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Resumen

La presente tesis tuvo como objetivo elaborar una propuesta de mejora
continua de procesos para incrementar la competitividad en el area de
reparacion de compresores, teniendo como base la metodologia PHVA y 5S,
la investigacion tiene un enfoque cuantitativo con un disefio cuasi
experimental, es aplicada y descriptiva explicativa. La poblacion la conformé
el total de reparaciones de compresores durante un afio, la muestra es la
misma que la poblacion, las técnicas y los instrumentos de recoleccion de
datos se basaron en el padrén historico de reparaciones. Primero se elaboré
un diagndstico de la situacion actual de la empresa, luego se desarrolld la
propuesta en cinco etapas, iniciando con la organizacion de los equipos
PHVA, se recogi6é opiniones de los clientes a través del NPS, se elaboré la
cadena de valor del taller, se analiz6 las pérdidas generadas en el proceso de
reparacion y se brind6 propuestas de mejora para minimizar dichas pérdidas,
por ultimo se elabordé un analisis de costo beneficio de implementar la
propuesta de mejora, con un costo de inversién de S/. 8.746,00 frente a la
reduccion de gastos en las reparaciones de S/. 11,386,50 esto nos da un

indice B/C de 1.3 que demuestra la viabilidad de la propuesta.

Palabras clave: competitividad, mejora continua, procesos, costos.
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Abstract

The present research work aimed to develop a proposal for continuous
improvement of processes to increase competitiveness in the compressor
repair area, based on the PHVA and 5S methodology, the research is
quantitative in nature, quasi-experimental design, is applied and descriptive
explanatory. The population was made up of the total number of compressor
repairs during a year, the sample is equal to the population, the data collection
techniques and instruments was the historical repair pattern. It began with a
diagnosis of the current situation of the company, the proposal was developed
in five stages, starting with the organization of the PHVA teams, customer
opinions were collected through the NPS, the workshop value chain was
elaborated, the losses generated in the repair process were analyzed and
improvement proposals were provided to minimize said losses. Finally, a cost-
benefit analysis of implementing the improvement proposal was prepared, with
an investment cost of S /. 8746.00 compared to the reduction of expenses in
repairs of S /. 11,386.50 this gives us a B / C ratio of 1.3 which shows the

viability of the proposal.

Keywords: competitiveness, continuous improvement, processes, Costs.
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| INTRODUCCION

En un mundo competitivo de continuo desarrollo industrial y tecnolégico, se buscay se
requiere siempre obtener mayores beneficios y pronta recuperacion economica de una
inversion realizada, siendo esta de desarrollo de la tecnologia o la ejecucién de un
proyecto y/o reparacion de una determinada maquina especifica, siendo importante
realizar el uso eficiente de los recursos necesarios a utilizar, optimizando el recurso
humano y material.

Siendo el proceso de reparacion de equipos una actividad que no solo se realiza en el
Peru, sino también a nivel Latinoamericano, en donde el desarrollo industrial tiene una
proyeccion de crecimiento de 7.7%, el cual acelera el crecimiento del PBI con buenos
valores con tendencia a elevarse. Aun en presencia de la Pandemia el 2020 tuvo un
crecimiento positivo del 5.5% y con tendencia de crecimiento anual al 7.7% en este
2021. Este crecimiento es inevitable debido a que la industria es un motor econémico
importante para el desarrollo.

En el Perq, la produccion manufacturera crecié en 6.7% con referencia al mes de julio
del 2020 registrando meses con resultados positivos consecutivamente, se tuvo un
crecimiento en las exportaciones industriales de un 34.8% y se mejoro6 el desempefio
de las industrias vinculadas a la construccion, como el cemento, que creci6 un 30.6%,
sin embargo, el sector primario registré una disminucién debido a la baja productividad
de los rubros pesquero, azucarero y de metales, por una escasa disponibilidad de
materia prima. Se puede complementar que hubo un incremento de las manufacturas
no primarias, creciendo en un 34.8% y con la recuperacion de la demanda interna.
Finalmente revisando los bienes de consumo e intermedios estos se incrementaron
positivamente en un 25% y 30% respectivamente. Rescatando un importante detalle
con respecto al desarrollo de los servicios industriales en el cuél se registré6 un
crecimiento en la reparacion de equipos de transporte e industriales.

Segun Michael Porter, nos menciona acerca de la competitividad que es: “La facultad
de mantener y aumentar la presencia en los mercados mundiales, con un
levantamiento paralelo del estatus de vida de las personas” (Porter, 1990). Asimismo,
Porter nos menciona que la Unica manera de conseguirlo se basa principalmente en

el incremento de la productividad (Porter, 1990).



Bajo esta percepcion del concepto podemos decir que una empresa esta en un nivel
competitivo si tiene capacidad de adquirir una rentabilidad superior frente a sus
competidores, para esto se tiene que tomar en cuenta algunos factores relacionados
entre si, que son la valorizacion y el monto del producto entregado y la cantidad
necesaria de insumos para conseguir dicho producto (productividad) y la productividad
de los demas ofertantes de la locacién en que se encuentran. Para el caso de la
empresa mencionada en el presente trabajo de investigacion se tiene que identificar y
corregir algunas deficiencias que pudieran poner en riesgo la competitividad de esta
en el mercado nacional, a pesar de tener buen tiempo y posicionamiento en el rubro
de venta y reparacion de compresores. Estas deficiencias presentes en nuestras
actividades realizadas en las reparaciones mayores 0 parciales generan ciertos
reclamos y disconformidades con la entrega final del trabajo realizado en el taller, todo
esto al momento de la puesta en servicio final.

Dichos reclamos son generados por el retraso en los tiempos de entrega de los
equipos o posibles fallos de funcionamiento al momento de realizar el arranque inicial
de estos en las instalaciones finales. Es en esos instantes en donde podremos realizar
ciertas verificaciones y analisis de porgue se estan presentando estos inconvenientes
en el desarrollo de las acciones mencionadas, logrando encontrar que uno de los
motivos de estas deficiencias es el mal ordenamiento o flujo de actividades en el
proceso de reparacion mayor, los cuales no estan correctamente direccionados.
Asimismo, se consideran observaciones no tan importantes, sin embargo, contribuyen
a la demora y fallo de los equipos reparados en las instalaciones como son los sobre
costos no calculados en el momento inicial de la reparacién, detalle observado
solamente cuando se han desarmado los equipos y también la observacion de los
repuestos defectuosos, los cuales contribuyen a la demora de la reparacion al
momento de realizar los reclamos respectivos por garantia.

Otras causales menores, pero no menos importantes a considerar son la demora en
obtener informacion con respecto a las actualizaciones y/o modificaciones de los
equipos y la llegada de repuestos incorrectos o incompletos.

Complementandose a estos causales que por motivos de la emergencia sanitaria por
la pandemia a causa de la covid-19, existe ciertas demoras en el flujo de importacién
de repuestos por la verificacion de estos y la modificacion de los nuevos protocolos de

importaciones. Debiéndose programarse y reprogramarse las entregas de los



productos finales de reparacion mayor hacia los clientes, esto ocasiona cierta
disconformidad y malestar en los mismos.

Las causas mencionadas generan retraso en las entregas, se tienen que identificar y
se busca mejorar para poder cambiar la realidad problemética. Estas causas las
podemos observar y analizar mejor en el diagrama de Ishikawa (Ver anexo 1).

Como se observa en el diagrama de Ishikawa o causa-efecto el problema central es la
demora en la entrega de los equipos que han tenido una reparacion mayor, se
muestran diferentes causas las cuales analizaremos mejor utilizando la herramienta
de mejora continua que es el diagrama de Pareto (Ver anexo 2).

De las tablas 1 y 2 (Anexo 1y 2). Se logra concluir que las dos causas que generan el
retraso en la entrega de los equipos que han pasado por el servicio de reparacion
mayor son la falla en las pruebas de funcionamiento de la puesta en marchay la falla
de algun repuesto utilizado en la reparacion mayor, estas dos causas son las mas
frecuentes y generan un impacto negativo a la empresa, esto porque los clientes se
ven insatisfechos al no tener sus equipos en el plazo determinado segun la cotizacion.
En la tabla 3 (Anexo 3) podemos observar los costos y sobrecostos que generan los
servicios de overhaul no conformes por varios motivos, generando una pérdida anual
de 4.2% sobre los ingresos anuales por servicios de reparacién mayor, lo que se busca
es reducir lo maximo posible dicha cantidad, para ello se hara uso de la metodologia
PHVA analizando cada una de las causas mencionadas que generan el problema
mayor y dar una posible solucién acorde a cada una de ellas.

Consideramos como problema principal, ¢De qué manera la mejora continua de
procesos incrementara la competitividad en el area de reparacion de compresores?
Asimismo, como problemas especificos ¢ Cémo se diagnosticara la situacion actual del
nivel competitivo del area de reparacion de compresores?, por consiguiente, ¢ Cémo
se elaborara la propuesta de mejora continua de procesos utilizando la metodologia
PHVA en el area de reparaciones de compresores? y finalmente, ¢ De qué manera se
determinara el costo beneficio de la propuesta de mejora continua en el area de
reparaciones de compresores?

Teniendo en cuenta la problemética presente en el area de reparacién de
compresores de la empresa mencionada anteriormente, la presente investigacion
tiene justificacion tedrica porque se hara uso de los conocimientos acerca de la

metodologia PHVA para analizar y establecer la mejora continua y de esa manera



tener un incremento de la competitividad, también tiene justificacion practica porque
se tiene la necesidad de incrementar la competitividad y disminuir la demora en los
tiempos de entrega que disminuye el nivel de satisfaccion en los clientes. Asimismo,
presenta justificacion econémica porque permite reducir los sobrecostos que se
pueden generar en el proceso de reparaciones mayores por descoordinaciones y
fallos en la entrega de repuestos, obteniendo un incremento en las utilidades de la
empresa. Por ultimo, la justificacion social permite tener un buen desempefio
laboral por parte de los colaboradores, esto se vera reflejado al ser mas eficientes

al momento de realizar sus actividades.

El objetivo general de la presente tesis es proponer una mejora continua de
procesos para incrementar la competitividad en el area de reparacién de
compresores, teniendo como primer objetivo especifico diagnosticar la situacion
actual del nivel competitivo del area de reparacion de compresores, luego como
segundo objetivo especifico el elaborar la propuesta de mejora continua de
procesos utilizando la metodologia PHVA en el &rea de reparacion de compresores
y finalmente como tercer objetivo especifico el determinar el costo beneficio de la

propuesta de mejora continua en el area de reparacioén de compresores.

Se plantea como hipoétesis principal, la propuesta de la mejora continua aumenta la

competitividad en el area de reparacion de compresores.



Il MARCO TEORICO

Gonzales (2017) en su investigacion “Aplicacion de la mejora continua para
incrementar la productividad en el servicio de mantenimiento de equipos en la
empresa corporacion de ingenieria Arnao S.A. Cercado de Lima”, tuvo como
finalidad precisar de qué manera se elevara la productividad en el servicio de
mantenimiento con la aplicacion de la mejora continua en la empresa, el disefio de
la investigacion fue cuasi experimental y de tipo aplicada siguiendo un nivel de
estudio descriptivo, la poblacion esta constituida por la totalidad de los equipos con
servicio de mantenimiento preventivo por un periodo de 25 dias laborados
mensualmente y la muestra es igual a la poblacion por ser pequefia. Los
instrumentos de recoleccion de datos utilizados fueron fichas de observacion y los
formatos Check List. Los resultados demostraron que con la aplicacion de las
mejoras propuestas se consiguio elevar la productividad total de 0.62 a 0.77, esto
es, un 15% con relacion al uso de los recursos empleados que se ve reflejado en
una reduccion del costo promedio de 493.87 a 442.4 soles por mantenimiento.
También, se pudo deducir que la empresa elevo su productividad teniendo como

base a la aplicacion de la metodologia PHVA.

Caceres (2017) en su investigacion “Aplicacion de la mejora continua y su efecto
en la productividad de los procesos del almacén de una empresa comercializadora
de productos electronicos en Lima metropolitana”, tuvo como finalidad demostrar
de qué manera el aplicar la mejora continua aumentara la productividad de los
procesos de almacén, el disefio del trabajo fue experimental con enfoque
cuantitativo y de tipo explicativo, su poblacién fue conformada por la totalidad de
las érdenes de recepcion, despacho y actas de almacenamiento, no se aplicé una
muestra puesto que el estudio se realizé a toda la poblaciéon, los instrumentos
usados para la recolectar datos fueron la base de datos, entrevistas al personal,
registro de los clientes y documentacion de uso diario. Se pudo demostrar que con
la puesta en marcha de la mejora continua hubo un crecimiento de la productividad
en los procesos de almacén de un 0.87% a 1.66%, para la recepcion, de un 1.87%
a 8.10% para el almacenaje y de un 3.26% a 6.05%, para los despachos, también
hubo una reduccion en los tiempos de cada uno de los procesos en un 50%

aproximadamente.



Uturuno (2017) en su investigacion “Propuesta para la mejora del proceso de
acondicionado, aplicando mejora continua y gestion por procesos”, tuvo como
finalidad elaborar una propuesta de mejora continua para el proceso de
acondicionado, la investigacion tiene un disefio cualitativo, de tipo exploratorio, la
poblacién estuvo conformada por todo el personal involucrado con el proceso de
acondicionado, para la recoleccion de datos se utilizaron como instrumentos las
entrevistas, el registro histérico del SGC y las auditorias e inspecciones de rutina.
Se concluy6 que hubo una disminucion de 2 horas en las operaciones del proceso

de acondicionado y una mejora en el area de control de calidad de producto.

Huayna (2018) en su investigacién “Disefio de un sistema de mejora bajo la
metodologia PHVA en la empresa Tecnopress S.A.C.”, tuvo como finalidad plantear
un sistema de mejora para elevar la productividad en la fabricacion de la cerradura
modelo C-250, la investigacion es de tipo aplicada, con un nivel descriptivo-
exploratorio, la poblacion estuvo constituida por todo el proceso de produccion de
las cerraduras C-250, los instrumentos utilizados para la recoleccion de datos
fueron los cuestionarios, las hojas de registro y Check List. Se pudo concluir que la
productividad total aument6 en un 27% pasando de 0.09 a0.137, la eficiencia total

mejord en un 14.25% vy la eficacia total en un 18.14%.

Herbozo (2018) en su investigacion “Disefio de una propuesta de mejora continua
aplicando la metodologia PHVA en la empresa corporacion DRD Group S.A.C.%,
tuvo como meta elevar la productividad de la empresa haciendo uso del ciclo PHVA,
la poblacion y muestra estuvo conformada por todo el proceso productivo de los
Booths, la investigacion es aplicada con un nivel descriptivo, la modalidad es de
campo, los instrumentos para la recoleccién de datos fueron Check List y fichajes.
Se pudo elevar la productividad en un 24% con el uso de la metodologia PHVA,
asimismo, se incremento el nivel de cumplimiento en un 20%, hubo una reduccion
de 9% en las unidades defectuosas reportadas por los clientes, hubo un aumento
de la eficiencia y eficacia de 31% y 18% respectivamente y por Gltimo se obtuvo un
VAN de S/.13 033, un TIR de 65.5% y un valor de 3.23 de beneficio — costo.

Huamani (2018) en su investigacion “Aplicacion de gestion por procesos para
disminuir costos de produccion del servicio de reparacion de la empresa Soluciones

Generales de Refrigeracion S.R.L — 2018, tuvo como meta definir como el uso de



la gestion por procesos tiene un efecto positivo en los costos del servicio de
reparacion de la empresa, el disefio de la investigacion es cuasi experimental, su
poblacion esta compuesta por el total de actividades de todos los procesos del
servicio de reparaciones de la empresa y la muestra esta conformada solo por las
actividades del proceso de cambio de compresor. Los instrumentos usados para la
recoleccion de datos fueron las fichas de registros y fichas de analisis. Los
resultados mostraron una disminucion del 7.04% en los costos de produccion, en
los costos directos se muestra una disminucion de 5.26% y en los costos indirectos
se tiene una disminucion de 21.81%. entonces se ve reflejado el cumplimiento del

objetivo principal al reducir los costos de produccion.

Yauri (2018) en su investigacion “Mejora continua del proceso de mantenimiento
preventivo de remolcadores para incrementar la Productividad en la empresa
Transporte Tofito S.A.C., Ate, 2018”, tuvo como finalidad demostrar de qué manera
la mejora continua del proceso de mantenimiento preventivo ayuda a aumentar la
productividad en la empresa. La investigacion es de tipo aplicada, tuvo un disefio
cuasi experimental. La poblacion estuvo conformada por todos los datos
cuantitativos del mantenimiento de remolcadores en un periodo de 06 meses, la
muestra fue igual a la poblacion. Los instrumentos de recoleccion de datos fueron
las fichas de datos de la unidad de andlisis del area de maestranza. Se tuvo como
resultados un aumento de 25.35% de la media de productividad, un 25.39% de la

media de eficiencia y un 24,27% en la media de eficacia.

Juarez (2019) en su investigacion “Aplicacion de la mejora continua de procesos
para mejorar la competitividad en el sector de reparacion de perforadoras en una
empresa, La Victoria - Lima, 2019” tuvo como finalidad verificar en qué magnitud la
aplicacion de mejora continua de procesos incrementa la competitividad en el area
de perforadoras. Dicha revision es de formato cuasi experimental, la poblacion fue
el numero total de reparaciones a las perforadoras 1838 HD+ que se dieron durante
el primer trimestre. El instrumento utilizado fue el formato de control y la base de
informacion considerada del equipo perforador y del sistema de proceso y control
del taller que fue el Poder Maint. Se obtuvo como resultados que de los fallos que
tienen mayor impacto y que deben ser revisadas y mejoradas un 32.35% se debe

a la demora en entrega de repuestos, un 25.88% a la demora en entrega de



componentes reparados, un 13.86% a los reprocesos en el armado y un 7.39% a
las reparaciones por garantia, entonces se tiene un acumulado de todas esas
causas que representan un 80% del total de impacto de las fallas. Las cuatro causas
mencionadas son las de mayor relevancia y representan aproximadamente el 25%
de las causas y estas ocasionan el 80% de tiempo improductivo. Esto conllevo a
centrar los esfuerzos en dichas causas y optimizarlos al momento de implementar

la mejora.

Quispe (2019) en su investigacion “Mejora del proceso de reparacion de equipos
hidraulicos para incrementar la satisfaccion del cliente, 2018-2019” tuvo como meta
determinar en qué forma la mejora del proceso de reparacion de equipos hidraulicos
aumentara la satisfaccion del cliente. El disefio de la investigacion es no
experimental y aplicada, la poblacién esta compuesta por los 15 colaboradores, 78
servicios hidraulicos y los 30 clientes considerados en la base de datos, la muestra
esta conformada por 9 colaboradores, 48 servicios hidraulicos y 11 clientes que
hicieron el requerimiento de los servicios de reparacién que se dieron en el periodo
noviembre del 2018 y abril del 2019. Se tuvo como resultados un incremento del
62.09% de satisfaccion al cliente por el desarrollo de la reparaciéon de los equipos
hidraulicos, esto se consiguié mediante una reubicacion de planta que redujo en
46.58% los tiempos de reparacion y el desarrollo de sus subprocesos en un
53.05%.

Parrales (2019) en su investigacion “Propuesta de mejora continua mediante la
herramienta 5s en la empresa rectificadora de motores Bastidas Robayo de la
ciudad de Guayaquil” plantea como meta disefiar una recomendacién de mejora
continua haciendo uso de la herramienta 5S en la empresa rectificadora de motores
Bastidas Robayo de la ciudad de Guayaquil. El boceto de la investigacion es
observacional y descriptiva, también usara el método de investigacion empirico e
inductivo y cualitativo-cuantitativo. Las herramientas de recoleccion de datos sera
recopilacion de informacion sobre tiempos de entrega de los servicios que se
brinda. Se tuvo como resultados que el desorden que se tiene en las instalaciones
y la poca limpieza en el area de trabajo no son favorables para el buen
desenvolvimiento de los tareas laborales creando retraso y por ende insatisfaccion

a los clientes por el retraso en el tiempo de entrega de los servicios, para solucionar



esto es requerido la implementacion de las 5S con una inversion de 21 558,88
dolares versus la pérdida econémica por atraso de entrega de servicios de 32
078,00 ddlares, dando como coeficiente beneficio/costo 1,49 dolares, esto es
factible por ser mayor a 1 e indicando que por cada délar que se invierte se tiene

un beneficio de 49 centavos.

Quiroz (2019) en su investigacion “Implementacion de la Metodologia PHVA para
incrementar la productividad en una empresa de servicios”, planteé como finalidad
demostrar si la aplicacion del ciclo PHVA ayuda a mejorar la productividad en las
operaciones que brinda a los clientes, el tipo de investigacion es aplicada porque
se quiere analizar la problemética presente del area de operaciones, la
investigacion es de disefio explicativo, la poblacién la conformaron los 231
colaboradores de la empresa y la muestra la conformaron 144 operarios. Los
instrumentos de recoleccion de datos estuvieron constituidos por el registro de
datos historicos de la produccion de la empresa, los archivos, fichas y hojas de
registro. Se tuvo como resultado un aumento en la productividad horas hombre de
1.67 a 2.67, también en la eficiencia de produccion de 74% a un 95%, un aumento
en la eficacia de tiempo de produccion de 72% a un 94%, una reduccion del indice
de ausentismo de 7% a un 3% y una disminucion del indice de rotacion del personal
de 9% a un 3%.

Campos (2020) en su investigacion “Herramientas de Mejora Continua para
aumentar la productividad en empresas metalmecanica en el ultimo quinquenio”
plantea como objetivo mostrar las herramientas de mejora continua para
incrementar la productividad en empresas metal mecanica en el Gltimo quinquenio.
El disefio de la investigacion es observacional y retrospectivo, la muestra estuvo
conformada por medianas empresas, los instrumentos de recoleccion de
informacion fueron publicaciones que van del afio 2013 al 2018 para analizar
distintas herramientas de ingenieria industrial para mejorar la productividad en las
empresas metal mecanicas, se usaron la base de datos de REDALYC Y GOOGLE
ACADEMICO. Como resultado se obtuvo que de 99 articulos publicados solo 81
pasaron el primer filtro que es tener relacion con herramientas de ingenieria, luego
de los 81 articulos publicados solo 33 pasaron el segundo filtro que es tener relacion

con el rubro metal mecéanica, también se tuvo como resultado que las herramientas



de mejora continua mas usadas para el incremento de la productividad son: Lean
Manufacturing, 5S y el PHVA.

Zavala (2020) en su investigacion “Disefio e implementacion de la metodologia
PHVA para incrementar la productividad en la empresa Proyecasa Constructora e
Inmobiliaria S.A.C Lima,2020” tuvo como finalidad plantear y emplear la
metodologia PHVA para acrecentar la productividad en la empresa. La
investigacion tiene un disefio pre experimental, un enfoque cuantitativo y es de tipo
descriptivo explicativo, la poblacién la conformaron todos los colaboradores de la
empresa que suman 10 y por ser pequefia la muestra sera igual a la poblacion, las
técnicas e instrumentos para la recoleccion de datos fueron las entrevistas a los
colaboradores, las encuestas y fichas bibliogréficas. Se tuvo como resultados que
la productividad se incrementd en un 40.45% pasando de 51.11% a un 91.56%
viéndose reflejado en la estabilidad econdmica de la empresa, permitiéndole
solidez, rentabilidad y competitividad, esto también se vio traducido en un aumento
del 20.21% y 28.35% para la eficiencia y la eficacia respectivamente.

Soraluz (2020) en su investigacion “Plan de mejora continua mediante el ciclo
PHVA para aumentar la productividad de la empresa Ceramicos Lambayeque
S.A.C.-2019", tuvo la finalidad de disefiar un plan de mejora usando el ciclo PHVA
para aumentar la productividad de la empresa, la investigacién es de disefio no
experimental, aplicada - descriptiva, es propositiva porque se puede poner en
practica cuando se considere conveniente, la poblacion esta conformada por toda
la empresa, la muestra estuvo formada por los operarios de produccion, equipos,
procesos operativos y la documentacién del area de produccion y control de
calidad, los instrumentos empleados para la recoleccion de datos fueron las guias
de andlisis documentario, guias de observacién, formato de entrevista y
cuestionarios. Se determind que se lograria incrementar la productividad en un
2.9%, un beneficio esperado de S/.3728.2 y en un horizonte de 4 meses seria de
S/.14921.8 que nos arroja un B/C de 1.69, esto demuestra la viabilidad de

implementar la mejora continua.

Ahora toca preguntar ¢Qué es la competitividad? o ¢Qué es ser competitivo?,
existen diversas definiciones sobre la competitividad, podriamos decir que es la

disposicion de una compafia de presentar un producto o servicio mejor que su
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competencia en términos de precio, costes y calidad, de esta manera podra
demostrar que tiene la capacidad para competir, conseguir y mantener usuarios o
clientes, asi como para superar y diferenciarse de otras empresas que brinden un
bien o servicio similar, de manera que al final suponga una ventaja que hara un
negocio mas rentable. También se puede afiadir que la ventaja de ser competitivo
proporciona a una empresa la posibilidad de mantenerse, expandirse y superar
exitosamente cualquier adversidad que se pueda presentar. Una empresa
competitiva es capaz de generar utilidades, generar puestos de trabajo y saciar la
demanda de sus clientes de modo sostenible en el tiempo. Segun el foro econémico
mundial, “Es el conjunto de entidades, politicas y factores que determinan el nivel
de productividad de un pais” (World Economic Forum, 2009). Otro factor por tomar
en cuenta es la productividad que representa un papel importante en el camino
hacia la competitividad, una empresa es competitiva cuando tiene una alta

productividad.

La mejora continua es una doctrina gerencial conformada a partir de la
sistematizacion tedrica de la experiencia japonesa acerca de la gestion de la calidad
[...] y propone que el fundamento de la calidad radica en los seres humanos y que

los productos y la tecnologia son el resultado entre ellas. (Alvarez, 2015 p. 6).

“La Mejora Continua funciona como un conjunto doctrinario de la Gestion de la
Calidad. Su peculiaridad consiste en que participa y toma dinamismo sobre la

voluntad de las personas por mejorar” (Alvarez, 2015 p. 6).

La aplicacién de procesos de mejora continua en procesos administrativos es una
practica ampliamente desarrollada y utilizada en los sectores industriales. [...].
Disponer de un sistema de mejora continua exige y asegura ante los clientes que
existe una sucesion de trabajo documentado, informado por las partes que actian
en él, y es de aplicacion uniforme por todas las personas y los equipos, que exista
un sistema de control que valora los resultados y los equipara con los esperados.
Son los designados indicadores de gestion y que el personal implicado participa en

todas las fases (Tolosa, 2017 p. 9).

La mejora continua se suministra de forma creciente y estructurada a través de

sucesos 0 procesos de mejora, de manera que se incluya a todo el personal de la
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empresa y se encuentren las mejores soluciones a aquellas que no funcionan
(Tolosa, 2017 p. 11).

La mejora continua tiene un encuadre para mejorar los procesos operativos que se
centran en la necesidad de verificar seguidamente las operaciones de los
problemas, la productividad, la disminucién de costos oportunidad, los tiempos y

demas factores que en conjunto logran mejorar la competitividad de la empresa.

Frecuentemente acompafiada con metodologias de proceso, El ejercicio de la
mejora continua entrega una vision constante, control y retroalimentacién sobre el
rendimiento de la sucesién para estimular la mejora en la realizacion de los
procesos. Esto conlleva a una relacion constante de oportunidades de mejora y
proyectos vinculados que permiten a la compafia optimizar sus operaciones. (Guia
para el BPM, V3.0)

El ciclo PHVA (planear, hacer, verificar y actuar) es una de las mejores
herramientas de mejora continua en las instituciones. Dicha herramienta es usada
mayoritariamente por los procesos integrados de gestion de la calidad, teniendo
como objetivo el habilitar a las empresas una mejora en la competitividad de sus
productos entregados. Hay varios factores que pueden incidir en fallas de los
sucesos, en el nivel gerencial debe haber el compromiso para encontrar las
maneras o tacticas, que le puedan permitir a las empresas resaltar en el mercado,
ser auto sustentables y productivas. La nocién del ciclo PHVA es algo concurrente
en todos los aspectos de nuestra vida profesional y personal, se usa
frecuentemente, de manera formal como informal; consciente o inconsciente, en
nuestros quehaceres. Cada accién, sin importar lo sencillo o complicada que sea,
se encierra en este ciclo inacabable. Las partes de este ciclo se describen a

continuacion.

Planear: es la etapa inicial en la cual se reconoce el problema y se establecen sus
caracteristicas con el soporte de una informacion. Después de entender bien el
problema se ejecutara un plan de solucién o idea, dirigido por algunas hipétesis
iniciales, pero muy bien fundamentadas. Incluyendo la ejecucién o desarrollo de los
procesos, reconocer las posibilidades de mejora, ejecutar el plan piloto y aplicar o

desarrollar las mejoras.
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Hacer: se trata de desarrollar lo coordinado. Hay que empezar y tomar acciones
basadas en el diagndstico preliminar, que permitan solucionar el problema o
modificar las deficiencias. En esta parte las consultas primordiales a responderse
son: ¢quién?, ¢como?, ¢cudndo? ¢donde? Es la elaboracidon intensiva y
consecuente de lo que se ha considerado, en esta parte se implementa
mesuradamente el plan ejecutado, para terminar, si se tiene que revisar la ejecucion

del plan.

Verificar: en esta etapa se revisan los resultados de la actuacion con las hipotesis
recolectadas en el disefio. Se intenta entender dichos resultados conseguidos que
se han de considerar y realizar en datos o en resultados para verificar en qué
manera se ha encontrado o no en la busqueda de la solucién. Con la verificacion

de los resultados de las actividades realizadas y la comparacion con las metas.

Actuar: en esta parte se tendrdn que incorporar las posibles modificaciones
surgidas de la parte anterior de evaluacion. Se comienza asi una nueva etapa
teniendo presente todo el conocimiento ya acumulado a lo largo de las etapas
preliminares. Etapa en donde se revisa la data obtenida, se plantea distintas
propuestas de mejora, se ejecuta la normalizacion vy fijacion y se planifica la otra

parte del programa o plan.

La aplicacion constante del PHVA tiene diferentes beneficios como, sostener la
competitividad de los productos y servicio, minimizar costes, optimizar la
productividad, mejorar la participacion en el mercado y aumentar la viabilidad de la
institucion. Al implantar dicho proceso las empresas logran obtener un incremento
de la competitividad, de su produccién y prestacion de servicios entregados.
Ademas, incide en mejorar su calidad y minimizar sus costos, llegando a maximizar

su productividad y generacion de utilidades de la empresa.
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lIl METODOLOGIA.

3.1 Tipo y Disefio de investigacion:
3.1.1 Tipo de investigacion.

Segun Valderrama (2015) nos indica que es llamada igualmente activa, dinamica,
practica o empirica. Se halla unido dentro del estudio basico, por lo cual depende
de sus detecciones y colaboraciones tedricas para poder resolver los
inconvenientes, y a la vez dar prosperidad a la poblacion (p. 164). También
podemos decir que: “La investigacidn aplicada busca [...] revisar las circunstancias
sociales, econémicas, politicas y culturales del momento y proponer soluciones
precisas, efectivas, viables y pertinentes a todos los problemas formulados”
(Valderrama, 2013 p. 162). El tipo de investigacion fue aplicada, debido a que busca
ofrecer una solucion al problema presente con la aplicacién de la mejora continua
de procesos para aumentar la competitividad en las reparaciones mayores de
compresores, con el proposito de aumentar la conformidad en los clientes mediante
la entrega puntual de los equipos que pasaron por el servicio de overhaul en la

empresa y optimizar el proceso de reparacion de equipos compresores.
3.1.2 Disefio de investigacion

El disefio de esta investigacion es cuasi experimental con un solo grupo
experimental, con enfoque descriptivo o explicativo, detallando una de las causas
de baja competitividad en el area de mantenimiento en un taller de reparacion de
compresores. Esto debido a que la poblacién de la presente investigacion esta
conformada por todas las reparaciones de compresores realizadas durante un afio
(Todos involucrados en el experimento). Para esto se tiene que “conocer las
herramientas de mejora continua para aumentar la productividad en empresas del

rubro industrial” (Campos, 2020).

De acuerdo con el nivel la investigacion se encuentra en el nivel descriptivo y
explicativo, debido que se centra en identificar la razén del origen del problema en
estudio, establecer en que condicion se da y porque tienen relacion las variables
de investigacion, asimismo describe ciertas caracteristicas de las variables con la

realidad y mide su comportamiento de mejora con una tendencia cuantitativa
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(Valderrama, 2015). El nivel de la investigacion es descriptiva, basado en el analisis

de un estudio de revision de reparaciones realizadas en el periodo de un afio.

3.2 Variables y Operacionalizacién

La variable independiente se conceptualiza porque su uso es autbnomo, porgue no
necesita de otra, pero si de esta necesitan las otras variables (Valderrama, 2013 p.

157). Nuestra Variable independiente es la mejora continua de procesos.

La Variable dependiente depende su existir y desarrollo de la variable
independiente. Su inestabilidad y su modo estan determinados por distintas
razones de la realidad (Valderrama, 2013 p. 157). Nuestra variable dependiente es

la competitividad.
Tabla 21: Matriz de Operacionalizacion de variables Anexo 01.

3.3 Poblacion, muestray muestreo
3.3.1 Poblacion

La poblacién esta formada por un grupo definido o indefinido de integrantes, seres
0 cosas, que tienen cualidades o condiciones similares, dispuestos a ser
observadas. Por ende, se permite mencionar como universo a familias, empresas,
etc. Al establecer un universo se debe considerar cuales son los componentes que
lo forman, la ubicacién o espacio al que pertenecen y la época o tiempo en el que
se lleva a cabo la investigacion (Valderrama, 2015 p.182). “Un estudio no sera
considerado bueno por tener una poblaciéon amplia; sino que la calidad de un trabajo
de investigacion radica en demarcar visiblemente la poblacion teniendo en cuenta

el planteamiento del problema” (Hernandez, Fernandez y Baptista, 2014 p.174).
3.3.2 Muestra

El actual proyecto de investigacién esta formado por una poblacion igual al nUmero
total de las reparaciones de compresores realizadas en un periodo de un afo, en
el area de reparaciones de la empresa. Para el trabajo de investigacion se hizo un
pre test de las reparaciones de los compresores en el periodo de un afio,

especificamente en el afio 2020.
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3.3.3 Muestreo

Segun Valderrama la muestra es un conjunto especifico de un universo o poblacién.
Es especifico porque plasma exactamente las cualidades de la poblacion cuando
se hace uso de la técnica apropiada de muestreo de la cual proviene (Valderrama,
2015 p.184). El presente trabajo de investigacion tiene una muestra que es igual a
la poblacién por no ser muy grande y teniendo en cuenta que se utilizé el total de
la poblacion no se aplica el muestreo. Como unidad de andlisis tenemos a cada

una de las reparaciones de compresores que se dieron durante el afio 2020.

3.4 Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos.

Las técnicas e instrumentos de recoleccion de datos, Se refiere a los métodos y
herramientas usadas para la recopilacién de informacion en el trabajo de campo de
este estudio. En las ciencias empiricas la dimensién de los métodos de recopilacion
de informacién es fundamental en el proceso metodolégico. Mencionamos
puntualmente que los referidos practicos son los que permiten respaldar las
conclusiones tedricas, por lo que los procesos involucrados en la elaboracion y
obtencion de tales referentes son una tarea importante de la actividad investigativa
(Yuni y Urbano, 2014 p. 27). Las formas de recopilacion de informacion cientifica
muestran procedimientos generales para la formacién de los datos. De algun modo
el método es general y la técnica compone una version particular de dicho método.
[...]. Por ejemplo, uno de los métodos de recoleccion de datos mas usados en la
ciencia es la observaciéon (Yuniy Urbano, 2014 p. 28). la observacion esta dada por
una lista sistematica, valida y veridica de actitudes y posiciones visibles a través de
un grupo de magnitudes e indicadores. (Valderrama, 2015 p. 198).

La cual consiste en llevar una lista fiable y ordenada de las diferentes reparaciones
realizadas a los compresores, asi como también examinar los lugares en donde se
realizan dichas labores para lograr el objetivo final que es la de incrementar la

competitividad.

Las herramientas de recopilacion de datos son los recursos materiales del que hace

uso el investigador para recolectar y guardar la informacion. Estos pueden ser
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cuestionarios, examenes de conocimientos o niveles de posturas. (Valderrama,
2015 p.195)

Para el presente trabajo de investigacion las herramientas de recoleccion de datos
utilizadas fueron el padron historico de reparaciones del afio 2020, fichas de

recopilacion de datos, formatos y base de datos.

Asimismo, los formatos de los instrumentos de recolecciéon de informacién se
ubican en el ANEXO N°02.

Para esta investigacion se utilizara los siguientes instrumentos de medicion que se

muestran a continuacion en la tabla 1.

Tabla 1

Técnicas e Instrumentos de Recoleccion de Datos

Variable Dimension Técnica Instrumento
. Ficha de
Planificar ., .
Observacion recoleccion de
datos
Ficha de
Hacer Observacion recoleccion de
datos
V.1. .
) ) Ficha de
Mejora continua - b ., | i6n d
de procesos Verificar Observacion recolecciéon de
datos
Ficha de
Actuar Observacion recoleccion de
datos
Tiempo Observacion Base de datos
V"_D'_ _ Personas Observacion Base de datos
Competitividad

Administracion de

) L Observacion Base de datos
la informacion

Fuente: elaboracion propia

3.5 Procedimientos.
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Se consideraron dos procedimientos en el proceso de toma de recoleccion de
datos, los cuales fueron el registro de tiempos en cada actividad por etapas
realizados en cada reparacién y el envio de la encuesta de satisfaccion al cliente.
Para el caso de registro este va acompafado por una revision del tiempo utilizado
y avance de las actividades realizadas en los compresores reparados parcial y

totalmente.

Como parte final del proceso atencion a los clientes y cerrar el circulo de un servicio
realizado, sea esta por una reparacion mayor total o parcial, el area de
planeamiento envia una encuesta de satisfaccion al cliente (NPS), en la cual se
detalla, cada uno de los procesos desde el primer contacto con el cliente, con el
area comercial, considerando como se realiz6 el primer contacto, hasta las
atenciones recibidas por el area comercial, logistico, de servicio. Encuesta que al
ser contestada nos informa el grado de satisfaccion por la atencion recibida, si
existe la posibilidad de recomendarnos, catalogandolo como promotor, neutro y
detractor.

3.6 Método de andlisis de datos

Después de la recopilacion de datos, estos estan listos para su procesamiento.
Estos a la vez seran usados para algun procedimiento estadistico y ayudaran a la
realizacion de las siguientes etapas del presente estudio, como se sabe a través de
la informacion obtenida, se explica con argumentos el problema presentado y
paralelamente se procede a la contrastacion de la hipétesis (Valderrama, 2015 p.
229).

También se puede decir que: “Una base de datos conformada de manera correcta
acelera el andlisis de la informacién y asegura su posterior uso o interpretacion. Por
lo tanto, es necesario elegir un preciso programa de analisis: Excel, SPSS, Minitab,
etc.” (Valderrama, 2015 p. 230)

Para la etapa inicial del presente proyecto se hara uso de Excel para evaluar los
datos, después para el analisis de las hipotesis se usara el Software estadistico
IBM SPSS Statistics — V 25.
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3.7 Aspectos éticos

En la presentacion del trabajo realizado, los investigadores se responsabilizan a
respetar la veracidad de la informacion, la autenticidad de los datos suministrados
y la identificacién de aquellas reparaciones que participan en el presente estudio,
dando cumplimiento a valores y ética profesional. Se respeta los lineamientos
establecidos por la Universidad César Vallejo, que recomienda a través de
un modelo la via a seguir en el desarrollo de la presente investigacion
resguardando la privacidad del autor, asi también la informacion privada de la
empresa ATLAS COPCO PERU S.A.C. (Anexo 7, p.71)
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IV. RESULTADOS
Diagnostico de la situacion actual de la empresa.

Como parte inicial del analisis de proceso de mejora continua en los procesos de
reparacion de compresores, realizaremos un andlisis de causa raiz, el cual es un
analisis de Ishikawa o causa - efecto, en el cual podremos ubicar las principales
falencias que tenemos en la competitividad en los colaboradores, esto lo podemos

apreciar en la figura 1 que mostramos a continuacion.
Figura l

Diagrama de Causa Efecto

MAQUINARIAS Y

EQUIPOS. MEDIO AMBIENTE.

Falla en los equipos por mala

reparacion en componentes.

Mo cuenta con un departamentd
de calidad.

Mo hay un drea designada de
mantenimiento de equipos especifico.

//' \\\
/ DEMORAEN

LA ENTREGA
p— { DE LOS |
No exisT_F_jn procedimientos de trabajo parala Falta de C§|?aci1acion al personal en Demora en |a ubicacion de X EQUIPOS. /
reparacion. la reparacion del elemento piezas desmontadas. \\ _,.'/

———
Falta de seguimiento de programacién
de cada servicio designado al técnico.

METODO.

compresor.

. ——
Movimientos innecesarios del
personal.

MANO DE OBRA. | | MATERIALES.

Fuente: elaboracion propia

Con respecto al analisis de Ishikawa, podemos determinar que la causa principal
gue genera la demora en la entrega de los equipos reparados, es la falta de
competitividad de los colaboradores, siendo necesario reforzar esa debilidad y

posteriormente optimizar los tiempos utilizados en la reparacion de compresores.
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Tabla 2

Tabla de Pareto

Problema N° Causas 2020
1 Falla en pruebas 27
de funcionamiento
2 Falla de repuestos 12
Demora en la
entrega de 3 Sobre costos no 11
equipos de contemplados en
servicio overhaul la cotizacion
4 Mala codificacion 10
de repuestos
5 Falta de 5

capacitacion al
personal técnico

Fuente: elaboracion propia

Tabla 3

% Acumulado de Pareto

Causas Puntaje Participacion Acumulado
1 27 41.54% 41.54%
2 12 18.46% 60.00% A
3 11 16.92% 76.92%
4 10 15.39% 92.31% B
5 5 7.69% 100.00%
65 100.00%

Fuente: elaboracion propia

En las tablas 2 y 3, se puede observar que la causa de mayor incidencia es la falla
en las pruebas de funcionamiento que ocasiona la demora en la entrega de los

equipos a los clientes.

Posteriormente, complementamos el analisis de Ishikawa, con el diagrama de
Pareto de la figura ,2 en el cual podemos determinar el porcentaje de incidencia en
los fallos presentados en el proceso de reparacion de reparacion de compresores,

de donde poder determinar que la principal causa en la demora y tiempo utilizado

21



en la reparacion de compresores corresponde a la deficiencia que tienen los

colaboradores en la reparacion de equipos.

Figura 2

Diagrama de Pareto

Diagrama de Pareto
70 120,00%

*0 100,0094.00,00%

92,31%
50

0,
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41,54% 40,00%
20

10 20,00%

0 0,00%

Fuente: elaboracion propia

Culminando esta parte de la revision, realizaremos el respectivo analisis FODA con
el objetivo de revisar la situacién interna y externa del taller de reparaciones e
implementar el mejor planeamiento estratégico de aplicacion al taller de

reparaciones.
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Tabla 4

Analisis FODA

Fortalezas

Oportunidades

Ser una marca reconocida a nivel
mundial.

Ser lideres en reparaciones y
mantenimiento de compresores

La calidad de nuestros productos es
reconocida a nivel nacional e
internacional.

Estamos certificados con la trinorma
(salud, medio ambiente y calidad).
Contamos con amplia capacidad de
respuesta para la atencion a nivel
nacional.

Las grandes empresas de los diferentes
rubros desean trabajar siempre con el
representante de la marca.

Nuestra variedad de productos asegura
gue los clientes puedan considerarnos
en sus proyectos de mejora ampliacion

Siempre somos la primera opcién en
servicios relacionados al aire
comprimido.

Debilidades

Amenazas

Siempre somos la primera opcion en
servicios relacionados al aire
comprimido.

El amplio mercado de talleres que
realizan actividades laborales similares
a las nuestras

Introduccion de repuestos alternativos

Nuestros talleres estan en proceso de més baratos y de baja calidad.

mejora y ampliacion.

Fallas en la ejecucion de reparaciones
mayores

Los tiempos de entrega se han
ampliado por demora en la reparacion
de componentes.

Falta de conocimiento en algunos
aspectos en innovacion de nuevas
tecnologias

Variacion de los costos de servicios por
parte de los socios estratégicos.
Demora en la importacion de repuestos
por tramites aduaneros y logisticos a
nivel internacional.

Fuente: elaboracion propia

Podriamos interpretar el presente analisis, si bien existe una trayectoria a través
del tiempo por la antigiiedad de la marca, existe una deficiencia en la competitividad
del staff de colabores, asimismo, existe la amenaza constante de nuevos
competidores y la introduccion de repuestos alternativos y baratos amenazan la

continuidad y fidelidad de nuestros clientes.

Asimismo, cada recepcion de equipos por reparacion mayor debe ser verificado,

chequeado por el Check List respectivo, comprobando la correcta documentacion
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de ingreso, actividades y reparacion de los equipos compresores, esto se muestra

en la figura 3.

Figura 3

Hoja de Check List

REFORTE DE VERIFICACION DE EQUIFOS TALLER DE REFARACIONES

Fecha:  2021-08-16

CHECK LIST PARA LA INSPECCION Y RECEPCION DE EQUIPOS
Nro. Contrato / Cidigo SAP: IAZDO7EL SE0M022634 Area: [TALLER

SERVICIO DE REPARACION MAYOR A COMPRESOR ATLAS COPCO MODELO GA2Z DEL QLIENTE CIA.

Descripcin de CoNako: | yrveos von can.

Monko Contratado: $ 20,150.240 | Plazo Contratado: 15 DIAS CALENDARIO
Operador del Contrato: ING. DE TURND | Departamento Usuaria: TALLER REP.
|1. Documentos necesarios para et inicio ae Ia reparacifn Mayor. APLICA MO APLICA

1.10 Se recepciond la orden de compra con la firma del Cliente en sefial de sy conformidad.
1.20 Se entregd la conformidad visada con b firma del &rea legal.
1.30 Se recepciond la Carta Flanza.
FRetenchkin Contractusal
1.40 Se recapciond las Pélizas contractuales commespondlentss. Indicar Hpo ¥ vigenda
Poliza: Vigencia:
1.50 Se recepcdono el Plan de Trabajo aprobado.
L.60 Se recepdond el Cronograma aprobado.
1.70 Se recepciond el Plan de Seguridad aprobado.
1.80 Se recepaond el Plan de Manejo Ambiental aprobado.
1.90 Se recepciond el IPERC BASE aprobado.
L.10 Se recepcionanon los PETAR aprobados segdn comesponda.
1.11 Se recepdonanon los PETS aprobados.
1.12 Se recepciond la relackin de actividades a realizar por &l personal asignado a la reparacisn,
L.13 Se recepcionanon los certificados de comedta operatividad delos equipos mayores.
1.14 Se realizo la revisiin respeciiva del equipo compresor a reparar.
L.15 Se realizo las pruebas respectives de funconamiento del equipo compresor
1.16 Se recepciond la guia de repuestns a utilizar.
L.17 Se entrepd la conformidad de todos ks documentos firmados.
1.18 Seautorize & inico de s actividades.

aOoooooooOonooooonononoann

|- vinesmientes necesaries pars el inicio se la neparacion.
2.1 Se realzd la induccidn Contractual.
2.2 Se dio a conocer &l proceso de valorzacidn y facturaddn,
23 Se explic la gestidn de cumplimiento de los indices de gestidn y la aplicackin de penalidadss
2.4 Sedio a conocer &l proceso de atencidn de drdenes de cambio.
2.6 Se dio a conocer el concepto de tercertaciin y los riespos deela desnaturalizacikin.

HEE EBEEH OOO0O0O0O00O0O00O0O0O0O00O0O0n0

opooon

Dbservaciones y/o Comentarios Finales

Los frems que no fueron marcades con el check deben ser revizados y aplicados dentro de los primesos 15 dias de sfeouciin del
contrate, el seguimiento a cargo de la oficina de Contratos.

Se realizars un seguimiento a la docamentacidn a partir ded dia 02//05/2021, Se convo<ara una ruevs 15 diss dei inicic de actividades.
[Por el cliente: Por E1 Supervisor de taller:
(Contratos y Servicios: Supervisor
encargada de
Mantenimiento (Operaciones.

Fuente: elaboracion propia

Y finalmente, mostramos una aplicaciéon del analisis de las cinco fuerzas de Michael
Porter en base a las caracteristicas de desarrollo del taller de reparaciones de

compresores.

Las cuales como sabemos son: rivalidad entre competidores, poder de negociaciéon
de los proveedores, poder de negociacion de los clientes, amenaza de nuevos

competidores y la amenaza de nuevos productos o servicios.

La amenaza de entrada de nuevas empresas, el nombre de marca de la empresa
encargada de la reparacion de los equipos compresores, es representante y

distribuidora de equipos de alta tecnologia aplicada en diferentes rubros de la
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industria, mineria y construccion. Considerando sus recursos existentes, cumplen

con los requerimientos y exigencias del sector minero, industrial y de construccion.

Actualmente, existen grandes y pequefias empresas con similares caracteristicas
como Kaiser, Sullair y Compair, dedicadas a la reparacion mayor y menor de
compresores, la amenaza de estos competidores es alta debido a que el parque de

maquinarias para el sector es amplio y se desarrolla a gran escala.

La amenaza de productos o servicios sustitutos, los servicios sustitutos de
reparacion de compresores tienen como amenazas a empresas como Compair Air,
Air Compress, Solicom, los cuales constituyen una amenaza permanente por el

reducido precio que ofrece al momento de realizar sus actividades y servicios.

Otra amenaza es la venta de componentes alternativos por el bajo costo, lo cual es
realizado por empresas importadores que con el logo de la empresa vende

repuestos alternativos como originales.

El poder negociador de los compradores es alto, cuando los clientes son grandes
empresas que reparan sus compresores, quienes negocian las ventajas de los
costos de reparacion y el servicio postventa. Esto dependeréa del cliente para poder
aplicar la mejor estrategia de negociacion. Se debe tener el cuidado respectivo,
debido al amplio mercado de productos alternativos. La exigencia de calidad,

servicio a bajo costo, conducird a un poder de negociacion con los clientes.

El poder negociador de los proveedores, existen varios proveedores de equipos, a
pesar de que la marca distribuye los repuestos originales, existen otros
distribuidores que realizan la venta de repuestos por importacion, elevando la

amenaza de alta competencia.

La rivalidad existente entre los distintos competidores del sector, en cuanto a la
capacidad de recursos, la Marca es la que cuenta con muchos afios mas en el
mercado y tiene gran porcentaje de compresores en el sector mineria y sector
industrial, debiéndose esto al buen servicio y respaldo de la marca que representa

a través de los anos de desarrollo.
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Tabla 5

Analisis de las Cinco Fuerzas de Porter

Cinco fuerzas competitivas de Porter Amenaza
Amenaza de entrada de nuevas ALTA
empresas
Amenaza de pro;luctos 0 servicios ALTA
sustitutos
Poder de negociador de los ALTA
compradores
Poder de negociador de los ALTA
proveedores
Rivalidad existente entre los distintos BAJA

competidores del sector
Fuente: elaboracion propia.

4. 2. Aplicacion de la elaboracion propuesta de mejora.

En esta parte haremos un detalle de la empresa y analizaremos en que sectores
estan involucrados los compresores de aire utilizados a nivel nacional y en variadas
lineas industriales de desarrollo. La empresa de reparacion de Compresores, el 28
de junio de 1950, bajo la razdn social Reparacion Diésel se fundé en Lima - Peru,
fue la primera sucursal de América Latina. Nuestra primera sede estuvo ubicada en
la Av. Wilson, en el Centro de Lima. Gracias al acelerado crecimiento que venia
teniendo el negocio en el Per, nos mudamos a un nuevo local actual, ubicado en
La Victoria y hoy, producto del crecimiento de nuestras areas de negocio, estamos
en el distrito de Ate. Desde nuestra fundacion hasta la fecha, los equipos de esta
empresa han sido utilizados en importantes obras peruanas como proyectos de
exploracion, tuneles para hidroeléctricas, de irrigacion, construccion de carreteras
y puertos, instalacion de redes telefonicas e industriales y obras en general. Hoy en
dia somos mas de 140 colaboradores y desde nuestras 4 unidades de negocio: Aire
Comprimido, Energia Portatil, Herramientas Industriales y Soluciones de Vacio,
estamos enfocados en brindar siempre las mejores soluciones y el mejor servicio

post venta a nuestros clientes.

Mision: Ofrecer un crecimiento rentable y sostenible. Esto quiere decir que

protegemos y desarrollamos nuestro negocio, incluidos nuestros recursos y
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personal, de forma que sea responsable desde el punto de vista econdémico,

medioambiental y social.

Visién: Llegar a ser y mantenerse como la primera opcion y eleccion, first in mind—
first in choice para nuestros empleados, clientes y otras partes interesadas.

Queremos ser la primera empresa en la que piensa y por la que se decide.

Estrategia: Lograr un crecimiento rentable sostenible nos hace seguir siendo
competitivos e innovadores, y garantiza que sigamos haciendo negocios de forma
ética. Esta estrategia consiste en cinco pilares subyacentes en todas nuestras
actividades y que se ven complementados por nuestras prioridades. Cuenta con los
principales clientes en el rubro de la industria, siendo Nestlé S.A, Molitalia S.A,
Alicorp S.A, solo por citar y en el rubro de la Gran Mineria como Cia. Min. Antamina,

Cia. Min Cerro Verde, Cia. Min. Southern Company, solo por citar algunas.

Como parte de la organizacion de la empresa, podemos describir que esta
conformada por tres lineas de negocio importantes, las cuales son mineria,
industria y construccion. Y es en el area de Industria en donde llevaremos el
desarrollo de la propuesta de mejora continua de la aplicacion de la metodologia
PHVA. Industria esta dirigida por la gerencia general y soportada por las tres
Gerencias de venta comercial, OFA dedicada a la linea de equipos con potencia
superior a las de 90 KW. Gerencia de All dirigida para los equipos con potencias
no superiores a los 90KW. Y la Gerencia de Operaciones, encargada de brindar el
servicio técnico a los clientes y servicio Postventa en la linea de atencién a los
clientes en el area de equipos. Siendo la linea principal de negocio del grupo es la
venta de equipos, el servicio de postventa, venta de servicio de mantenimiento y

reparaciones mayores de equipos compresores.
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Figura 4

Organigrama de la Empresa

GERENCIA GENERAL

s
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GERNCIA DE
OPERACIONES

SUPERIVISION SUPERVISION
DE TALLER Y DE SOPORTE

OPERACIONES TECNICO

STAFF DE
TECNICOS

Fuente: elaboracion propia

Especificando que es en el area de taller de reparaciones en donde se realizan las
intervenciones, de reparaciones mayores, menores y actualizaciones de nuevas
tecnologias aplicadas a los equipos compresores, debiendo brindar la mejor
aplicacién de mano de obra y asesoria en desarrollar estas actividades. Siendo en
esta area en donde realizaremos la aplicacion de mejora continua de mejorar la
competitividad en el proceso de reparacion de compresores. Finalizando con la
descripcion del grupo, cuenta con un sistema de Gestion integrado de Salud
Ocupacional, Medio Ambiente y Calidad y un cuenta con un comité de Seguridad,
el cual se encarga de velar que se cumplan todas las disposiciones de Seguridad y
salud en el trabajo.

Descripcién del proceso, dentro de las instalaciones de reparaciones de
compresores pasa por siguientes subprocesos: Recepcion, Desarme, Evaluacion,
Presupuesto, Armado Prueba/ Pintura y Embalaje. Dentro de este mapa de
procesos se puede observar los principales procesos de reparacion de
compresores. (Anexo 5). El proceso que se aplica en la reparacion de compresores

es muy importante dentro de los objetivos del grupo empresarial, debido a que la
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unidad de negocios en la empresa es uno de los pilares de la organizacion, este

proceso se muestra a continuacion en la figura 5.

Figura 5

Diagrama de Flujo del Proceso del Servicio de Overhaul

DIAGRAMA DE FLUJO ACTUAL DEL PROCESO DE SERVICIO DE OVERHAUL
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Fuente: elaboracion propia

Los compresores que se reparan en el taller de reparaciones son los siguientes:
Elementos Compresores, es el corazon de los equipos de compresion, los hay de
los diferentes modelos y potencias, la intervencion de trabajos en estos elementos
tiene que ser elaborada, por un personal técnico calificado con conocimientos
especificos y especializados en estos tipos de reparaciones. La reparacion de estos

elementos es una actividad basica y necesaria en las reparaciones mayores y se
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ha ido incrementando debido a que en ocasiones los equipos no vienen completos
en su totalidad, sino los clientes envian solamente el elemento compresor para su
respectiva reparacion. A través del tiempo esta actividad se ha ido incrementando,
siendo necesario la actualizaciéon técnica y profesional con los nuevos modelos
lanzados por la marca, siendo esta actividad sumamente importante para una

buena reparacion de los compresores en su totalidad.

Motores Eléctricos principales y auxiliares, la intervencion de estos es un
complemento importante en las reparaciones mayores, se tiene que considerar
desde las mediciones basicas preliminares hasta el desarmado, inspeccion,
barnizado, pruebas y monitoreo hasta el montaje y acoplamiento con el elemento
compresor y no solo del motor eléctrico principal sino también de los motores

ventiladores encargados del enfriamiento del aire y del aceite.

Cajas de transmision, es un componente mecanico importante, es la union entre el
elemento compresor y el motor eléctrico, su reparacién es realizado por
especialistas en este tipo de intervenciones, se realiza juntamente con la reparacion
de los elementos compresores y es de vital importancia realizar la reparacion

correctamente.

Evaluacion y test de funcionamiento correcto de enfriadores de aire y aceite,
componentes a los cuales se realizan pruebas hidrostaticas, para verificar su
correcto estado y funcionamiento, de no cumplir las caracteristicas basicas de

operatividad, se procede a recomendar su cambio respectivo.

Reparacion de sistemas de valvulas del compresor, las cuales estan distribuidas en
diferentes puntos del mismo y su correcto funcionamiento es de vital importancia
para el correcto funcionamiento del compresor, logrando describirlas de la siguiente
manera, valvula termostética, la cual controla la temperatura de funcionamiento del
compresor, valvula de minima presion, es la encargada del generar la presion
interna y se comporta como valvula Check a la salida de aires del compresor,
valvula de paso de aceite, encargado del flujo interno de aceite en el elemento
compresor, y finalmente la valvula de admision, la cual es la encargada de controlar

el ingreso de aire para el proceso de compresion al elemento compresor.
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Moédulo de control, sistema eléctrico principal y auxiliar, en esta etapa del proceso
se realizan, la revision del sistema de control del médulo controlador, el cual es la
interface hombre-méaquina y nos indica cual es el estado del equipo compresor con
la informacion brindada mediante su panel acerca de los valores de temperatura y
presion, asimismo, del estado de los contactos de control de marcha y parada del
equipo compresor. Complementandose el estado del sistema eléctrico con el
cableado de control y fuerza del tablero eléctrico. Asimismo, se inspecciona el
estado de los sensores de presidén y temperatura con su respectivo cableado hacia
el tablero de control, culminando la actividad con la puesta en servicio y test de
pruebas del funcionamiento correcto del tablero eléctrico, sensores y panel de

control.

Estructuras, acabado y pintura, es la parte final del proceso en la cual se culmina

con los retoques finales de pintura y acabado.

Pruebas finales, es la parte en donde se realizan la puesta en marcha del equipo
reparado, realizando todas las pruebas de control y monitoreo de todos los
paradmetros del correcto funcionamiento de casa matriz, y la posterior entrega hacia

el cliente final.

Figura 6 Esquema Basico de Funcionamiento de un Compresor de Tornillo

T

Aire de entrada

Mezcla de aire/aceite
Aceite S lor de agua con
Aire comprimido sin agua libre E : purgador

Aire comprimido humedo

NN

Aire comprimido seco
mm Agua

Fuente: Elaboracion propia
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La reparacion mayor de compresores serd el tema de la presente tesis,
especificamente porque se requiere mayor competitividad en el area de reparacion

mayor por overhaul en el taller.

Y finalmente, luego de realizar la reparacion mayor y entregar el equipo reparado,
el cliente recibe una encuesta en la cual nos manifiesta su indice de satisfaccion

con el trabajo realizado, siendo esta registrada en la base de datos de la empresa.

El ciclo PHVA, conocido como ciclo de Deming, es una buena opcion, y debe ser
considerado por la institucibn o compafiia que desee desarrollar o mejorar el

indicador de competitividad.

El Ciclo de Deming, es una metodologia que se basa en 4 pasos: Planificar (plan),
Hacer (do), Verificar (Check) y actuar (Act). Teniendo como objetivo la eliminacion
de los tiempos no productivos ocasionados por la falta de competitividad y mejorar
los procesos de reparacion de compresores, agregando un valor adicional ante

nuestros clientes mediante la utilizacion de esta metodologia. (W. E. Deming, 1986)

Etapa preliminar, inicia con la generacion de la carta de compromiso hacia los

colaboradores.
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Tabla 6

Formato de Carta de Compromiso

CARTA DE COMPROMISO

Por la presente

estamos acordando a partir de la fecha: todo el personal
administrativo y personal técnico que labora en las instalaciones de la unidad
de negocio y taller de reparaciones, mediante la presente se compromete a
formar parte del equipo para la mejora de los procesos el cual generara
beneficios tanto en la calidad como en la seguridad.

La gerencia de la linea de negocio estara prestando las facilidades del caso
para el cumplimiento del presente compromiso.

Fuente: elaboracion propia

Primera etapa:
Organizacion del equipo PHVA.

El grupo PHVA trabajara en base a la organizacion de la empresa.
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Figura7

Organigrama del Equipo PHVA
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Fuente: elaboracion propia

Breve descripcion de las funciones de los integrantes con sus respectivos cargos.

EQUIPO PHVA.

Responsabilidad del equipo PHVA, los lideres Ciclo de Deming tendran las

siguientes funciones.

Gerente de Linea:

a)

Encargado de encabezar el desarrollo de la introduccion y mostrar al equipo

de implementacion PHVA.

b)

Desarrollar el plan a ejecutar.
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C) Realizar las reuniones con el supervisor de taller y con el jefe de Operaciones

y Soporte técnico, para chequear los diferentes procesos a utilizar.
d) Programar las reuniones entre los encargados de la implementacion PHVA.
e) Monitorear las diferentes tareas de su equipo.

f) Proporcionar los elementos necesarios para el desarrollo de la

implementacion.

s)] Contemplar los tiempos para el desarrollo de la implementacion, realizar la
revision los procesos basados en los 2 pilares los cuales son la seguridad de
personal prima sobre cualquier condicion y la calidad en nuestros procesos es

primordial.
Jefe de operaciones y Soporte Técnico:

h) Designado para desarrollar y planificar la implementacion.

)] Organizar grupos de ejecucion, supervisar y controlar las etapas tensas del
proyecto.
)] Ser miembro activo de las reuniones, supervisar y mantener los procesos de

la implementacion.
k) Consolidar constantemente la comunicacién con el Supervisor de taller.

) Verificar el constante seguimiento a la programacion desarrollada para la

implementacion y recomendar los mas claros y mejores procesos.

Supervisor de Taller:

m)  Encargado del desarrollo de los procesos dentro de las instalaciones de los

talleres.
n) Verificar la ejecucion e implementacion de la mejora.
0) Monitorear el desenvolvimiento y mejora del personal.

p) Reconocer los procedimientos que no se estén desarrollando.
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q) Informar a las diferentes gerencias el avance progresivo de la

implementacion de la mejora implementada.

r Coordinar con los encargados de taller y areas respectivas el desarrollo de

las recomendaciones propuestas.

S) El supervisor de taller propondr4 a los colaboradores encargados que

llevaran el proceso.

En la tabla 7 se muestran a los colaboradores que participaran de la
implementacion PHVA.

Tabla 7

Personal Involucrado en la Implementaciéon PHVA

Descripcion de las areas Personal responsable Personal de soporte
Area de reparacion de
P Marco Arce Marco Arce
elementos compresores
Encargado de Taller Joel Mendoza Joel Mendoza
Taller eléctrico Andrés Cordoba Andrés Coérdoba
Recepcién de equipos
P quip Ronald Cruz Ronald Cruz
Compresores
Almacén de recepcién de
p Jack de la Rosa Jack de la Rosa
repuestos
Area de Intervenciones . , . ,
) ! David Cerron David Cerron
Primarias

Fuente: elaboracion propia

Difusion del proceso de mejora: los medios de difusion para el desarrollo de la
mejora seran mediante el area de comunicaciones y en las reuniones del equipo de
implementacion PHVA, dirigido al personal de taller y difundirlo mediante los

canales de comunicacion corporativo.
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Tabla 8

Acta de Registro

ACTA DE REGISTRO

TALLER DE REPARACIONES OVERHAUL REUNIONES EQUIPO IMPLEMENTACION PHVA

Fecha de
realizaciéon

Fecha de préxima
reunion

o

TEMA DESCRIPCION/ ACTUALIZACION ACUERDOS | RESPONSABLE | FECHA | ESTADO

OO N| OO B WIN|F

=
o

[
[E

=
N

Fuente: elaboracion propia

En la tabla 8, se muestra el acta de registro de las reuniones del equipo de
implementacion PHVA: estas reuniones tienen como objetivo verificar los avances
del desarrollo de la implementacion, revisar las conveniencias de mejora y generar
mejores propuestas de solucién en el corto tiempo posible, el registro de estas
reuniones quedara anotadas en un acta, esta acta tendra registrada todas las

actividades pendientes a desarrollare durante el proceso de implementacion.
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Tabla 9

Acta de Reuniones de Taller

ACTA DE REUNIONES DE TALLER

Fecha de realizacion

Fecha de préxima reunion

Tema abierto

N° | PLANTEADO | TEMA PLAN,DE RESPONSABLE | FECHA DE DIAS COMENTARIOS
POR: CENTRAL | ACCION COMPROMISO | ATRASO
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
11
12

Fuente: elaboracion propia

En la tabla 9, se muestra el acta de reuniones en Taller, estas tendran el objetivo
de realizar las revisiones entre los integrantes del grupo de implementacion PHVA
sobre las diferentes acciones que se realizaran diariamente y el levantamiento de
la informacion importante en periodo de implementacion, estas reuniones seran

registradas en la respectiva acta de reunion de implementacion PHVA.

Area de Comunicaciones: esta area se encargara de la difusion de las actas y de
lo acordado de manera rapida y segura. Brindara informacion relevante de todas
las actividades y como se coordinara con las supervisiones encargadas de los
procesos de implementacion de la metodologia PHVA. Indicadores recomendados
para realizar el monitoreo y control los cuales estarian basados en garantizar que
las condiciones recomendadas y el que servicio postventa cubran los

requerimientos y compromisos adquiridos con nuestros clientes.
Considerando como objetivo: incrementar la satisfaccion del cliente.

Indicador: indice de satisfaccion.
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Objetivo del indicador: lograr que el 90% al 100% de los clientes estén satisfechos

con los servicios brindados por nuestra representada.

Forma de célculo: porcentaje de clientes de nuestra representada satisfechos o
muy satisfechos en general, en base a las encuestas enviadas a nuestros clientes,

siendo la unidad de medida en %.

Comprobar que la competencia de nuestros colaboradores pueda brindar la mejor
solucion y calidad en los servicios brindados y cubran las expectativas de los

clientes.

Objetivo: cubrir las expectativas de competencia con los clientes y que estas sean

especificas y seguras cumpliendo el 80% de sus competencias técnicas.
Indicador: Lograr mostrar un nivel de competencia mostrada satisfactoriamente.

Forma de calculo: ElI nUmero de competencias demostradas correctamente /
namero de competencias demostradas en el periodo por 100, siendo la unidad de
medida el porcentaje %.

Mejorar continuamente nuestros procesos para crear un gran interés sobre el grupo

y, sobre todo, generar mas inversion en el desarrollo de las actividades.

Objetivo: Minimizar los tiempos de despacho de servicios realizados y minimizar los

inconvenientes y quejas de los clientes.
Indicador: el cumplimiento de entrega del servicio realizado de reparacion.

Obijetivo: lograr el 85% o mas de cumplimiento de plazos de entrega del servicio de

reparacion de compresores realizado.

Forma de célculo: nUmero de reparaciones realizadas en los tiempos contemplados
sobre el numero total de reparaciones realizadas por 100. Obteniendo el porcentaje

del valor como indicador.
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Tabla 10

Objetivos e Indicadores

Objetivos

Garantizar que las
condiciones
recomendadas y el
que servicio
postventa cubran los
requerimientos y
compromisos
adquiridos con
nuestros clientes.

Comprobar que la
competencia de
nuestros
colaboradores pueda
brindar la mejor
solucion y calidad en
los servicios
brindados y cubran
las expectativas de
los clientes.

Mejorar
continuamente
nuestros procesos
para crear un gran
interés sobre el grupo
Yy, sobre todo, generar
mas inversion en el
desarrollo de las
actividades.

A4

Objetivo Indicador
Incrementar la ]
satisfaccion del Indice de
cliente. satisfaccion.
cubrir las

expectativas de
competencia con
los clientes y que
estas sean
especificas y
seguras
cumpliendo el
80% de sus
competencias

—

Minimizar los
tiempos de
despacho de
servicios
realizados y
minimizar los
inconvenientes y
guejas de los
clientes.

T

Fuente: elaboracion propia

Segunda Etapa

Lograr mostrar un
nivel de
competencia
mostrada
satisfactoriamente.

El cumplimiento de
entrega del
servicio realizado
de reparacion.

Meta

Lograr que el 90%
al 100%

—..

Lograr que el 90%
al 100%

lograr el 85% o
mas de
cumplimiento de
plazos de entrega
del servicio de
reparacion de
compresores

raalizadn
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En esta etapa buscaremos brindar las respuestas a las preguntas:
- ¢Qué es lo que quiere el cliente?, ¢ Cémo lo quiere?, ¢ Cuando lo quiere?

- En este caso nuestra mejor herramienta es la aplicacion de la herramienta
de encuestas NPS (Net Promoter Score) la cual nos enviara el mejor

indicador del grado de satisfaccion del cliente.

Figura 8

Valoraciéon del NPS

Estimado cliente,

£ Qué probabilidad existe de que recomiende Atlas Copco a otros contactos

de negocios?

) T T Y T 77 T7 147 127 17 T TRr
Muy Muy

improbable probable

Por favor, califiquenos segln su reciente trabajo de mantenimiento. Siempre nos
esforzamos en entregarle la mejor atencién, por lo que su opinidén es importante
para nosotros.

Cordialmente

Fuente: base de datos de la empresa.

Mediante la encuesta enviada podremos revisar el grado de satisfaccion del cliente

en base al servicio recibido.
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Figura 9

Proceso de Valoracion del Servicio

ESTIMADO CLIENTE,

iTU OPINION IMPORTA!

Por favor tome Un MOoMmento Dars calificar nuattros nerwicias.

D PresaneCal criste T GUe B AT et COPOD & OTOR LR e o< e

= oy fr iy ¥y fr iy W O W ¢

LGk nars s Bt il TRy Daw e P e e

Basado en tu experiencia, comentanos:

La planificacién del mantenimiento fue
acordada mutuamente?

Quedaste satisfecho con la calidad def

servicio entregado?

E5tds satisfecho con el desempeio general
del producto?

Por tavor Cediguier

Fuente: base de datos de la empresa.

Con la informacién enviada, se revisa y consolida para su respectivo procesamiento

en base a lo enviado por los clientes.

a)

b)

La percepcion del cliente es que la reparacion realizada sea de 6ptimas
condiciones sin que se presenten fallos posteriores al overhaul y no se

generen paradas de produccion.

Otros de los comentarios del cliente, que los tiempos de entrega no se estan
cumpliendo de acuerdo con lo generado por planeamiento, siendo una
causal la demora de la entrega de los repuestos por el area logistica debido

a los retrasos en las importaciones respectivas.

El cliente desea que los tiempos de entrega contemplados en las
reparaciones mayores sean los considerados por planeamiento. Con el
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d)

objetivo de que se cumplan los tiempos establecidos en la entrega de las
reparaciones mayores y no generar costos adicionales en alquileres de

equipos.

Este incumplimiento de tiempos de entrega puede generar que el cliente
pueda migrar a otros competidores que ofrecen el servicio similar en menos

tiempo.

En resumen, el cliente quiere calidad en las reparaciones realizadas y que
los tiempos pactados se respeten con el objetivo de no tener pérdidas y
sobre costos que afecten econdmicamente al cliente y sea mas optimo el

desempefio de sus procesos.

Tercera etapa

En esta etapa corresponderia identificar el flujo de valor, elaborando para ello la

cadena de valor del taller de reparaciones de compresores.

a)

b)

c)
d)

e)

f)

Actividades de apoyo, son las actividades iniciales que no estan relaciones
con reparaciones y comercializacion de compresores, sin embargo, su

presencia es importante.
Infraestructura de la empresa
Administracion del talento humano

Logistica de entrada y salida, coordinaciones de traslado con el cliente para

el envio y retorno de los compresores hacia los clientes.

Actividades directas o primarias, las cuales van directamente relacionadas

con las reparaciones de compresores.

Operaciones, es la zona en donde se realiza las actividades especificas y el
respectivo control de las reparaciones, con los respectivos estandares,
control, registro y verificacion de cada uno de los componentes que
ingresaron al taller. Asimismo, como el control de los repuestos necesarios
para cada actividad con las consideraciones especificas y data sheet de

cada reparacion validada por casa matriz.
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g) Marketing, encargados en la generacion de negocio y busqueda de

oportunidades comerciales de reparacion en la variada cartera de clientes
que posee la empresa.

h) Servicio, encargados del servicio postventa, son la primera linea de atencion

ante solicitudes de servicio técnico, reclamos, garantias y constante
atenciones de servicios de mantenimiento.

Los procesos se desarrollan como se muestra en el siguiente Layout de taller de la

figura 10. El cual se distribuye en zona de trabajos de alta capacidad y mediana/baja
capacidad.

Figura 10

Layout del taller de reparaciones

INGRES R T £
VIEH/CU/ P | 3 - L > 1
A4
'
R T j ~Sp——
TE B
L ol ===
' pt 41
W 1 | ALMACEN d
N Nt A
ZONA DE \ \
EQUIPOS. 1 1
MRS \ ||
y | N
{‘ . AREA DE TRABAJO
+ * ALTA CAPACIDAD
! |
1
--------------- LS EL ------|---"------)---—-—----V-----— -
J0
3
=
............... }--_-.: lI

'RLIT 1

INGRESO INGRESO
PEATONAL  VEHICULAR

Fuente: elaboracion propia

Suceso de Problemas.

En la siguiente figura 13, del mapa de procesos identificaremos el area de estudio
resaltado con lineas rojas.
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Figura 11

Mapa de Procesos

GESTIONDELA
DIRECCION

!

PLANEAMIENTO
DE SERVICIOS

SIG

PROCESODE REALIZACION DEL SERVICIO

!

CLIENTES (Satisfaccion)

RECEPCID> DESARME>

EVALUACI[> PRESU?UES}

ARMAD>

PRUEB%

|

!

|

!

5
|

PLANEAMIENTO DE
REPUESTOS

COMPRA DE BIENES
Y SERVICIOS

IMPORTACIONES

ALMACENAMIENTO

QUEJAS ¥
RECLAMOS

SATISFACCION DEL
CLIENTE

RECLUTAMIENTO, CAPACITACION S0PORTE
SELECCION Y ADMINISTRATIVA INFORMATICO
CONTRATACION
CAPACITACION MANTENIMIENTO DE
TEONICA EQUIPOS CRITICOS
EVALUACION DE | | DEMOSTRACION DE | | GESTION DE EQUIPOS
DESEMPENOQ COMPETENCIAS DE MEDICION

CLIENTES (Satisfaccion

Fuente: elaboracion propia

En la siguiente figura se puede identificar que en el proceso de armado y evaluaciéon

se ha generado los mayores incidentes de operaciones, tal como se muestra en el

siguiente diagrama de Pareto de la figura 12.
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Figura 12

Diagrama de Pareto del Proceso de Armado

100%

DIAGRAMA DE PARETO

e

\

]

.-

70% /
60%

./

30%

20%

10%

Armado Evaluacion

Prueba Desarme Presupuesto

s % Incidentes Operacionales == Frecuencia Acumulada

Despacho

Recepcion

100%

70%

50%

30%

20%

10%

Fuente: Elaboracion propia.

Los tiempos, standard, son los tiempos contemplados especificamente por casa

matriz y los que se muestran actualmente son los tiempos utilizados en el taller de

reparaciones, esto se plasma en la siguiente tabla 11.
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Tabla 11

Tiempos de Servicio de Overhaul

Elemento compresor

Tiempo estandar

Etapa del proceso Tiempo real (min) Diferencia

(min)

Recepcion 120 120 0

Desarme 1920 1920 0

Evaluacion 1920 2880 0

Presupuesto Etapa no operativa

Armado 3840 4800 960

Pruebas 960 960 0

Despacho 240 240 0
Tiempo total (min) 9000 10920 1920

Fuente: elaboracion propia

Complementado, la informacién con el impacto econémico que genera estas

demoras en los procesos de evaluacion y armado de los equipos compresores.

Tabla 12

Costos por Exceso de Horas Hombre

Etapa de proceso de

i Costo por exceso de
reparacion del

Costo horas hombre £ o< horas hombre

S/. horas hombres S/.
compresor
Evaluacién 50.00 160 800.00
Armado 80.00 160 80.00
Total 320 1600.00

Fuente: elaboracion propia

Considerando estas observaciones, se esta incidiendo en las mejoras de
reparacion, contemplando la optimizacion de tiempos especificos y que se puedan
mejorar los tiempos antes descritos. Mejorando la distribucién de las bahias de

trabajo habilitando y/o adicionandolas para una mejor eficiencia de estas.
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Figura 13

Layout Mejorado

FEEEE .E

[y

V0

PLANTA DISTRIBUCION

PROPUESTA

Fuente: elaboracion propia
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Figura 14

Layout Mejorado de las Bahias de Trabajo

mfm ;Em By B
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Fuente: elaboracion propia
Cuarta Etapa

En la cuarta etapa, se analizaran las pérdidas o mermas generados en el proceso

de reparacién de compresores.

Como son las esperas de tiempo en el uso del puente gria, debido a que los
componentes pesados deben ser retirados e izados en el proceso de desarmado

del equipo compresor.

También se tienen perdidas en el desarrollo de las actividades del personal, por

falta de conocimiento, proactividad y compromiso con las actividades.

Los métodos de trabajo no son siempre los correctos y muchas veces necesitan ser

revisados, mejorados y actualizados.

La calibraciéon de los instrumentos no esta actualizada, motivo por el cual amplia el
tiempo de espera en el uso de herramientas especificas y correctas para las

reparaciones mayores.
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Con respecto a los materiales, no siempre estan a disposicion por parte de los

proveedores, generando demoras en la espera y en la realizacion de las

reparaciones mayores.

Adjuntamos el Ishikawa realizado con el andlisis de las mermas generadas en la

reparacion de compresores

Figura 15

Diagrama Causa-Efecto de Tiempo de Espera

PUENTE GRUA
QCURADOD

FALTA DE JIB
CRANES

CRITERIOS D
EVALUACION NO

LT

FALTA DE
HERRAMIENTAS

\
\

IHSLRAOS

WENCIDOS
INCORRECTO PLAN DE
BAANTEMIMIENTO DE
HERRAMIENTAS

REPUESTOS CON
DIFERENCIA FESICA

FALTA DE
MITROGE
LIQLIDO

DESPERDMCIO

INCUNMPLIBAIENTO DE

PROCEDIMIENTOS
FALTADE HERRAMIENTA
CAPACITACION DESCALIBRADAS
FALTA DE
COMCENTRACION FALTADE
EXPERIEMCIA

INADECUADOD PLAM

DE MANTERIMIENTO

EVALUACIONES
TCORRECTAS
HULS
PATRONES DE
MEDICIEN
DEFICIENTES

"| TIEMIPO DiE ESPERA

FALTADE
EXTRACTORES DE AIRE

FALTA DE
ILLRAINACIGN

Fuente: elaboracion propia

Quinta etapa

En esta etapa, se brindaran las propuestas de mejora, que logrardn minimizar las

mermas identificados complementandonos con el uso de la herramienta de las 5S.

Implementacion de las 5S.
Se consideraran los siguientes pasos:
a) Capacitacion en 5S

b) Plan de desarrollo de 5S
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Figura 16

Cuadroconlas5 S

: Quitar o descartar todos los articulos/equipos
(1 S - x
i/ Jarchivos innecesarios del drea.

Determinar un lugar para cada cosa y colocarlaen

(2
\&/ su lugar
(| 3 Limpie visualmente y fisicamente el drea.
(& Defina politicas estandarizadas para administrar,
\/ demarcar, documentar los elementos.
G/ Mantener lo logrado y seguir mejorando

Fuente: elaboracion propia

Capacitacion en 5 “S”

La capacitacion se desarrollara por un especialista que nos brinde la mejor
informacion de esta filosofia, y el desarrollo de esta como la participacion seran
registradas, como todo el equipo comprometido de la implementacién de la mejora
continua. Teniendo como objetivo lograr la eficiencia de procesos que contempla el
orden y la limpieza en la reparacién de compresores, siendo los pilares principales

la calidad y eficiencia.

Plan de desarrollo:

Corresponde al plan de aplicacién del sistema 5S en el taller de reparacion de

compresores.
Motivo de la implementacion:

a) Mejorar el flujo del proceso, el orden en el taller y la organizacién.
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b) Ampliar los espacios de las areas o bahias de trabajo, eliminando objetos

innecesarios.

c) Minimizar los tiempos no productivos que se generan con movimientos

innecesarios buscando herramientas y repuestos.

d) Optimizar la eficiencia y uso de los subcomponentes en el taller.

e) Mejorar las areas de trabajo del personal técnico. Hacerlo mas seguro.
f) Mejorar la calidad del servicio.

h) Ayudar a los colaboradores a en generar una cultura de disciplina y mejora

continua laboral.
SEIRI — Separar lo innecesario

En la reparacibn de compresores, se genera desorden, buscando con la
implementacion de las 5” S”, separar lo innecesario como parte inicial del proceso,

guedando registrado en el respectivo formato de inscripcion.

Figura 17

Implementacién de las 5 S

AREA: Evaluacién Criterios A: 5 B: 3 C: 1

Categoria Elemento A B C Observaciones
1.-Han sido desechados
todos los arficulos, equipos
o herramientas
innecesarias u obsoletas.
2 - Estan todos los
articulos, equipos o
herramientas necesarias
en buenas condiciones de
uso { funcionan
correctamente o estan
Clasificacion |descompuestas)

3 -Los pasillos yareas de
trabajo estan despejados (
libres de articulos,
herramientas, equipos o
Subtotal basura )

4 - Los articulos, equipos o
herramientas innecesarios
estan siendo almacenados
en un lugar apropiado.

Nombre del evaluador: |SUBTOTAL FECHA:
TOTALEMN
PUNTOS

51: Seiri

% DE CUMPLIENTO:

Fuente: elaboracion propia

SEITON — Ordenar
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En esta parte del proceso, corresponde colocar todos los objetos (componentes,

herramientas, mesas y accesorios) en su debido lugar.
SEISO — Limpiar

Corresponde realizar la limpieza respectiva de cada bahia de trabajo y esta debe
ser realizada por cada técnico.

La limpieza externa de los ambientes y transito debe ser realizado por el socio

estratégico encargado de la limpieza de todas las instalaciones de la empresa.
SEIKETSU - Estandarizar

Se propone mantener la politica de limpieza en el taller, ser consecuentes con las

3 primeras S. Mantener las bahias limpias, antes, durante y al finalizar los trabajos.

Actividad que debe ser revisada y monitoreada con los supervisores de las

diferentes areas, diaria y semanalmente.

Asimismo, la revision de herramientas y accesorios deben ser monitoreados

constantemente, considerando el encintado de las mismas como mejor propuesta.
SHITSUKE — Mantener

Para mantener todo lo detallado se debe programar las caminatas de trabajo diario,
registrando todas las observaciones, derivandolas al encargado del area para que
haga la respectiva correccion. Las caminatas podrian en un dia especifico o de

manera alternada y no programada.

Debiendo realizar el registro fotografico de lo encontrado y presentarlo en las

reuniones del equipo de implementacién PHVA.
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4. 3. Analisis costo beneficio de la propuesta.

Tabla 13

Costo Tangible del Proyecto

Costo Tangible del proyecto

. . . P/Unit. Inversiéon Inversiéon Total
Proyecto Fase Tipo de recurso Unid Cantidad S/, (1) $) Total ($) (SL)
Plumones de colores Unid. 8 2.00 16.00 4.00
Lapiceros Unid. 20 1.00 20.00 5.00
Capacitacion Hojas -A4 Ciento 1 20.00 20.00 5.00
P Tablillas de madera Unid. 5.00 40.00 10.00
Set de conos de Unid. 25.00 200.00 50.00
sefalizacion
Cinta delimitadora Rollo 5 10.00 50.00 12.50
55 adhesiva color amarillo
a‘r’]ﬁortes de bannersde | ;.4 2 50.00 100.00 25.00
PHVA Pintado de
herramientas Varios 2 50.00 12.50
especiales
Pizarra acrilica Unid. 2 50.00 100.00 25.00
Gestion Visual | S€halitica reflectiva Unid. 5 10.00 50.00 12.50
rotulado de bahias
Sefialitica reflectivade | ).y 5 10.00 50.00 12.50
ndimeros
Sefialitica reflectiva - Unid. 5 10.00 50.00 12.50
carteles
TOTAL 746.00 186.50
Tipo de cambio S/4.00 COSTO TANGIBLE DEL PROYECTO 186.50 746.00

Fuente: elaboracion propia

Tabla 14
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Costos Intangibles del Proyecto

RECURSOS EMPLEADOS, COSTO INTANGIBLE

CODIGO DEL PERSONAL T1 T2 T3 T4 T5 T6 S G
COSTO DE H.H S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/
20.00 | 10.00 | 10.00 | 10.00 | 10.00 | 20.00 | 30.00 | 40.00
NUMERO DE PERSONAS 1 1 1 1 1 1 1 1 COSTO
TOTAL
ETAPA | Conseguir el apoyo de la gerencia 1 S/30.00
1
Formacion del equipo de implementacion 3 3 3 3 3 3 3 3 S/ 450.00
PHVA
Generacion de responsabilidades del equipo 2 2 2 S/180.00
Revision de los canales de revision 2 2 2 S/180.00
ETAPA | Analizar a los clientes 2 2 2 S/180.00
2
Revisar los resultados de las quejas y 3 3 3 3 3 3 3 3 S/ 450.00
reclamos
Elaboracion de la cadena de valor 3 3 3 3 3 3 3 3 S/ 450.00
ETAPA | Observacion de los procesos 3 3 3 3 3 3 3 3 S/ 450.00
3
Revisién del Layout 1 1 1 1 S/ 100.00
Andlisis del ciclo del proceso 1 1 1 1 S/100.00
ETAPA | Analisis de los desperdicios de los procesos 3 3 3 3 3 3 3 3 S/ 450.00
4
Analisis de los tiempos de espera 2 2 2 S/180.00
Elaboracion del diagrama de Ishikawa 2 2 2 S/180.00
PLANEAR | ETAPA | planeacién y preparacion de la capacitacion 3 3 3 3 3 3 3 3 S/ 450.00
5 5S
Capacitacibnen5 S 1 1 1 1 1 1 1 S/ 110.00
Elaboracion de formatos, registros y plantillas 1 1 1 1 S/100.00
Seleccidn de areas y lideres 2 2 2 S/ 180.00
Elaboracion de los roles de los lideres 2 2 2 S/180.00
Planeacioén y preparacion de capacitacion del 2 2 2 S/180.00
trabajo estandarizado
Capacitacién en trabajo estandarizado 2 2 2 S/ 180.00
Revision del método de trabajo 2 2 2 S/180.00
Elaboracion de estudio de tiempos del 2 2 2 S/ 180.00

proceso
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Planeacién y preparacion de capacitacion de 2 2 2 S/ 180.00
gestién visual
Disefios de controles 2 2 2 S/ 180.00
Asignacién de trabajos y responsabilidades 1 1 S/ 70.00
planeacién y preparacion de la capacitacion 1 1 S/ 70.00
5S
Elaboracion de formatos, registros y plantillas 1 1 S/ 70.00
Ejecucion de la metodologia PHVA 3 3 3 3 3 3 S/ 450.00
Ejecucion de la metodologia 5S 3 3 3 3 3 3 S/ 450.00
EJECUTAR Ejecucion de la metodologia de trabajo 3 3 3 3 3 3 S/ 450.00
estandarizado
Validar la reduccion de los tiempos del 2 2 2 S/180.00
proceso
VERIFICAR Actualizar y verificar los recorridos 2 2 2 S/180.00
Revisar las fichas de los indicadores 2 2 2 S/ 180.00
Compartir las buenas practicas 2 2 2 S/180.00
Monitorear los procesos 2 2 2 S/180.00
ACTUAR Ajustar los procesos y elaborar la lista de 1 1 1 S/90.00
lecciones.
TOTAL | S/8,030.00

Fuente: elaboracion propia
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Tabla 15

Fallos Reportados Durante el Afio 2020

GASTOS

MESES Eoulpos | EQUIPOS | EQUIPOSNO | COSTOS DIAS DE Ség}; RSP'?JSETSOTSOS SE;SféIO TOTAL,

Q CONFORMES | CONFORMES | OVERHAUL |RETRASO | yooas | ADICIONALES DE GASTOS
TERCEROS
ENERO 6 3 3 $148,000.00 9 $4,000.00 $1,300.00 $300.00 $5,600.00
FEBRERO 5 3 2 $98,000.00 8 $3,200.00 $500.00 $0.00 $3,700.00
MARZO 6 4 2 $135,000.00 6 $2,400.00 $200.00 $0.00 $2,600.00
ABRIL 4 2 2 $98,000.00 6 $2,400.00 $1,000.00 $0.00 $3,400.00
MAYO 6 3 3 $150,000.00 11 $4,400.00 $2,200.00 $0.00 $6,600.00
JUNIO 4 2 2 $115,000.00 8 $3,200.00 $1,100.00 $0.00 $4,300.00
JULIO 6 4 2 $148,000.00 7 $2,800.00 $800.00 $0.00 $3,600.00
AGOSTO 6 3 3 $139,000.00 7 $17,200.00 $900.00 $0.00 $18,100.00
SETIEMBRE 6 3 3 $173,000.00 11 $4,400.00 $1,600.00 $0.00 $6,000.00
OCTUBRE 6 3 3 $165,000.00 12 $4,800.00 $1,200.00 $0.00 $6,000.00
NOVIEMBRE 6 3 3 $177,000.00 9 $3,600.00 $1,300.00 $300.00 $5,200.00
DICIEMBRE 6 3 3 $142,000.00 9 $4,800.00 $1,000.00 $0.00 $5,800.00
TOTAL 67 36 31 $1,688,000.00 103 $57,200.00 | $13,100.00 $600.00 | $70,900.00
INGRESO ANUAL $1,688,000.00
PERDIDA ANUAL $70,900.00
% PERDIDA ANUAL 4.20%

Fuente: elaboracion propia



Tabla 16 Analisis de los beneficios Lucro Cesante Actual

Datos
. . . COSTO Tipo de
Tiempo Objetivo 2400 min H-H ($) 30 cambio 4.00
. COSTO
Ganancia 4800 H-H (S/.) 20
. COSTO COSTO
Tiempo 60 seg H-M (s/.) 1 KWH(S/.) 0.5
Tiempo Costo
Tlem_po Tiempo Tle_m_po objetivo '_rlempo Tlempo Servicios de_I _ Costo H- | Costo/manto-
promedio del | actual objetivo total perdido perdido No servicio H H-M COSTO
MES Demanda | proceso(min) | total(min) | (min) (min) (min) (hrs) Atendidos no JKWH Lucro
atendido
ENERO 6 2880 17280 2400 14400 2880 48 1.2 3,840 g’é S/960.00 S/ 48.00 S/24.00 | S/4,872.00
S/ S/
FEBRERO 5 3360 16800 2400 12000 4800 80 2 6.400.00 | 1,600.00 S/80.00 S/40.00 | S/8,120.00
MARZO 6 2880 17280 2400 14400 2880 48 1.2 3,840 OS(; S/ 960.00 S/ 48.00 S/24.00 | S/4,872.00
S/ S/
ABRIL 4 3840 15360 2400 9600 5760 96 2.4 7.680.00 | 1,920.00 S/ 96.00 S/48.00 | S/9,744.00
MAYO 6 2880 17280 2400 14400 2880 48 1.2 3.840 Osé S/ 960.00 S/ 48.00 S/24.00 | S/4,872.00
S/ S/
JUNIO 4 3840 15360 2400 9600 5760 96 2.4 7.680.00 | 1,920.00 S/ 96.00 S/48.00 | S/9,744.00
JULIO 6 2880 17280 2400 14400 2880 48 1.2 3.840 (?(; S/960.00 S/ 48.00 S/24.00 | S/4,872.00
AGOSTO 6 2880 17280 2400 14400 2880 48 1.2 3.840 (‘)Sé S/ 960.00 S/ 48.00 S/24.00 | S/4,872.00
SETIEMBRE 6 2880 17280 2400 14400 2880 48 1.2 3.840 (‘)Sé S/ 960.00 S/ 48.00 S/ 24.00 | S/4,872.00
OCTUBRE 6 2880 17280 2400 14400 2880 48 1.2 3.840 (?(; S/960.00 S/ 48.00 S/24.00 | S/4,872.00
NOVIEMBRE 6 2880 17280 2400 14400 2880 48 1.2 3.840 (‘)Sé S/ 960.00 S/ 48.00 S/24.00 | S/4,872.00
DICIEMBRE 6 2880 17280 2400 14400 2880 48 1.2 3.840 (‘)Sé S/ 960.00 S/ 48.00 S/ 24.00 | S/4,872.00
S/ S/ S/ S/
67 3080 203040 42240 704 17.6 56.320.00 | 14.080.00 S/ 704.00 352 00 71.456.00

Fuente: elaboracion propia

Tiempo Actual

Tiempo de Ciclo ideal

3080

2400
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Tabla 17 Lucro cesante mejorado

Datos
Obietivo 2400 | min e | % cambio 400
Ganancia 4800 (HZO|_|S('I'S?) 20
S i I T
i ] _ _ . . o Costo
pron-1|—.lempo ac-trlljzrlnpo obje-tril\??po obje-tril\??po perd-:—tlj%mpo perd-irtlj%mpo NoSerVICIOS se?veilcio Costo H- | Costo/manto- | COSTO/ Lucro
MES Demanda | proceso(min) | total(min) | (min) total (min) | (min) (hrs) Atendidos no H H-M KWH
atendido

ENERO 6 2800 16800 2400 14400 2400 40 1.00 3,200.63(; S/ 800.00 S/ 15.00 S/ 20.00 4’035.08(;
FEBRERO 5 3300 16500 2400 12000 4500 75 1.88 6,000.08(; 1,500.08(; S/ 25.00 S/ 37.50 7,562.5SC;
MARZO 6 2800 16800 2400 14400 2400 40 1.00 3’200.03(; S/ 800.00 S/ 30.00 S/ 20.00 4‘050.085
ABRIL 4 3600 14400 2400 9600 4800 80 2.00 6. 400.(‘% L 600_08(; S/40.00 | S/40.00 8’080.%
MAYO 6 2800 16800 2400 14400 2400 40 1.00 3’200.63(; S/ 800.00 S/0.00 S/ 20.00 4‘020.6%
JUNIO 4 3600 14400 2400 9600 4800 80 2.00 6,400.05(; 1,600.08(; S/ 40.00 S/ 40.00 8,080.08(;
JULIO 6 2800 16800 2400 14400 2400 40 1.00 3,200.(‘% S/ 800.00 S/ 20.00 S/ 20.00 4’040.080/
AGOSTO 6 2800 16800 2400 14400 2400 40 1.00 3’200.5‘5 S/ 800.00 S/ 26.00 S/ 20.00 4,046.(3%
SETIEMBRE 6 2800 16800 2400 14400 2400 40 1.00 3’200.03(; S/ 800.00 S/ 15.00 S/ 20.00 4,035.08(;
OCTUBRE 6 2800 16800 2400 14400 2400 40 1.00 3,200.(‘% S/ 800.00 S/ 15.00 S/ 20.00 4’035.080/
NOVIEMBRE 6 2800 16800 2400 14400 2400 40 1.00 3,200.(‘% S/ 800.00 S/ 26.00 S/ 20.00 4,046.080/
DICIEMBRE 6 2800 16800 2400 14400 2400 40 1.00 3,200.03(; S/ 800.00 S/ 20.00 S/ 20.00 47040.08(;
67 2975.00 196500 35700 595 14.88 47,600-08(; 11‘900.08(; S/ 272.00 297.58(; 60,069.58(;

Fuente: elaboracion propia

Tiempo Actual

Tiempo de Ciclo

2975

2400
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Tabla 18

Comparacion de los 2 Escenarios del Lucro Cesante

Vangggc;r;l;ucro Enero Febrero | Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto | Setiembre | Octubre | Noviembre | Diciembre
Total LC antes de S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/
la imp. PHVA 4,872.00 | 8,120.00 | 4,872.00 | 9,744.00 | 4,872.00 | 9,744.00 | 4,872.00 | 4,872.00 | 4,872.00 | 4,872.00 | 4,872.00 | 4,872.00
Total LC después S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/
de la Imp. PHVA | 4,035.00 | 7,562.50 | 4,050.00 | 8,080.00 | 4,020.00 | 8,080.00 | 4,040.00 | 4,046.00 | 4,035.00 |4,035.00 | 4,046.00 | 4,040.00
. S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/
Ganancia (S/.) | S/837.00 | ge750 | 822,00 | 1,664.00| 852.00 | 1,664.00 | 832.00 | 826.00 | S/ 83700 | g374 | S/826.00 | S/832.00
. $ $ $ $ $ $ $ $ $ $ $
Ganancia (%) 20925 | 139.38 | 205.50 | 416.00 | 213.00 | 416.00 | 208.00 | 206.50 | 209.25 | 20025 | ¥ 20650 | 54800
Tipo de cambio S/ S/
P 4.00 4.00
TOTAL DE S/
GANANCIA 11,386.50
COSTO DE S/
IMPLEMT. 8,746.00
B/C 1.30

Fuente: elaboracion propia
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Tabla 19

Evaluacion Financiera del Proyecto

SUPUESTOS
Flujo de caja sin financiamiento
Inversion Intangible S/. 8000.00
Inversion tangible S/. 746.00
Ingreso total S/.
Inversion Total S/. S/8,746.00
Impuesto (T) 0%
Costo de oportunidad de capital (COK) 15,0%
Tiempo(meses) 12
INGRESOS 0 ero ebrero arzo Ab ayo 0 0 Agosto etiembre O bre oviembre Diciembre
Ingreso por lucro cesante S/ 837.00 S/ 557.50 S/ 822.00 S/ 1,664.00 S/ 852.00 S/ 1,664.00 S/ 832.00 S/ 826.00 S/ 837.00 S/ 837.00 S/ 826.00 S/ 832.00
(-) Depreciacion S/0.00 S/0.00 S/0.00 S/0.00 S/0.00 S/0.00 S/0.00 S/0.00 S/0.00 S/0.00 S/0.00 S/0.00
(-) Costos S/729.00 S/729.00 S/ 729.00 S/ 729.00 S/ 729.00 S/ 729.00 S/ 729.00 S/ 729.00 S/729.00 S/729.00 S/729.00 S/ 729.00
Flujo econémico de operacién S/17,514.00 | S/18,223.00 | S/18,000.00 | S/19,542.00 | S/20,874.00 | S/18,236.00 | S/17,258.00 | S/16,587.00 | S/15,888.00 | S/19,878.00 | S/18,574.00 | S/14,578.00
Gatos netos de capital
Flujo de caja de libre disponibilidad S/11,526.00 | S/11,256.00 | S/10,542.00 | S/9,875.00 S/ 8,952.00 S/78,520.00 | S/12,000.00 | S/11,000.00 | S/13,520.00 | S/11,000.00 | S/12,500.00 | S/13,400.00
FLUJO ECONOMICO 746.00 S/11,526.00 | S/11,256.00 | S/10,542.00 | S/9,875.00 S/8,952.00 S/78,520.00 | S/12,000.00 | S/11,000.00 | S/13,520.00 | S/11,000.00 | S/12,500.00 | S/13,400.00
FLUJO ECONOMICO ACUMULADO 746.00 -S/10,780.00 | S/22,036.00 | S/32,578.00 | S/42,453.00 | S/51,405.00 | S/129,925.00 | S/141,925.00 | S/152,925.00 | S/166,445.00 | S/177,445.00 | S/189,945.00 | S/203,345.00
Indicadores Financieros
Valor Actual Neto (VAN) 10’5%/0_00
Tasa Interna de Retorno (TIR) 14%
Beneficio/Costo 12,04
ROI 11,04
Pay Back (Meses) 1,06

Fuente: elaboracion propia

Tabla 20

Cronograma de Implementacion del Proyecto
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PHVA

Actividad

2022

Enero

Febrero

Marzo

Abril

Mayo

Junio

Julio

gosto

Setiembre

Octubre

Noviembre

Diciembre

PRELIMINAR

Conseguir el apoyo y
compromiso de la
Compaiiia

ETAPAL

Formacién del equipo
de implementacion
PHVA

Generacion
responsabilidades del
equipo PHVA

Revision de los
canales de
comunicacién

Revision de los
indicadores
empresariales

ETAPA2

Analizar a los clientes

Revisar los resultados
de las quejas y
reclamos

Elaboracion de la
cadena de valor

Observacion de los
procesos

Revisién del layout

Revisién del impacto
econémico

ETAPA3

PLANEAR

Analisis del ciclo del
proceso

Disefio de la matriz
de seleccion de
desperdicios

Analisis de los
desperdicios de los
procesos

ETAPA4

Andlisis de la muda
de tiempo de espera/
transporte/movimiento

Elaboracion de
diagrama de Ishikawa
para las 3 mudas

ETAPAS

Planeacion y
preparacion de la
capacitaciéon 5 S

Capacitacion en 5 S

Elaboracién formatos
, registros y plantillas

Seleccion de areas y
lideres

Elaboracién de los
roles de los lideres

Planeacion y
preparacion de
capacitacion trabajo
estandarizado

Capacitacion en
trabajo estandarizado

Revisién del método
de trabajo

Elaboracion de
estudio de tiempos
del proceso
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Elaboracion de VSM
futuro

Disefio de controles
visuales

Asignacion de
trabajos y
responsabilidades

Planeacion y
preparacion de la
capacitacion PHVA

Capacitacion en
PHVA

Elaboracién formatos
, registros y plantillas

EJECUTAR

Ejecucion de la
metodologia de
mejora continua

Ejecucion de la
metodologia 5 S

Ejecucién de la
metodologia trabajo
estandarizado

Ejecucion de la
metodologia PHVA

VERIFICAR

Validar la reduccion
de los tiempos del
proceso

Actualizar y verificar
los recorridos

Revisar la ficha de los
indicadores

ACTUAR

Compartir las buenas
préacticas

Monitorear la
estandarizacion de
los procesos

Ajustar procesos
desviados

Elaborar la lista de
lecciones aprendidas

Fuente: elaboracion

propia
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V. DISCUSION

Los resultados del presente trabajo de investigacién se centraron en disefiar una
propuesta de mejora de procesos, para aumentar la competitividad en el area de
reparaciones mayores de compresores, haciendo uso de la metodologia PHVA
para llevar a cabo los objetivos planteados. Los cuales han sido desarrollados en
las diferentes etapas de implementacion de la respectiva propuesta.

Como primer objetivo especifico se planted realizar un diagndstico previo de la
situacién actual del nivel competitivo del area de reparacion de compresores de la
empresa, para esto se hace uso de las herramientas de mejora las cuales ayudaron
a realizar un analisis mas exhaustivo, detallado y completo como son el diagrama
de causa — efecto, diagrama de Pareto y por ultimo la matriz FODA, herramientas
que ayudaron en sus diferentes formas a obtener una mejor revision y analisis de
los colaboradores, obteniendo como resultado que las causas que originan la baja
competitividad son las fallas en las pruebas de funcionamiento en el momento de
realizar la puesta en servicio o arranque inicial, asimismo, el considerar personal
en proceso de formacion en condicién de egresado o en su primer afio de fase
practica y al no tener un amplio programa de capacitacion por estar en esta
condicion, origina esta falta. Las fallas de determinados repuestos, mal estado de
estos o al no estar completos, los cuales se dafian en el proceso de envio, traslado
o importacién de estos, generan demoras al momento de inspeccionar el lote de
repuestos que llegaron en el listado final de lo contemplado en cada reparacion.
Los sobrecostos no contemplados en la cotizacion, mala codificacién de repuestos
y falta de capacitacion al personal técnico, en el proceso de evaluacion inicial de
los equipos a reparar, todo esto representa el 78% del porcentaje acumulado en el
diagrama de Pareto. Sin dejar de considerar que los sobre costos generados, se
originan cuando los equipos son desarmados en su totalidad y se observan el
interior de estos, ya sea por el estado de desgaste o mal uso del equipo por parte
del cliente, como podria ser un proceso de maquinado en los componentes internos
o al revisar internamente las partes eléctricas de los motores o componentes
electronicos como variadores de velocidad o arrancadores Soft starter y al enviar

una segunda cotizacién hacia el cliente se genera un malestar por el sobre costo

71



adicional enviado y debiendo realizar un pago adicional, que talvez no esta

contemplado en el presupuesto inicial del cliente.

Este resultado guarda relacibn con (Gonzales, 2017) en su investigacion
“Aplicacion de la mejora continua para incrementar la productividad en el servicio
de mantenimiento de equipos en la empresa corporacion de ingenieria Arnao S.A.,
Cercado de Lima”, quien también realizé un diagndstico previo de la situacion actual
de la empresa haciendo uso de las herramientas de mejora, teniendo como
resultado que las causas que originan el problema de la baja productividad de la
empresa es la alta rotacion del personal, asi como también la falta de un
procedimiento para el desarrollo del mantenimiento, la falta de instrucciones, el
desorden en las herramientas de trabajo, la deficiencia en la entrega de materiales
entre otras causas no menos importantes. Estas causas principales representan el

58% del porcentaje acumulado en el diagrama de Pareto.

Como segundo objetivo especifico se planted elaborar la propuesta de mejora
continua de procesos para mejorar la competitividad utilizando la metodologia PHVA
en el area de reparacion de compresores, para esto se detalla en cada una de las
etapas las acciones que se deben tomar para corregir las causas que ocasionan el
bajo nivel de competitividad en el taller de reparaciones, en la primera etapa se
organizaran los equipos PHVA asignando a cada uno sus funciones, desde la gerencia
hasta el dltimo colaborador, considerando los compromisos que deben asumir y
detallando una a una cada actividad generada en las funciones asignadas, en la
segunda etapa se enfocara a recaudar las opiniones de los clientes a través de la
herramienta de encuestas NPS (Net Promoter Score), estas encuestas son enviadas a
cada cliente al término de cada trabajo total o parcial realizado en el taller de
reparaciones, siendo registrada cada una de estas encuestas y debidamente
seccionada la opinion, brindando el score respectivo en el area de ventas, planeamiento,
logistica, servicio post-venta y poder obtener nuestro medidor de cémo se estan
realizando nuestras actividades en el taller y en el area comercial, esta retroalimentacion
es importante debido a que nos indican como nos ve el cliente, cual es su opinion
después de recibir el compresor reparado y nos indica en que puntos podemos mejorar
en todos los campos técnicos y administrativos, en la tercera etapa se elabora la cadena

de valor del taller, considerando cada uno de los activos necesarios para la
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implementacion necesaria desde la ubicacion del local, en donde estan ubicados los
talleres, zona de reparaciones, zona de lavado, herramientas, personal y considerar las
diferentes areas importantes del desarrollo como el marketing, finanzas, RRHH, solo
para detallar, en la cuarta etapa se analizan las pérdidas generadas en el proceso de
reparacion, como los re-haceres por falla de los equipos reparados, ya sea por mala
instalacion de los componentes sean mecanicos o eléctricos o falla del producto que
puede ser de origen local o importado, estas pérdidas incrementan el costo de horas
hombre adicionales y recursos en el traslado del personal, ya sea en el area local o
provincias en todo el Peru y en la quinta etapa se brindaran las propuestas de mejora
para minimizar las pérdidas, como son la revision respectiva de cada etapa de proceso
implementado y la mejora continua respectiva, se conoce que cada mejora no es
siempre la Ultima y debe ser actualizada constantemente. Esto guarda relacién con
(Juarez, 2019) en su trabajo de investigacion “Aplicacién de la mejora continua de
procesos para mejorar la competitividad en el sector de reparacion de perforadoras
en una empresa, La Victoria - Lima, 2019” porque detalla en su propuesta cada etapa
de la metodologia PHVA para mejorar la competitividad empezando por establecer
un plan de accion, seguido por ejecutar dicho plan de accién capacitando a los
colaboradores y clientes, luego el verificar los resultados de la implementacion del
plan de accion y por ultimo estandarizar e incluir las actividades del plan de mejora.
Como tercer objetivo especifico se plante6 determinar el costo beneficio de la
propuesta de mejora continua en el area de reparacidbn de compresores, esta
determinacion se logré con la medicion de las horas hombres utilizadas en el proceso
de reparacion antes y después de la implementacion de mejora continua en el taller
de reparaciones, en los resultados del analisis costo beneficio de la propuesta de
mejora, se tiene que el costo de implementar dicha propuesta asciende a S/.
8.746,00 en un periodo de 1 afio, si lo comparamos son los gastos por exceso de
horas hombre en un afio se tiene una reduccién de S/. 11.386,50 en dichos gastos
que representa un 15.9% menos del gasto anual sin la mejora continua de procesos,
entonces tenemos un B/C de 1.3.

Esto se relaciona con (Soraluz, 2020) en su investigacion “Plan de mejora continua
mediante el ciclo PHVA para aumentar la productividad de la empresa Ceramicos

Lambayeque S.A.C. — 2019”, que tuvo como finalidad aumentar la productividad y
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logro determinar un B/C DE 1.69 que demuestra la viabilidad de implementar la
mejora continua.

Se plante6 como objetivo general proponer una mejora continua de procesos para
aumentar la competitividad en el area de reparacion de compresores, planteando
realizar un programa de capacitaciones constantes internas y externas e incidir en la
retroalimentacion de cada parte del aprendizaje continuo, estas con su respectiva
revision, debido a que cada uno los cursos y capacitaciones impartidas deben ser
registradas y consideradas, debido a que es la mejor manera de optimizar el
aprendizaje y mejorar la competitividad de los colaboradores, sin dejar de omitir los
procesos de seguridad en cada proceso de trabajo realizado, lo cual es muy
importante en el desarrollo de reparaciones, esto se vera reflejado en la reduccion
de dias de retraso que requiere horas hombre extra para culminar la reparacion de
los equipos y con cero incidentes en las actividades realizadas, generando un lucro
cesante antes de la propuesta de S/. 71.456,00 y pudiendo reducir dicho lucro
cesante a S/. 60.069.50, logrando determinar que el trabajo de los colaboradores ha
sido mas eficiente y por ende el nivel de competitividad en el area de reparacion de
compresores ha mejorado notablemente.

Reduciendo los tiempos de entrega en las reparaciones realizadas, minimizaremos
y optimizaremos las actividades, contrapuestas con los tiempos que recomienda la
casa matriz, llevando el control adecuado de las HH de cada colaborador en cada
actividad programada, minimizando los fallos post-reparaciéon y paradas no
consideradas de los equipos compresores, debido a que los colaboradores y
personal de taller han tomado en cuenta cada uno de los procesos realizados, en el
desmontaje de los componentes eléctricos y mecéanicos, considerando cada una de
las recomendaciones y propuestas de mejora brindadas en las capacitaciones
recibidas y sobre todo en el detalle de las respuestas de las encuestas del NPS
enviada por los clientes que han sido diversas a través del periodo del tiempo
realizado, se obtiene un indice que esta sobre el 85% de eficiencia y se han reducido

los reclamos por parte de los clientes.
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VI. CONCLUSIONES

Se determiné en el diagnostico de la situacién actual mediante el diagrama de
Pareto que los problemas que representan el 78% son las fallas en las pruebas de
funcionamiento, falta de repuestos, sobrecostos no contemplados en la cotizacion,
mala codificacion de repuestos y la falta de capacitacion al personal técnico, todo
esto genera retraso en la entrega de equipos evidenciando una baja competitividad
en el area de reparacion de compresores.

Se determiné para el desarrollo de la propuesta primero que se necesita del
compromiso de todos los involucrados, desde la gerencia hasta los técnicos,
seguido de 5 etapas para su desarrollo, la primera etapa se organizaran los equipos
PHVA asignando a cada uno sus funciones, en la segunda etapa se enfocara a
recaudar las opiniones de los clientes a través de la herramienta de encuestas NPS,
en la tercera etapa se elabora la cadena de valor del taller, en la cuarta etapa se
analizan las pérdidas generadas en el proceso de reparacion y en la quinta etapa

se brindaran las propuestas de mejora para minimizar las pérdidas.

Se determind el costo beneficio de implementar la mejora continua en el area de
reparacion de compresores, obteniéndose un costo de implementacion de la mejora
de S/. 8.746,00 frente a una reduccion del sobrecosto de horas hombre de S/.
11.386,50, dando como resultado un indice B/C de 1.3 demostrando la viabilidad

de la propuesta de mejora.

Se determind que existe una relacion entre la reduccién del lucro cesante que
representa una reduccion de los dias de retraso en la entrega de equipos y las
horas hombre extra y la mejora de la competitividad en el area de reparacion de

compresores.

75



VIl. RECOMENDACIONES

Recomendamos continuar fomentando la aplicacion de la propuesta de las
herramientas 5 S y metodologia PHVA, aplicando la mejora continua al taller de
reparaciones, con la finalidad de crear una cultura de mejora continua y conciencia
de la importancia de los procesos de gestion y evaluacion que permitan eliminar

posibles fallas en las reparaciones de compresores.

Asimismo, recomendamos crear el equipo de mejora continua, con la finalidad de
realizar los analisis a las actividades y procesos, buscando oportunidades de mejora
en forma permanente. Siendo los integrantes de personal técnico y supervision los

creadores de un comprometido, agradable y seguro ambiente de trabajo.

Luego de la implementacion del proceso propuesto, se debe realizar la revision
respectiva para estar de acuerdo con lo recomendado, caso contrario se debe
revisar, corregir y mejorar después de un tiempo especifico de revision con el objetivo
de no crear sobrecostos y mantener un buen indice B/C siendo viable la respectiva

propuesta.

Realizar y continuar con las capacitaciones internas y externas para reducir las horas
hombres en cada actividad de reparacion y mejorar la competitividad del personal,
esto reducird aun mas el lucro cesante de los dias adicionales que se generan por

problemas en la entrega de los compresores reparados.
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ANEXOS

Anexo N°01: Matriz de operacionalizacion de variables

Tabla 21

Matriz de Operacionalizacion de Variables

DEFINICION CONCEPTUAL DEFINICION DIMENSIONES INDICADORE || HERRAMIENTA| Escala
OPERACIONAL S S
VARIABLE INDEPENDIENTE = MEJORA CONTINUA DE PROCESOS
PLANIFICAR: establecer los objetivos del sistema y sus Ficha de
procesos, y los recursos necesarios para generar y recoleccion de
o . La mejora continua de 10s|proporcionar resultados de acuerdo con los requisitos del Datos Razon
La organizacion debe considerar 10s| procesos consiste en evaluar |liente y las politicas de la organizacion, e identificar y
resultad_o’s del analisis 'y laj oportunidades de mejora ¥|anordar los riesgos y las oportunidades. (ISO 9001:2015,
evaluacion, 'y las salidas de la| proponer soluciones, realizar |5015)
revision por la direccion, para|las acciones correctivas, Ficha d
determinar si hay necesidades uverificar que estas acciones|HACER: implementar lo planificado. (ISO 9001:2015, | Nivel de reco|gc§ié§ de .
oportunidades que deben| correctivas  tengan  un|2015) Cumplimiento Datos Razon
considerarse como parte de lamejora | impacto positivo en los de PHVA
continua. La gestion de los procesos| resultados y por  Gltimo|VERIFICAR: realizar el seguimiento y (cuando sed Ficha de
y el sistema en su conjunto puede| asegurar que estas acciones |aplicable) la medicion de los procesos y los productos y recoleccion de
alcanzarse utilizando el ciclo PHVA|sean  permanentes.  La|servicios resultantes respecto a las politicas, los objetivos, Datos Raz6n
con un enfoque global  de|herramienta usada para medir [los requisitos y las actividades planificadas, e informar,
pensamiento  basado en  riesgos| esta variable es la ficha de|sobre los resultados. (1SO 9001:2015, 2015 )
dirigido a  aprovechar  las|recoleccion de datos y Ficha de
oportunidades y prevenir resultados | observacién. El PHVA se|ACTUAR: tomar acciones para mejorar el desempefio, recoleccién de | Razoén
no deseados. (ISO 9001:2015, 2015| mide a través del nivel de|cuando sea necesario. (1ISO 9001:2015, 2015 ) Datos
pag. 20y VII) cumplimiento  de  sus
diferentes etapas.
VARIABLE DEPENDIENTE = COMPETITIVIDAD
TIEMPO: Es una dimension que permite medir de forma
tangible, que tanta demora hay en realizar algo, que por
excelencia se trata de la produccion, pero también puede Base de datos
ser adaptar un proceso o implementar una mejora, con| Entrega puntual Razon
o esta dimension podemos entender la capacidad que tiene| o equipo
La competitividad de una|la organizacién para adaptarse, donde el tiempo
La competitividad es la capacidad | empresa se define por su|constituye un factor determinante (Medina, 2003).
de una empresa de ofrecer un |capacidad para competir en
producto o servicio de mejor |el mercado a través de la . » o . B
manera que sus competidores. Esta | productividad, calidad  y PERSONA-S: E'sga dimensidn que implica la mterat;cnon Puesta  en Base de datos )
determinada por la calidad y |costos de sus procesos, se de la organizacion con los eleme_mtos humanos, dichos marcha  sin Razon
atributos del producto, el precioy la | tiene que cumplir el tiempo elementps son el personal propio y factores externos imprevistos
calidad del servicio. (Gutiérrez, |establecido de entrega, el co'mo'cllentes, provet?dores, cgmpetldores.
2014, P.20) personal debe evitar errores Prlnupalmenteapartlr d.e §us integrantes ya que de ellos
en el proceso de reparacion y proporcionan la productividad.
la informacion de equipos y - -
llegada de repuestos debe ser ADMINISTRACION DE LA INFORMACION: Es la
precisa. dimension que define la forma en la que se distribuye | = otizacione Base de datos Raz6n
la informacién, incluyendo el medio, el alcance y el S -
momento en el que se entregara, todo bajo una sobrecost
planeacion adecuada que permite a la organizacion s

estar informada a tiempo.

Fuente: Elaboracién propia

81




Anexo N° 02: Instrumentos de recoleccién de datos

Tabla 22

Check List de Inspeccion y Recepcion de Equipos
REPORTE DE VERIFICACION DE EQUIPOS TALLER DE REPARACIONES

Fecha: 2021-09-16
CHECK LIST PARA LA INSPECCION Y RECEPCION DE EQUIPOS

Nro. Contrato / Cddigo SAP: 1AZ00721 5600022634 Area: TALLER

L, . SERVICIO DE REPARACION MAYOR A COMPRESOR ATLAS COPCO MODELO GA22 DEL CLIENTE CIA.
Descripcién de Contrato: MINERA VOLCAN.

Monto Contratado: $ 20,150.240 Plazo Contratado: Departamento 15 DIAS
Operador del Contrato: ——— Usuario:
\1. Documentos necesarios para el inicio de la reparacién Mayor. APLICA NOAPLICA

O

1.10 Se recepciond la orden de compra con la firma del Cliente en sefial de su conformidad.
1.20 Se entregd la conformidad visada con la firma del area legal.
1.30 Se recepciond la Carta Fianza.
Retencién Contractual
1.40 Se recepciond las Pdlizas contractuales correspondientes. Indicar tipoy vigencia
Poliza: Vigencia:
1.50 Se recepciond el Plan de Trabajo aprobado.
1.60 Se recepciond el Cronograma aprobado.
1.70 Se recepciond el Plan de Seguridad aprobado.
1.80 Se recepciond el Plan de Manejo Ambiental aprobado.
1.90 Se recepciond el IPERC BASE aprobado.
1.10 Se recepcionaron los PETAR aprobados segun corresponda.
1.11 Se recepcionaron los PETS aprobados.
1.12 Se recepciond la relacion de actividades a realizar por el personal asignado a la reparacion.
1.13 Se recepcionaron los certificados de correcta operatividad delos equipos mayores.
1.14 Se realizo la revision respectiva del equipo compresor a reparar.
1.15 Se realizo las pruebas respectivas de funcionamiento del equipo compresor
1.16 Se recepciond la guia de repuestos a utilizar.
1.17 Se entrego la conformidad de todos los documentos firmados.

1.18 Se autoriza el inicio de las actividades.
Lineamientos necesarios para el inicio de la reparacion.

OOo00O00O0dOodoooooodooooon

QOOO0O0O00O0O0OoOoOooOoooooan

2.1 Se realizd la induccion Contractual.

2.2 Se dio a conocer el proceso de valorizaciony facturacion.

2.3 Se explicd la gestion de cumplimiento de los indices de gestion y la aplicacion de penalidades
2.4 Se dio a conocer el proceso de atencién de ordenes de cambio.

K& R EE
ogoodd

2.6 Se dio a conocer el concepto de tercerizacion y los riesgos de la desnaturalizacion.

\ Observaciones y/o Comentarios Finales |

Los items que no fueron marcados con el Check deben ser revisados y aplicados dentro de los primeros 15 dias de ejecucion del
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contrato, el seguimiento a cargo de la oficina de Contratos.
Se realizara un seguimiento a la documentacién a partir del dia 02/09/2021, Se convocara una nueva 15 dias del inicio de actividades.

Por el Cliente:

Contratos y Servicios:

Mantenimiento

Por El Supervisor de taller:

Supervisor encargado de Operaciones.

Fuente: elaboracion propia
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Tabla 23

Acta de Registro

ACTA DE REGISTRO

TALLER DE REPARACIONES OVERHAUL

REUNIONES EQUIPO IMPLEMENTACION PHVA

Fecha de
realizaciéon

Fecha de préxima
reunion

ID | TEMA DESCRIPCION/ ACTUALIZACION

ACUERDOS | RESPONSABLE FECHA ESTADO

10

11

12

Fuente: elaboracion propia
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Tabla 24

Acta de Reuniones de Taller

ACTA DE REUNIONES DE TALLER

Fecha de realizacion

Fecha de proxima reunion

Tema abierto

NO

PLANTEADO
POR:

TEMA
CENTRAL

PLAN DE
ACCION

RESPONSABLE

FECHA DE
COMPROMISO

DIAS
ATRASO

COMENTARIOS

10

11

12

Fuente: elaboracion propia
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Anexo N°03: Autorizacién de uso de informacion.

Figura 18

Autorizacién de Uso de Informacion de la Empresa

AUTORIZACION DE USO DE INFORMACION DE EMPRESA
} 4o SWPIE LNICOLAS CABRERA ARIAS |

(NoTGre gt repeeser vx-\ e x-g‘. Q ey s

. .
JICANTAAS BV DOCIIV O WO 08 GRS

entificado con DNl ... 44391846, en mi calidad de JEFE DE OCPERACIONES .

NSMIVE def SUBESAO U] MBI CIESasTan e /o 0w O DOrSo d JSCAaT LS B0 DN n‘ ¥l u\o\ w:-am\-

del dreade ... . CcTsS (COMPRESSOR TECHNIQUE SUPPORT)

Mo mbve v aa de L dnoresal

de laempresa .. ATLAS COPCOPERU S.A.C.......iiiniccccannannes

(Wamive oo fa

con R.U.C N*...20602579078... .., ubicada en la ciudad de
OTORGO LA AUTORIZACION,

,,,,, ATE—-LIMA ...........

Al sefior (g, ta,) ......CARLOS EMILIOC MOLINA NIETO..
AL ENE CON v\--uv m'r oy v--n m.\uvey
identificado(s) con DNI N°_. . 10082612, de la ( X )Carrera profesional de Ingenieria Incustria ,
para que utilice |2 siguiente informacién de la empresa:
........BASE DE DATOS DE EQUIPOS REPARADOS DURANTE EL PERIODO LABORAL
2021..... . <an

{ (D&awu omaciin 2 enfregarn)

con ia finalidad de que pueda desarrollar su ( )Trabajo de Investigacion, ( JTesis, para optar al
grado de { )Bachiller, o { X )Titulo Profesional.

ndcar s ol Represantante gue autoriza ta nfomacion de la empresa, scliciia mardener of nombres o cuaiquier distintive
U8 @ EeMEresa AN (SServs, MArcanda con ung "X’ la opcain sslescciunada,

{ ) Mencionar el nombre de la empresa

£l Estudiante declars que los datos emitidos en esta carta y en el Trabajo de investigacion, en la Tesis son
aulénticos. En caso de comprobarse la falsedad de tos, & Estudianle serd ido al micio del
P dimsento disciplinario correspondiente; asimismo, asumird loda la responsabilidad ante posibles
acdones legales que 2 empresa, olorgante de informacidn, pueda sjecutar

P 4

(T

Firma del Estudiants

DRNI: 10082612 CARLOS

Firma del Estudiante
DNI: 44335250 DENNYS VILCHEZ CARRASCO

Fuente: Atlas Copco Pert SAC



Anexo N°04: Matriz de consistencialdgica de investigacién

Tabla 25

Matriz de Consistencia

"Aplicacién de la mejora

. L Hipotesis
investigacion

Objetivo General

Objetivos especificos

Titulo
continua de procesos para mejorar la competitividad en el &rea de reparacion de compresores"
Tino de Método de Técnicas de
. P - Problema Variables Indicadores Poblacion Muestra recoleccién de procesamiento de
investigacion Datos datos
¢ Cémo la aplicacién
de la mejora La Poblacion esta La poblacién es
continua de Nivel de cumplimiento de PHVA. conformada por el m%nor de 50
Aolicada procesos mejorara VI: Mejora continua Entrega puntual de equipos. total de entonces la Observacion,
d plicada y la competitividad en de procesos. Puesta en marcha sin reparaciones - Cuantitativo analisis de datos y
escriptiva. p . o . ) N - muestra es igual a S
el area de VD: Competitividad. imprevistos. Cotizaciones realizadas en el a poblacion verificacion
reparacion de sin sobrecostos. area de servicio (mueztra censal)
compresoras en una durante un afio. ’
empresa de Ate ?
Disefio de Método propuesto y desarrollado Resultados preliminares

La aplicacion de la
mejora continua
aumentara la
competitividad en el
area de reparacion
de compresoras.
La aplicacion de la
mejora continua
reducira los costos
en el 4rea de
reparacion de
compresoras.

cuasi experimental
con enfoque
descriptivo

Aplicacion de la
mejora continua de
procesos para
mejorar la
competitividad en el
area de reparacion
de compresores en
una empresa de
Ate.

Determinar los principales
problemas que afectan la
competitividad.
Proponer la aplicacion de la
mejora continua para aumentar
la
competitividad. Verificar
si la aplicacion de la mejora
continua aumento la
competitividad.

Uso de la metodologia PHVA

Aumentar el nivel de competividad en un

20%

Fuente: elaboracion propia
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Anexo N° 05. Juicio de expertos

VA CION

Yo, .Q_.e.aqr....g’.qlpmé ..... Forao... D\smt ............................. con
DNI: ?OC‘O o:} 16 ............ ingenieroc..... I“JU-’*Y e | ......de profesion. Por

medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacion de los
instrumentos de seran aplicados en una empresa de servicio de reparacion.

Deficiente Aceptable Bueno Excelente

Congruencia en

los formatos / .‘

Amplitud de

contenido . //

Redaccién de /
los instrumentos

Clandad y
precision

/
Pertinencia /

Observaciones:

........... A S

CEBAR SATORON FRANOD DELGADO "
Firma y sello
2 DN F0%0 0 F2E

ciP 21796 85
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TAN DAC

medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacion de los
mm"nnwsdesetmapnmdosenunammdesewidoderepafadm.

Deficente Aceptable Bueno

Congrusncia en jos
formatos

Amplitud de contenido . l/

Redaccion de los
instrumentos

Clandad v pracision /

Feilingiue

\\\§

Firma y sello

DNI: 4493 04 55

91



CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo caniicis /[L /g/‘d‘” 6‘/73‘ ///%’5'{ / “52’77"‘/' ¥ (z./c/f//g ........... con

.......................................................

¢ 4 74 L ¢/, 7 / r .
DNI: ....... A6170445........ ingeniero.... 7\ (e #14.£.0. ... .de profesidn. Por
medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacion de los

instrumentos de seran aplicados en una empresa de servicio de reparacion.

| Deficiente Aceptable Bueno Excelente

Congruencia en los l/
formatos

Amplitud de contenido \/

Redaccion de los /
instrumentos L/
Claridad y precision /

Pertinencia ,\/

Observaciones:

Firma y sello

DNE /7054 .

Anexo N°06: Resultados de la evaluacion de juicio de expertos
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Tabla 26

Resultados de la Evaluacion del Ing. Cesar Salomon Franco Delgado

Cnte_rlo de Deficiente | Aceptable Bueno Excelente Tota_l,
validez Parcial
Congruencia en 1 5 3 4 3
los formatos
Amplltgd de 1 5 3 4 3
contenido
Redacmon de 1 5 3 4 3
los instrumentos
Claridad y 1 2 3 4 4
precision
Pertinencia 1 2 3 4 4
PUNTUACION 17
TOTAL
Fuente: Elaboracion propia
Tabla 27
Resultados de la Evaluacion del Ing. Ronald David Cervantes Montes
Crlte_rlo de Deficiente | Aceptable Bueno Excelente TOt"’YI'
validez Parcial
Congruencia en 1 > 3 4 4
los formatos
Amplltqd de 1 5 3 4 3
contenido
_Redacmon de los 1 5 3 4 4
instrumentos
Claridad y 1 2 3 4 3
precision
Pertinencia 1 2 3 4 4
PUNTUACION 18
TOTAL

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 28

Resultados de la Evaluacion del Ing. Alejandro Manuel Sanchez Gavidia

C”te.r'o de Deficiente Aceptable Bueno Excelente TOtQI’
validez Parcial
Congruencia en 1 > 3 4 3
los formatos
AmplltL_Jd de 1 5 3 4 3
contenido
_Redacmon de los 1 5 3 4 3
instrumentos
Claridad y 1 2 3 4 4
precision
Pertinencia 1 2 3 4 4
PUNTUACION 17
TOTAL

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 29

Consolidacién de los Resultados del Juicio de Expertos

Calificacion de

Nombre del experto

Porcentaje de

validez

calificacion

Ing. Cesar Salomon Franco 17 0.28
Delgado

Ing. Ronald David Cervantes 18 0.29
Montes

Ing. Alejandro I\/I_anuel Sanchez 17 0.28
Gavidia

CALIFICACION 0.85

Fuente: Elaboracién propia




Tabla 30

Escala de Validez de los Instrumentos

Escala Indicador

0.00-0.53 Validez nula

0.54 - 0.59 Validez baja

0.60 - 0.65 Valida

0.66 - 0.71 Muy valida

0.72 - 0.99 Excelente validez
1 Validez perfecta

Fuente: Elaboracion propia



