE | CHARLA ggégélggg 1 1 1 PU0B108 | LDO002 | CORRECTIVO
29/10/2015| DIA | D18 Riaourvvid 1 2 2 PU08113 | TP002 | CORRECTIVO
29/10/2015| DIA | D21 | ORDENY LIMPIEZA 1 2 2 PU08113 | TP002 | CORRECTIVO

Fuente: Elaboracion propia
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TABLA 58: BASE DE DATOS RECOLECTADA DE DEMORAS DE ORDENES DE TRABAJO

CODIGO

DENOMINACION HORAS N° PERSONAS |EFECTIVA TIPO DE
ASCRA ) VEIRRE DE DEMORA DEMORA | INVOLUCRADAS | DEMORA DIFIFSSE SR TRABAJO
DEMORA
TRANSP. MOV.
29/10/2015| DIA D18 PERSONAL 1 2 2 PU08114 | TP004 | CORRECTIVO
29/10/2015| DIA D21 ORDEN Y LIMPIEZA 1 2 2 PU08114 | TP004 | CORRECTIVO
29/10/2015| DIA D2 REFRIGERIO 1 2 2 PU08073 | TP0OO03 PM
29/10/2015| DIA D21 ORDEN Y LIMPIEZA 0.75 2 1.5 PU08074 | TP0O03 | CORRECTIVO
29/10/2015| DIA | CHARLA | CHARLA DE SEGURIDAD 0.5 2 1 PU08051 | RVO001 PM
29/10/2015| DIA D2 REFRIGERIO 1 2 2 PU08051 | RVO001 PM
29/10/2015| DIA D20 POR ESPERA DE EQUIPO 2 2 4 PU08051 | RVO001 PM
29/10/2015| DIA D2 REFRIGERIO 1 2 2 PU08121 | RT023 | EVALUACION
TRANSP. MOV.
29/10/2015| DIA D18 PERSONAL 1 3 3 PU08092 | RT027 | EVALUACION
29/10/2015| DIA D2 REFRIGERIO 1 3 3 PU08092 | RT027 | EVALUACION

Fuente: Elaboracion propia
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TABLA 58: BASE DE DATOS RECOLECTADA DE DEMORAS DE ORDENES DE TRABAJO

CODIGO

DENOMINACION HORAS N° PERSONAS | EFECTIVA TIPO DE
AFGUA TN DE DEMORA DEMORA | INVOLUCRADAS | DEMORA DI RS GRS TRABAJO
DEMORA
CHARLA DE
29/10/2015| DIA D4 SEGURIDAD 2 3 6 PU08092 | RT027 |EVALUACION
CHARLA DE
29/10/2015| DIA | CHARLA SEGURIDAD 0.5 3 1.5 PU08092 | RT027 |EVALUACION
FALTA DE
29/10/2015| DIA D10 INFO}RMACION 1 3 3 PU08092 | RT027 |EVALUACION
TECNICA
CHARLA DE
29/10/2015| DIA | CHARLA SEGURIDAD 1 5 5 PU08097 | CR002 BACKLOG
29/10/2015| DIA D2 REFRIGERIO 1 5 5 PU08097 | CR002 BACKLOG
POR TRABAJO EN
29/10/2015| DIA D19 PARALELO 2 5 10 PU08B097 | CR002 BACKLOG
29/10/2015| DIA D21 ORDEN Y LIMPIEZA 1 5 5 PU08B097 | CR002 BACKLOG
CHARLA DE
29/10/2015 | NOCHE | CHARLA SEGURIDAD 1 4 4 PU08123 | GR002 BACKLOG
FALTA DE
REPUESTOS /
29/10/2015 | NOCHE D15 PEDIDOS NO 1 4 4 PU08123 | GR002 BACKLOG
DISPONIBLES

Fuente: Elaboracion propia
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