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RESUMEN

El presente trabajo da respuesta al problema general ¢De qué manera la aplicaciéon de
la metodologia justo a tiempo influira en la productividad del area de mantenimiento de
una empresa termoeléctrica?, el método de investigacion es el cientifico, tipo de
investigacion aplicada de nivel explicativo con disefio cuasi experimental de tipo
longitudinal, la poblacién es todo el registro de los ultimos 5 afios, la muestra esti
conformada por los registros de enero a Julio del 2021 los instrumentos de recoleccion
de datos fueron los reportes semanales, notificaciones de trabajo, fichas diarias de
registro de tiempos. La conclusion general es que con la aplicacion de la metodologia JIT
la productividad del area de mantenimiento de la central termoeléctrica paso de 52.36%
a 72.50%, incrementando 20.14%.

PALABRAS CLAVES: Metodologia justo a tiempo, empresa termoeléctrica, estudio de

tiempos, mantenimiento, productividad, costos unitarios, OLADE, SEIN, COES.
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ABSTRACT

The present work responds to the general problem: ¢How will the application of the just-
in-time methodology influence the productivity of the maintenance area of a thermoelectric
company? The research method is scientific, a type of applied research at an explanatory
level with quasi-experimental design of the longitudinal type, the population is the entire
record of the last 5 years, the sample is consistent with the records from January to July
2021, the data collection instruments were weekly reports, work notifications, daily records
of time record. The general conclusion is that with the application of the JIT methodology,
the productivity of the maintenance area of the thermoelectric plant went from 52.36% to
72.50%, increasing 20.14%.

KEY WORDS: Just-in-time methodology, thermoelectric company, time study,
maintenance, productivity, unit costs, OLADE, SEIN, COES
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INTRODUCCION

A lo largo del tiempo las empresas han visto la necesidad de implementar nuevas
metodologias para poder medir y conocer los tiempos de cada uno de sus procesos y en
base a ello tomar decisiones que permitan obtener mayores ventajas frente a la
competencia, conociendo que el factor principal para obtener buenos ingresos es la
optimizacion de uso de sus recursos ya que esto nos permitird mejorar la productividad.
Por ello la realizacién de este plan de tesis que tiene como objetivo determinar de qué
manera la aplicacion de la metodologia justo a tiempo influird en la productividad del area

de mantenimiento de una empresa termoeléctrica,

El método de investigacion es el cientifico, tipo de investigacion aplicada de nivel

explicativo con disefio cuasi experimental de tipo longitudinal.

Stork es una empresa transnacional que se dedica al mantenimiento de los activos de
sus clientes funcionando de manera 6ptima y aumentando asi su ventaja competitiva.
Uno de los proyectos principales en Peru es el de mantenimiento de las centrales
térmicas de Enel CT Santa Rosa, CT Ventanillay CT Malacas, el contrato que tienen es
de precios unitarios, este tipo de contrato es aquel cuyo importe de remuneracion se hara
por unidad de concepto de trabajo terminado, este tipo de contrato es relativamente justo,
pero puede ser muy complicado de controlar.

Debido a ello Stork Peru considera que es muy importante llevar un adecuado control y
seguimiento de los tiempos, recursos y personal, para asegurar asi un mejor
aprovechamiento de las horas disponibles y disminuir los tiempos improductivos
generados, buscando que haya mayor productividad del area ya que esto impacta

directamente los ingresos de la compafiia.
El presupuesto es de S/2,200.00 soles autofinanciados y el tiempo de realizacion de la

investigacion sera de 06 meses. Por lo que el proyecto es viable.

La presente investigacion se estructurara de la siguiente manera:
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CAPITULO I: Describe, formula y sintetiza el problema, define las delimitaciones,

justificacion, y objetivos de este estudio.

CAPITULO II: Presenta el marco tedrico de la investigacion que incluye los antecedentes
tanto nacionales como internacionales, de la misma manera el marco conceptual y las
definiciones de términos que contienen todas las teorias y conceptos asociados de

autores relacionadas a la metodologia estudiada.

CAPITULO III: Presenta la hipotesis general y especificas, asi como las variables, su

definicion conceptual y operacional y la operacionalizacion de variables.

CAPITULO IV: Se especifica la metodologia empleada, método, tipo, nivel y disefio, asi
como la poblacion, muestra, técnicas e instrumentos de recoleccion de datos, el

procesamiento de la informacion, la técnica y el andlisis de los datos.
CAPITULO V: Se da a conocer los resultados de todo el estudio (antes y después de la
aplicacién de la metodologia), asi como la contratacion de la hipétesis a nivel descriptivo

e inferencial.

Comprende de la discusion de los resultados y, por ultimo, se presentan las conclusiones,

recomendaciones, referencias bibliogréficas y anexos.
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CAPITULO I: PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

1.1. Descripcion de larealidad problemética

La industria eléctrica es clave para el desarrollo econdmico y social de un pais, debido a
gue es un insumo esencial para la produccion de la mayor parte de los bienes y servicios

de una economia.

La mayor participacion de generacion electrica la tiene el continente asiatico con el 46%
del total mundial. Los paises con la mayor capacidad instalada en Asia son China (1433
GW), Japon (320 GW) e India (312 GW).

Europa concentra el 23%, mientras que Norteamérica 22%. Los paises que tienen mayor
capacidad instalada son Alemania (197 GW) y Estados Unidos (1127 GW),
respectivamente. Centro y Sudamérica solo representaron 4.5% de la capacidad mundial,
siendo Brasil y Argentina los paises con mayor capacidad instalada (134 GW y 42 GW,
respectivamente). Perl cuenta con 12 GW, apenas 0.2% de la capacidad mundial.
(Generacion eléctrica mundial y para América Latina y el Caribe (ALC) y su impacto en

el sector energético por la pandemia producida por el COVID — 19, 2020)

La industria eléctrica en el Pert tuvo su origen a finales del siglo XIX, con

la instalacibn de la primera central hidroeléctrica cerca de la ciudad de
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Huaraz (region Ancash) y la construccion de la central térmica de Santa Rosa en la
margen derecha del rio Rimac, al lado del cementerio Presbitero Maestro), la cual solo
generaba 75 caballos de fuerza y suministraba principalmente a barrios altos, plaza de
armas y colindantes. (La industria de la electricidad en el Pert: 25 afios de aportes al

crecimiento economico del pais, 2017)

Figura N° 1 Produccién de energia electrica en el Peru - SEIN
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Fuente: Coes.org.pe (Comité de Operaciéon Econdmica del Sistema)

En la industria electrica se estima que la identificacion temprana y la solucién a problemas
antes de que ocurran pueden suponer un ahorro de hasta un 40% en los costes de
mantenimiento fuera de las penalidades por la indisponibilidad de los equipos que son

controlado por el COES.

Al interior de las organizaciones se disponen de muchos factores para poder llevar a cabo
los procesos y satisfacer la demanda del mercado, entre los més importantes se

encuentran, el recurso humano, el capital, la tecnologia y la materia prima; es
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indispensable saber cudl es el rendimiento de cada uno de estos factores y de qué forma
estdn aportando para el alcance de las metas establecidas, cuando se analiza la
proporcion de los recursos utilizados y se compara con los resultados obtenidos, se habla
de productividad y es un término relacionado también con los términos de eficiencia y
eficacia.

El recurso humano es determinante para evaluar la productividad de una organizacion
pues el factor humano esta presente en todas las fases de la ejecucion de un procesoy,
este, requiere de la participacion de grupos de personas y de una permanente relacion
laboral entre ellas. (La productividad desde una perspectiva humana: Dimensiones y
factores, 2011)

Stork se encarga del servicio de mantenimiento integral de los equipos de la central
térmica Santa Rosa ubicada en el Rimac, asegurando la confiabilidad y disponibilidad de
estos, por ser un contrato de costos unitarios es muy importante conocer el desempefio
de su personal ya que la productividad esta ligada directamente con el crecimiento
econdémico de la compaifiia.

El contrato es de costos unitarios, es decir se logra facturar unicamente por
actividades ejecutadas y debido a ello el principal problema dentro del area de

mantenimiento es el control de la productividad del personal.

El equipo de trabajo del area de mantenimiento estd formada por 6 mecanicos, 4
electricistas, 2 instrumentistas, 2 operarios de limpieza industrial, 1 supervisor de campo,
1 supervisor de seguridad, 1 planner, 1 almacenero y 1 asistente de ingenieria esta
estructura puede modificarse dependiendo a la demanda de actividades que tenga el

cliente.
En el 2020 los resultados no fueron los esperados debido al gran incumplimiento de

las actividades programadas, generando estos altos costos de planilla y bajos ingresos

como se puede observar en el siguiente grafico.
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Figura N° 2 Cumplimiento de actividades 2020

Evaluacion de Cumplimiento de actividades 2020
100% II
80% || II

60%

40%

20%

0%

O O 49 L ° N @ @ @
) &) Y S ) Q 3 2 ) ©
& < © v N S o R
2 g (o)
ACTIVIDADES PROGRAMADAS ACTIVIDADES EJECUTADAS

Fuente: Area de planificacién Stork

Como se observa en el andlisis de resultados del afio 2020 este cerrd sus operaciones
con un porcentaje de cumplimiento de tan solo 72% lo que impacto directamente en los
ingresos esperados de la compafiia debido a ello se encendi6é una alerta para encontrar
los problemas que nos llevaron a este escenatrio.

Por ello Stork cree muy necesaria la implementacion de la metodologia Justo a tiempo
gue esta orientado a la eliminacion de cualquier actividad que no aporte valor en el
proceso productivo, mejorando la administracion de los tiempos en cada uno de los

procesos.

El proceso inicia en el area de planificacién, Enel brinda a Stork el PMA (plan de
mantenimiento anual) en él se detallan las actividades preventivas de todos los equipos,
recursos, alcances y precios, Stork debe tener el recurso necesario para poder atender
la demanda solicitada por cliente y asegurar cobrar como minimo el 85% de las horas
disponibles para que el servicio sea rentable.

Es funcién del planner realizar la programacion de los mantenimientos optimizando el
recurso disponible y asegurando el cumplimiento de este, que sera liderado por la

supervision de campo y ejecutado por la parte técnica.
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A continuacion, describiremos los procesos y los problemas encontrados.

A. PLANIFICACION.

En esta parte del proceso se debe asegurar todo lo necesario para que lo planificado se
ejecute sin inconvenientes, se debe contar el personal adecuado, repuestos,
consumibles, Epps necesarios para que llegado el dia donde se deba ejecutar la actividad

esta se desarrolle correctamente y no haya retrasos por falta de algun recurso.

El proceso inicia con la revision del PMA (plan de mantenimiento anual) ahi se escogen
las actividades a programar semana a semana segun la periodicidad de cada actividad
sean mensuales, bimestrales, semestrales o anuales, una vez se tenga identificada las
actividades estas son programadas y plasmadas en un formato PMS (plan de
mantenimiento semanal) y emitidas al cliente para su aprobacién y validacion. Al obtener
el VB del cliente nos emitirdn una OT (orden de trabajo) que es esencial para el desarrollo
de cualquier actividad, asi mismo el cliente nos hace llegar su requerimiento de
actividades adicionales que en su mayoria de casos son actividades correctivas y estas
deben ser cotizadas para ello debemos conocer el alcance que nos permitira estimar el

tiempo a emplear en la ejecucién de la actividad.

Una vez se tenga armado el PMS este es revisado por el area de seguridad para realizar
un analisis de riesgos y controles para que finalmente esto sea revisado en una reunion
semanal de contratistas donde participa el cliente con su area de seguridad e inspectores

a cargo de cada area.
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Figura N° 3 Proceso de Planificacion
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Fuente: Elaboracion propia

El principal problema en la planificacion es la falta de comunicacion por parte del cliente,
las solicitudes son enviadas con pocas horas de anticipacién y muchas veces esto nos
complica habilitar el personal necesario para cumplir con todas las actividades solicitadas
ya que el periodo de habilitacion es largo por los requerimientos del cliente, otra
inconveniente es que en muchas ocasiones no se cumple con la programacion debido a
la disponibilidad de los equipos es decir se programan actividades que no se pueden
realizar por estar la maquina en operacion, otro de los problemas es que el cliente no
lleva un adecuado control de su almacén dificultdndonos esto en el inicio de la actividad
ya que se generar tiempos adicionales al buscar los repuestos y herramientas en sus

diferentes almacenes.

B. EJECUCION.

La parte de la ejecucion estd a cargo del personal técnico que es un equipo
multidisciplinario compuesto por mecanicos, electricistas, instrumentistas y operarios de

limpieza industrial, antes de iniciar cualquier actividad se debe presentar una serie de
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documentos importantes segun procedimiento de trabajo (PMT008) emitido por el cliente

y segun las normas de seguridad establecidas.

e Pts con blogueo de equipo a intervenir
e Permiso de trabajo

e Matriz Iper e laa

e Procedimiento de trabajo

e Charla pre operacional

Una vez se cuente con toda la documentacion necesaria el personal operativo prepara
sus herramientas, formatos de inspeccion, check list de herramientas y equipos y
finalmente se trasladan a campo para ejecutar las actividades que le fueron asignadas
por el supervisor a cargo estas pueden ser actividades programadas o actividades que

salen de emergencia.

El supervisor se encarga de la apertura los permisos, presentacion de documentos a sala
de operaciones y de hacer seguimiento constante en la ejecucién de la actividad,
verificando que se cumpla el alcance solicitado y en tiempos programados ya que al ser
un contrato por costos unitarios el que una actividad se realice en un tiempo mayor al
programado impacta directamente los ingresos del servicio.

Al finalizar la actividad el RT (responsable de trabajo) retira los bloqueos en compaiiia de
los inspectores del cliente y debe emitir una notificacién que es un documento en el que
detallan la OT, el N° de PT, el equipo intervenido, los integrantes, los tiempos de
ejecucion asi mismo detallan lo que realizaron en la intervencion, dejan registro de los

parametros de las mediciones, recomendaciones, etc.

El principal problema en el proceso de ejecucion es la falta de compromiso del personal
ya que prolongan las horas de actividad, es decir realizan las actividades en un tiempo
superior al programado con el objetivo de que no se les asignen mas actividades, ocupan
sus tiempos en temas personales, retrabajos, traslados innecesarios por una inadecuada

planificacion de sus equipos y herramientas.
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Las demoras suelen ser por la busqueda de las herramientas en los distintos almacenes
de la planta debido a la sobrecompra de repuestos y consumibles, falta de supervision
en la realizacion de las actividades, por la espera de instrucciones, demora en bloqueos

y retrabajos que son ocasionados por la alta rotacién del personal.

Otro gran problema es que los inspectores por parte del cliente solicitan actividades fuera
del alcance inicial y el personal operativo lo ejecuta sin a veces comunicar al supervisor
y no lo notifican, sin ese seguimiento es una actividad que al final termina no siendo

cobrada.

Figura N° 4 Proceso de Ejecucion de actividades

Fuente: Elaboracion propia

C. VALORIZACION.

El objetivo de todo negocio es la rentabilidad para ello el proceso de valorizacion es
crucial, esto inicia con la revision del reporte de ejecutados y se contrasta con las
notificaciones presentadas por la parte operativa y validadas por el supervisor de

mantenimiento.
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El planner debe asegurar que se cobre todo lo realizado, hay actividades que son
codificadas y ya tienen el recurso y precio fijos, en caso sean actividades nuevas se

necesitan tener las cotizaciones validadas por los inspectores.
Para emitir la valorizacion al cliente se deben presentar los siguientes documentos.

e Ficha de valorizacién

e Reporte de ejecutados

e Cotizaciones aprobadas

e Notificaciones de todas las actividades realizadas

e Estos documentos son enviados al cliente para su validacion y posterior

pago

Figura N° 5 Proceso de Valorizacion

Elaboracion de
cotizaciones
de actividades

Fuente: Elaboracién propia

El problema en esta parte del proceso de valorizacion es que hay una clausula contractual
en la que se especifica que la valorizacion debe ser emitida semanalmente, al demorarse

el personal técnico en emitir sus notificaciones el supervisor no puede validar la
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informacion para que finalmente esta sea procesada y presentada en las fechas

establecidas por el area de valorizacion y finalmente pueda ser cobrada.

Otro problema frecuente es que se realizan retrabajos por garantia en los trabajos lo que

implica mayor uso de los recursos a costo cero.

Por lo expuesto la empresa Stork, ha creido necesario implementar la metodologia JIT
(Justo a Tiempo), cuyo objetivo es la reduccion de tiempos generando una mayor
eficiencia y eficacia en el proceso, eliminando despilfarros, buscando la simplicidad en
los procesos, disefiando sistemas para identificar problemas y asi plantear el andlisis de
posibles soluciones para superar actividades innecesarias dentro de un sistema

operacional.

Teniendo como vision dindmica optimizar la produccién buscando la minimizacién de las

tareas que no afladen valor al servicio final.

Para analizar los problemas esenciales en las desviaciones de los tiempos programados
dentro de la operacion implementamos los circulos de calidad que consto en agrupar a
trabajadores de la misma area y reunirlos periddicamente bajo la direccion del supervisor
para conocer sus puntos de vista, problemas encontrados, oportunidades de mejora y

finalmente plantear soluciones.

La herramienta utilizada fue la lluvia de ideas en donde todos los trabajadores dieron sus
puntos de vista de distinta indole ya sea en la gestion de materiales, ejecucion de
actividades, re trabajos, calidad, estados de animo y finalmente esto fue plasmado en un

diagrama de Pareto a continuacion los detalles.
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Tabla 1 Problemas Asociados a la Baja Productividad

FECHA INICIO / FECHA FIN. 4 DE ENERO AL 19 FEBRERO (35 DIAS)

PROBLEMAS ENCONTRADOS FRECUENCIA ACUMULADO INDI\%)DUAL ACUMOSLADO
1 Desplazamientos innecesarios 26 26 14% 14%
2 Falta de compromiso del personal 22 48 12% 27%
3 fc?r?srﬁtr;r?lggga de repuestos y 20 68 11% 38%
4 Re trabajos/ Interferencias 16 84 9% 47%
5 Falta de supervision 15 99 8% 55%
6 Demora en bloqueos 15 114 8% 63%
7 Inadecuada planificacion 15 129 8% 72%
8 Demora en documentos de gestién 13 142 7% 79%
9 Espera de instrucciones 12 154 7% 86%
10 |Inadecuado uso de herramientas 9 163 5% 91%
11 | Disponibilidad de equipos 9 172 5% 96%
12 Qellt?agi\ilseld(ieprlg;a;;ién del personal en 8 180 4% 100%
180

Fuente: Elaboracién propia
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Figura N° 6 Problemas encontrados en la baja Productividad
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Descripcién de los problemas encontrados.
A. Desplazamientos innecesarios.

Se refiere a todo movimiento innecesario de personas o0 equipamiento que
no afiada valor al producto o servicio. Estos desperdicios incrementan el
cansancio del operario por consiguiente problemas en el dorso, lumbares y
deméas dolencias, asi como una disminucion del tiempo dedicado a realizar

lo que realmente aporta valor.

En el analisis realizado pudimos notar que una de las incidencias que se da
con mas frecuencia es que realizan desplazamientos innecesarios
generados por el olvido de herramientas, repuestos incorrectos u otros por
no llevar un adecuado check list o control de sus herramientas, por tener
varios almacenes ubicados en distintos lugares de la planta debido a la gran

cantidad de compras de materiales y a la falta de control de los inventarios.

B. Falta de compromiso del personal

Al ser un contrato por costos unitarios donde Unicamente facturas las
actividades que ejecutas es muy importante contar con un equipo
comprometido, que ejecute sus actividades en el tiempo establecido es decir
gue sean productivos ya que si se extienden impactan directamente a los

ingresos.

Se evidencio que hay personas haciendo uso de sus celulares en hora de

trabajo, personas que se van a los bafios por tiempos prolongados, etc.

Otra cosa muy importante son los retrabajos que no suman valor al trabajo
final mas solo nos hace menos productivos y nos demanda mas tiempo de
ejecucion, por ello se debe trabajar con el personal la actitud de la empresa
hacia la calidad, la empresa debe mantener la idea de hacerlo bien desde la

primera vez.
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C. Sobrecompra de repuestos y consumibles

Los inventarios representan capital inmovilizado ya que requieren de
espacio, equipos e instalaciones aptos para su manejo y almacenamiento.
Ademas de personas que se ocupen de ellos, seguros y una larga cola de

costos y gastos asociados.

Al tener sobre carga de repuestos y consumibles los inventarios se
encuentran saturados, por ello se tuvo que alquilar los almacenes del cliente
y estos se encuentran muy alejados del area de trabajo generando mas

demoras, gastos y traslados innecesarios.

El inventario que sobrepase |lo necesario para cubrir las necesidades del
cliente tiene un impacto negativo en la economia de la empresa y emplea
espacio valioso. A menudo un stock es una fuente de pérdidas por productos
gue se convierten en obsoletos, posibilidades de sufrir dafios, tiempo
invertido en recuento, control y errores en la calidad escondidos durante méas

tiempo.

D. Retrabajos e interferencias

Se considera re trabajo a aquellos servicios que se encuentran “fuera” del
proceso original, son aquellos procesos que se realizan en duplicado debido

a fallas de calidad.

Este es un punto critico ya que involucra a la calidad del servicio prestado,
muchas veces el cliente reporto estas incidencias que generalmente se da

por la rotacién de personal.

Los errores de servicio no aportan valor y producen un desperdicio enorme,
ya que consumimos materiales, mano de obra para reprocesar y/o atender

las quejas, y sobre todo pueden provocar insatisfaccion en el cliente.

Es preferible, por tanto, prevenir los defectos en vez de buscarlos y

eliminarlos.
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Hacer un trabajo extra sobre un producto es un desperdicio que debemos
eliminar, y que es uno de los mas dificiles de detectar, ya que muchas veces

el responsable del sobre proceso no sabe que lo esta haciendo.

E. Falta de supervisién

Algunos de los efectos negativos mas visibles tienen que ver con problemas
de productividad y dificultad para alcanzar los objetivos, tanto especificos

como generales.

El supervisor es clave dentro de la organizacion ya que debe asegurar que
la comunicacion sea efectiva y asertiva, siendo el nexo del cliente interno y
el cliente externo, ayuda para conectar a todas las jerarquias con la misma
informacion, sin embargo notamos que hay deficiencias y esto se da porque
el supervisor tiene dentro de sus responsabilidades mucha carga
documentaria lo que muchas veces lo imposibilita de estar mas tiempo en
campo acompafnando al personal en la realizacion de las actividades para
asi llevar un adecuado control y seguimiento del plan de mantenimiento

semana o actividades programadas.

F. Demora en bloqueos

Cuando los documentos de gestion para ejecutar las actividades se
encuentran presentados se debe proceder a sacar de servicio las unidades
y realizar los blogueos en campo para no tener fuentes de energia que
causen dafos al personal, este proceso esta a cargo de los operadores del
cliente sin embargo no lo realizan de manera oportuna ya sea por la poca
cantidad de operadores, capacitacién de personal, experiencia del operador,

cambios de guardia.

El tiempo que las personas y otros procesos pasan esperando por

instrucciones o informacion es un tiempo complementario ya que si bien es
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cierto no aporta valor al servicio final, pero es necesario realizarlo ya que sino

no se puede continuar con la ejecucion.

G. Inadecuada planificacion.

Esta es la etapa principal del proceso y a la vez una de las mas criticas, una
inadecuada planificacion podria generar accidentes laborales, impactar
negativamente los ingresos de la compaifiia al tener retrasos de las
actividades por demoras como el no contar con los recursos necesarios para
iniciar una actividad estos se agudizan ain mas al tener un tipo de contrato
por costos unitarios, una de las causas principales es la deficiente
comunicacién entre cliente y contratistas.

Las solicitudes de actividades y confirmacion de inicio de paradas de planta
no son comunicados con tiempo oportuno para prever l0os recursos,
repuestos, materiales y Epps que seran necesarios para cubrir los
requerimientos del cliente, generando esto mayores tiempos muertos,
recursos reducidos y sobrecostos.

Adicional a esto tenemos otro inconveniente que al ser varios contratistas
muchas veces se presentan superposicion de actividades que dificultan y

retrasan la ejecucion.

H. Demora en documentos de gestion

Antes de iniciar una actividad, el RT (responsable de trabajo) del contratista
debe elaborar y presentar un PT (permiso de trabajo) y la documentacién de
seguridad (IPER, IAA), seguido de ello presentarlo al area de operaciones y
son los operadores quienes realizan los bloqueos; sin embargo, el cliente
demora en revisar y aprobar los permisos correspondientes generando
tiempos muertos en el personal que debe esperar del VB del operador para

poder iniciar.
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l. Espera de instrucciones

Otro problema encontrado fue que el personal desconoce las actividades de
la semana por lo que debe esperar que el supervisor iniciado el dia recién les
indique lo que deben hacer luego de ello recién preparar sus insumos,
materiales y al ser un solo supervisor para todos los grupos de trabajo se
retrasa no pudiendo empezar hasta que el supervisor haya indicado la tarea
del dia.

J. Inadecuado uso de herramientas

Se pudo notar que el personal muchas veces no hace uso adecuado de las
herramientas generando deterioro de estas, en otras ocasiones se evidencio
gue el personal pierde sus herramientas en las instalaciones de la planta y
esto afecta directamente en la ejecucion ya que al no contar con las
herramientas minimas necesarias se tienen que detener actividades para
prestar sus herramientas, asi mismo incrementan los costos en reposicion de

dichos equipos y herramientas.

K. Disponibilidad de los equipos

Para realizar la ejecucion de las actividades se necesita que los equipos
estén disponibles, pero muchas veces no son entregados por el cliente o
necesitan ponerse en operacion, debido a que no pueden parar por el
despacho de carga de la planta generando esto que no se puedan ejecutar
las actividades segun la programacion indicada causando un impacto

negativo tanto en el cumplimiento de actividades como en los ingresos.

No podemos realizar actividades con equipos en servicio por el riesgo al
personal sin embargo el personal esta disponible por lo tanto sus salarios

deben ser pagados, aunque no generen ingresos.
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L. Alto nivel de rotacion de personal

Al ser una planta industrial y por el tipo de actividades a realizar se necesita
contar con el personal idéneo, para ello hay una serie de requisitos que
deben pasar como son el examen médico ocupacional para ver si presentan
restricciones para trabajos en altura, espacios confinados entre otros, deben
pasar evaluaciones en el tema de seguridad, capacitaciones generando un
costo y consumiendo tiempos por cada trabajador al haber rotacion de
personal significa tener mas gastos asociados al igual que inversion de
tiempo en que el colaborador se ponga en sintonia con el contrato, las

instalaciones de la planta.

Como resumen podemos afirmar que hay que ser conscientes de que todos
estos despilfarros no aportan un valor afadido al producto o servicio por el

que paga el cliente, significando un coste directo para la empresa.

La reduccion o eliminacion de estos despilfarros nos llevara a una mejora de
costes y por tanto a ser mas competitivos, dando una mayor flexibilidad y
eficacia en nuestro proceso productivo. Todo el personal de la empresa se
debe convertir en especialista en la eliminacion de desperdicios, para lo cual
la direccion de la organizacion debe propiciar un ambiente que promueva la

generacion de ideas y la eliminacién continua de desperdicios.
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Figura N° 7 Diagrama de Ishikawa
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1.2. Delimitacion del problema

1.2.1. Delimitacion Espacial

La presente investigacion fue realizada con el area de mantenimiento de la central
termoeléctrica santa rosa, situada en el Agustino, Lima.

1.2.2. Delimitacién temporal

El estudio correspondi6 a un periodo de 6 meses, dando inicio en el mes de enero
hasta el mes de marzo siendo este el periodo para el analisis pre test y culminando
en el mes de junio, vale decir se dio inicio desde el mes de abril hasta el mes de
junio considerandose este para el analisis post test del 2021, tiempo en donde se
analizé la situacion y problemas de la empresa para finalmente conocer el resultado
gue produjo la aplicacién de la metodologia Justo a Tiempo.

1.2.3. Delimitacién econdmica

La presente investigacion no implico costos elevados para la entidad ya que no
incurrié en grandes inversiones sin embargo los resultados fueron muy favorables y
sera autofinanciado.

1.2.4. Limitaciones

En el desarrollo del presente estudio la principal dificultad fue generar conciencia en
los trabajadores y el poco interés que mostraban.

1.3. Formulacién del problema

1.3.1. Problema General

¢De qué manera la aplicaciéon de la metodologia justo a tiempo influye en la
productividad del area de mantenimiento de una empresa termoeléctrica?

1.3.2. Problemas Especificos

¢De qué manera la aplicacion de la metodologia justo a tiempo influye en la

eficiencia del area de mantenimiento de una empresa termoeléctrica?
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¢,De qué manera la aplicacion de la metodologia justo a tiempo influira en la eficacia

del area de mantenimiento de una empresa termoeléctrica?
1.4. Justificacion

1.4.1. Social

El beneficio social sera para las empresas medianas y pequefias que tengan
problemas similares a la empresa en estudio ya que se demostrara la utilidad de la

metodologia Justo a Tiempo para solucionar problemas de productividad.

1.4.2. Tebrica

La investigacion permitirh demostrar la teoria en otra realidad distinta a la realidad
oriental que es el origen de esta metodologia y de esta manera aportar teéricamente

a trabajar en distintas realidades con herramientas propias y resultados similares.

1.4.3. Metodoldgica

Dando cumplimiento a los objetivos de la investigacion, es necesario recolectar
informacion veridica y procesarla, analizar los datos y finalmente presentar los
resultados, respetando las fundamentaciones metodologicas de la investigacion
cientifica.

El presente estudio se justifica metodol6gicamente, ya que la forma como se plantea
esta investigacion cientifica debe servir de referencia para futuros investigadores,
profesionales y empresarios que pretendan establecer la relacion existente entre la
metodologia Justo a tiempo y el incremento de la productividad.

El aporte de esta investigacion consistira en una propuesta de desarrollo de

metodologia Justo a tiempo aplicada en la realidad peruana.
1.5. Objetivos

1.5.1. Objetivo General

Determinar de qué manera la aplicacion de la metodologia justo a tiempo influye en

la productividad del area de mantenimiento de una empresa termoeléctrica.
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1.5.2. Objetivos Especificos

Determinar en qué medida la aplicacion de la metodologia justo a tiempo influye en

la eficiencia del &rea de mantenimiento de una empresa termoeléctrica.

Determinar de gué modo la aplicacién de la metodologia justo a tiempo influye en la

eficacia del area de mantenimiento de una empresa termoeléctrica.
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CAPITULO II: MARCO TEORICO

2.1. Antecedentes

2.1.1. Antecedentes Nacionales

En la tesis Implementacién del método just in time para mejorar la productividad en
el area de almacén del consorcio empresarial Futuro Express S.A., San Juan de
Lurigancho, 2018 para optar el grado de Ingeniero industrial en la Universidad Cesar
Vallejo; Lima, Peru cuyo objetivo Determinar cémo la implementacion del método
Just In Time mejora la productividad en el area de almacén del Consorcio
Empresarial Futuro Express S.A; acerca de la metodologia es explicativa, aplicada,
experimental y enfoque cuantitativo “usa la recoleccién de datos para probar la
hipotesis, con base en la medicién numéricay el andlisis estadistico, para establecer
patrones de comportamiento y probar teorias; las conclusiones evidenciaron que
la implementacion del justo a tiempo incremento la productividad de la flota de buses
en un 95.79%, la eficiencia en un 39.03% % vy la eficacia en un 40.83%. (ALBERTO,
2018)
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En la tesis Aplicacidén de just in time para mejorar el abastecimiento de almacén.
Empresa Tecnoldgica de Alimentos S.A. Chimbote, 2018, para optar el titulo de
Ingeniero Industrial en la Universidad César Vallejo; Chimbote, PerQ; cuyo objetivo
es aplicar el just in time para la mejora del abastecimiento de almacén en la empresa
Tecnoldgica de Alimentos S.A. Chimbote, afio 2018; acerca de la metodologia es
explicativa, cuantitativo, cuasi experimental; los resultados evidenciaron que con la
aplicacion del just in time no se mejora el abastecimiento, debido a una serie de
limitaciones propias de los factores de la empresa. Del nivel de abastecimiento
obtenido anteriormente (57%), éste se reduce en un 32% después de la aplicacion.
Estos resultados se contrastaron con un nivel de significancia del 5%. Concluyendo
gue los resultados demuestran que en el trabajo de investigacion la aplicacion del
just in time no mejora los pedidos en el abastecimiento de almacén de la empresa.
Con un indicador de calidad de pedidos generados, éste se reduce de un 75,56% a
un 47,54%. Estos resultados fueron contrastados a un 95 % de confianza. La
investigacion demuestra que la aplicacion del just in time no mejora la recepcion en
el abastecimiento de almacén de la empresa. Y los nimeros demuestran una
reduccion del ciclo de orden de compra en un 29,84%; los datos son corroborados

con un contraste de 5% de nivel de significancia. (Sanchez, y otros, 2018)

En la tesis Plan de gestibn de mantenimiento preventivo para aumentar la
productividad en la empresa Perhusac- Chiclayo, para optar el titulo de Ingeniero
Industrial en la Universidad César Vallejo; Chiclayo, Perd; cuyo objetivo fue
proponer un programa de gestion de sostenimiento preventivo, para acrecentar la
produccion de la empresa Perhusac — Chiclayo; acerca de la metodologia es no
experimental, descriptivo, cuantitativo; los resultados evidenciaron que empleando
dos pilares del TPM, con la ayuda de la metodologia de las 5°s, se logra reducir las
paradas en un 50%, a su vez generando un beneficio de S/ 30,722.832 soles
demostrandose la viabilidad de la propuesta. Concluyendo que mediante el
diagnostico se logré determinar los tiempos por paradas mensual, y la baja
productividad en 3391 sacos por dia que venia aquejando a la empresa, siendo la

causa primordial de no contar con un Plan de Mantenimiento Preventivo. Se hiso
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uso de las herramientas de ingenieria para elaborar los planes de gestién que seran
de ayuda para el plan de gestion de mantenimiento, la metodologia de las 5's
propone el orden y limpieza en las maquinas, y a su vez se emple6 dos pilares del
TPM, gue se centra en el mantenimiento planificado y el preventivo, con la finalidad

de reducir las fallas imprevistas en un 50%. (Saavedra, 2019)

En la tesis Revisibn de metodologias en distribucién de planta en industrias del
sector metalmecéanica para incremento de la productividad bajo el enfoque de
manufactura esbelta en América durante los ultimos 10 afios, para optar el grado de
Bachiller en Ingenieria Industrial en la Universidad Tecnolégica del Peru; Lima,
Perd; cuyo objetivo fue analizar las metodologias que se han utilizado en
distribucion de planta en industrias del sector metalmecanica para incremento de la
productividad bajo el enfoque de manufactura esbelta en América durante los
ultimos 10 afios; acerca de la metodologia es transversal, descriptivo y
exploratorio; los resultados evidenciaron que en las fuentes examinadas el 57% de
los investigadores emplearon esta metodologia para incrementar el volumen de
produccion, disminuir las distancias recorridas y mejorar las condiciones de
seguridad .Concluyendo que la metodologia SLP es la mas apropiada aplicar en
empresas del rubro metalmecéanica para la disposicion de planta, ya que este
método es mas efectivo y muestra a detalle las herramientas a utilizar en cada fase.
Asimismo, la distribucion de planta bajo el enfoque de manufactura esbelta
comprende la mejora continua, es decir identifica y elimina todo tipo de desperdicio

en el proceso productivo. (Huamani, y otros, 2020)

En la tesis Implementacion de la filosofia Justo a Tiempo para mejorar la
productividad del servicio de transporte de carga en la Empresa GPP S.A.C. La
Victoria, 2019, para optar el titulo de Ingeniero Industrial en la Universidad César
Vallejo; Lima, Peru; cuyo objetivo es Determinar en qué medida la implementacion
de la filosofia Justo a tiempo mejora la productividad del servicio de transporte de
carga en la empresa Grupo Peralta Paredes S.A.C, La Victoria, 2018; acerca de la

metodologia es aplicativa, explicativa, cuantitativo y cuasi experimental; los
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resultados evidenciaron que con la aplicacion del just in time si mejora el servicio
ofrecido Concluyendo que con Implementacion de la filosofia Justo a Tiempo se
logré mejorar el indice de eficiencia pasando de 0.84 a 0.96 incrementando en 12%,
la eficacia paso de 0.78 a 0.94 incrementando en 16% y la productividad paso de
0.69 a 0.90 incrementando en 21%. (Jimeno Estrella, 2019)

En la tesis Modelo de gestibn de mantenimiento para mejorar la productividad en
una planta de fabricacion de bombas centrifugas Lima 2020, para optar el grado de
Ingeniero Mecanico en la Universidad Nacional de Ingenieria ; Lima, Peru; cuyo
objetivo fue proponer un modelo de gestion de mantenimiento que permita lograr
el incremento de la disponibilidad de las maquinas en una planta de fabricacion de
bombas centrifugas; acerca de la metodologia es aplicativa el disefio de
investigacion fue no experimental, longitudinal de tendencia, midiendo el grado de
asociacion entre las variables; Gestion de Mantenimiento y Productividad de la
Planta en un tiempo determinado; las conclusiones indican que se logré una
mejora en la productividad de un 6.5 % en la planta de fabricacibn de bombas
centrifugas, formando gran parte del incremento de la produccién de 9 a 22

toneladas/mes. (Rashuaman Flores, 2019)

En la tesis Capacidad de la gestién empresarial y su relacién con el método just in
time en las Mypes de Gamarra, Lima, 2018; para optar el titulo de Licenciado en
Administracién en la Universidad Inca Garcilaso De La Vega; Lima, PerQ; cuyo
objetivo es demostrar como la gestion empresarial se relaciona con el método just
in time en las Mypes de Gamarra.; acerca de la metodologia es cuantitativo,
descriptiva, no experimental; los resultados evidenciaron que luego de haber
analizado los resultados de la presente investigacién se concluye que la planeacién
como parte de la gestidbn empresarial se relaciona positivamente con el método del
just in time en las MYPE de Gamarra, lo cual implica que la planeacion ejerce
influencia en el método just in time, afirmacién sustentada en los resultados
estadisticos obtenidos, donde segun el resultado del chi cuadrada X2 la hipotesis

general alternativa queda aceptada. Concluyendo que se ha demostrado que la
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capacidad de la gestién empresarial se relaciona directamente con el método just in
time en las Mypes de Gamarra, lo cual implica que una adecuada gestion
empresarial ejerce influencia en el método just in time, afirmacion sustentada en los
resultados estadisticos obtenidos, donde segun el resultado del chi cuadrado X2 la
hipotesis general alternativa queda aceptada. Asi también, el control como parte de
la gestion empresarial se relaciona satisfactoriamente con el método del just in time
en las Mypes de Gamarra, lo cual implica que un control efectivo repercutira en el

método just in time. (Alvarez, y otros, 2018)

2.1.2. Antecedentes Internacionales:

En el articulo Uso de la metodologia Justo a Tiempo en las empresas de servicios
presentada por docentes de la universidad Tecnica de Barbahoyo UTB Ecuador,
publicado en la revista Eumed.net cuyo objetivo fue brindar conceptos necesarios
de la metodologia Justo a Tiempo aplicados a las empresas que brindan servicios.
Los resultados reafirmaron la gran importancia de la aplicacion de la metodologia
Justo a Tiempo en todas las empresas del mundo y que esta se ha convertido en
una ventaja competitiva, reduciendo costos, generando que los materiales lleguen
evitando los sobrecostos en almacenaje, mantenimiento y disposicion de los
insumos.La aplicacion de la metodologia justo a tiempo da lugar a que la empresa
sea eficiente en sus operaciones, este método no es simplemente una funcion sino
es una verdadera filosofia gerencial que ayuda a mejorar las actividades dentro y
fuera de la empresa. Concluyendo que con laimplementacion de esta metodologia,
se logra mejorar la atencion al cliente, mejorar calidad en los servicios ofrecidos,
eliminar los desperdicios, mayor eficiencia y eficacia y por ende mayores ingresos
gue nos brindaran mayor rentabilidad. (Uso de la metodologia “Justo a Tiempo” en

las empresas de servicios, 2018)

En la tesis La Transformacién digital y su implementacion en el método justo a
tiempo (just in time), para optar el Programa de Administracion en Finanzas y
Negocios Internacionales en la Universidad de Cordoba; Cordoba, Argentina; cuyo
objetivo fue determinar la transformacion digital y su implementacién en el método

justo a tiempo (just in time); acerca de la metodologia es correlacional; los
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resultados evidenciaron que la llamada “transformacion digital” esta muy ligada a
la conocida como la “cuarta revolucion industrial”, porque digitalizacion e Industria
4.0 van de la mano, lo que supone la aplicacion a escala industrial de sistemas
automatizados con especial incidencia en los procesos productivos, posibilitando la
interconexién entre las unidades productivas, consiguiendo crear redes de
produccion digitales que permiten acelerarla y utilizar los recursos de manera mas
eficiente. Concluyendo que el método justo a tiempo, o JIT, ha cobrado gran
iImportancia en todas las empresas del mundo. La capacidad de reducir costos les
ofrece a las empresas una ventaja competitiva ya que reduce los costos generados
durante la produccion. Ademas, la implementacion de este método, de mano de la
transformacion tecnoldgica, genera que los materiales lleguen cuando son
necesarios en la linea de produccion, evitando over- stock y los costos por el
mantenimiento de inventarios innecesarios en la organizacion lo que da como
resultado un aumento en las utilidades y una mejora en la calidad de los productos
por la precision y cuidado minucioso con que se deben llevar a cabo cada una de

las etapas del proceso. (Mejia, y otros, 2020)

En el articulo de titulo: Implementacion de justo a tiempo en el proceso de
abastecimiento de materia prima en una empresa de refrigeradores industriales.,
publicado en la Revista de la Universidad de Cali, Colombia, cuyo objetivo fue
implementar estrategias que les ayude a disminuir pérdidas econémicas, de tiempo
y de recursos. La metodologia que se plante6 en este trabajo fue la de Justo a
tiempo, que tiene como principio basico: que los clientes sean servidos justo en el
momento preciso, exactamente en la cantidad requerida, con productos de maxima
calidad y mediante un proceso de produccién que utilice el minimo de inventario
posible y que se encuentre libre de cualquier despilfarro o costo innecesario. Los
resultados de este articulo es el de un caso de estudio acerca una empresa
localizada en el municipio de Caloto, Cauca, especificamente, en el proceso de
abastecimiento de materia prima, debido a que en ese proceso se identifico la
presencia constante de tiempos de paro de linea generando horas extras por la falta
de material en las sub areas de produccion, que ocasiono un incremento mensual

de 182 horas extra en el afio 2018 hasta el mes de agosto, ademas, que se
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presentaban problemas logisticos con retrasos en la llegada de materiales al
almacén Las conclusiones evidenciar que, en los meses de junio, octubre y
noviembre del afio 2017, habia una cantidad considerable de paradas en la linea de
produccion lo que equivalia a un promedio de 298 horas extra con un valor de
$1°614.352 por mes y en ese afio la cantidad total fue de $ 42°743.420, lo cual

genero reprocesos, pérdidas y atrasos en la fabricacion. (Fori, y otros, 2019)

En el articulo: Revisdo de Literatura da Utilizacdo da Metodologia Just in Time como
Diferencial Competitivo, publicado en la revista Semana Académica, cuyo objetivo
fue revisar la literatura sobre el uso de la metodologia Just in Time como una ventaja
competitiva en empresas que buscan controlar y administrar sus inventarios con uso
de esta herramienta. Los resultados muestran que la metodologia Just in Time sufrid
varios cambios a lo largo de su proceso de desarrollado por Toyota Motor Company.
El primer concepto practicado fue aumentar los beneficios, y para que eso suceda
seria necesario incrementar el precio de venta. Pensando en competitividad del
mercado, este razonamiento no se mantendria durante mucho tiempo y pronto se
replanted por algo mas logico y que pueda complacer a los clientes ya la empresa.
Llegando a la conclusiéon de que minimizar costos en la linea de produccién, cobrar
valores razonables y tener calidad aumentaria las ganancias. Las primeras notas
de donde comenzar las modificaciones, surgidas después de la observacion
realizada en la linea de produccion, y asi empezar a mejorar el flujo. (Da Cruz, y
otros, 2021)

En la tesis Analisis del uso de las herramientas tecnoldgicas y su incidencia en la
productividad de los asesores backoffice del Call center xyz Guayaquil 2018; cuyo
objetivo fue Analizar el uso de las herramientas tecnoldgicas y su incidencia en la
productividad de los asesores Backoffice del Call Center “XYZ” En Guayaquil,
acerca de la metodologia en un modelo cualitativo y cuantitativo, por tanto, se
examinara todos sus datos de forma numérica de la encuesta realizada y en el caso
de las entrevistas serd su respectivo analisis; Concluyendo Las herramientas
tecnoldgicas en la actualidad son de suma importancia en una empresa, debido a
gue permite optimizar los tiempos de gestion en los procesos realizados por un area

o departamento, que a su vez permitird alcanzar la eficiencia y la optimizacion de
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recursos, para el correcto desarrollo de todos los procesos. (JARAMILLO, y otros,

2018)

2.2.

Bases Tedricas o Cientificas

Calidad: Propiedad o conjunto de propiedades inherentes a una cosa, que
permiten apreciarla como igual, mejor o peor de las restantes de su especie.
(Chavéz, y otros, 2003)

Calidad Total: Es un sistema que se extiende a lo largo y ancho de la
empresa abarca todos los niveles de la misma e incluye planeacion, control
y mejoramiento para satisfacer las necesidades del cliente. También es una
filosofia de arriba hacia abajo a largo plazo una solucion permanente.
(Chavéz, y otros, 2003)

Circulos de Calidad: Son grupos de personas que corresponden a una
misma area de trabajo, que se reunen en fechas especificas para identificar,
analizar y resolver problemas de calidad, asi como cualquier otro tipo de
problemas relacionados con su area. (Chavéz, y otros, 2003)

Condiciones de Entrega: involucra varios elementos que se deben
considerar al negociar las compras para una empresa. (Chavéz, y otros,
2003)

Condiciones de Paga: estos pueden realizarse contado riguroso, contado
comercial, y con anticipo. (Chavéz, y otros, 2003)

Competitividad: Es como una medida del éxito de una organizacién para
sobrevivir con futuro en un entorno dindmico. El resultado final alcanzar sera
tanto mejor dependiendo del adecuado posicionamiento que pueda obtener
la empresa en el mercado con respecto a los competidores. (Chavéz, y otros,
2003)

Compras: son operaciones que se realizan para satisfacer una determinada
necesidad. Asi como también es la operacion que se propone suministrar, en
las mejores condiciones posibles, a los distintos sectores de una empresa,
los materiales (materia prima, productos semiacabados, accesorios, bienes

de consumo, maquinas, servicios, etc.) gue son necesarios para alcanzar los
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objetivos que la administracién de la misma ha definido. (Chavéz, y otros,
2003)

Compras Internacionales: son aquellas que se efectian entre dos o0 mas
paises, y se rigen por las leyes de los que las realizan o bien de los
convenios, acuerdos o tratados. (Chavéz, y otros, 2003)

Compras Nacionales: son aquellas que se efectuan dentro de las fronteras
de un pais, con apego a las leyes del mismo, que a su vez pueden ser locales
o foraneas. (Chavéz, y otros, 2003)

Garantia: fianza, prenda, cosa que asegura y protege contra algun riesgo o
necesidad; compromiso temporal del fabricante o vendedor. (Chavéz, y otros,
2003)

Inventario: lista de materiales, mercancias o articulos disponibles en el
almacén. (Chavéz, y otros, 2003)

Justo a Tiempo: es una filosofia basada en la eliminacién de todo lo que
impliqgue desperdicio. También es una filosofia industrial, de eliminacién de
todo lo que implique desperdicio en el proceso de produccién, desde las
compras hasta la distribucion. (Chaveéz, y otros, 2003)

Materia Prima o Materiales: pueden ser de procedencia agricola, minera o
de otras industrias, por medio de las cuales tendran su primer grado de
transformacion. (Diaz, y otros, 2004)

Mercancias: productos terminados que se destinan a la venta de quienes lo
necesitan. (Chavéz, y otros, 2003)

Orden de Compra: documento que maneja el departamento de compras y
gue puede variar en su forma y extensién. Al momento de ser firmado por el
vendedor y comprador, se convierte en un contrato de compraventa.
(Chavéz, y otros, 2003)

Planificacién: actividad organizacional que requiere establecer un curso
preestablecido de acciones empezando con la determinacion de metas.
(Chavéz, y otros, 2003)

49



Pedido: documento manejado comunmente por las empresas se considera
un tanto informal en virtud de que no hay sanciones de trascendencia, sobre
todo para el proveedor en caso de incumplimiento. (Chavéz, y otros, 2003)
Precio: valor en que se estima algo, sinénimo de costo, importe. Valor que
se le da a un bien o servicio. (Chavéz, y otros, 2003)

Proceso: conjunto de fases sucesivas de un fendmeno natural o de una
operacion artificial. Define y norma las actividades que realiza una
organizacion, asi como la armonizacion de los diferentes elementos que
intervienen en el mismo. (Chavéz, y otros, 2003)

Proveedor: persona encargada de abastecer o proporcionare alguna cosa
(lamese materiales, materias primas, etc.) a otra, sea ésta fisica o moral.
Alguien que proporciona lo que esta faltando en una empresa. (Chavéz, y
otros, 2003)

Registro de Compras: tarjetas o expediente donde se anotan todos los
pedidos hechos a los diferentes proveedores, cantidad comprada,
descuentos obtenidos, condiciones de pagos. (Chavéz, y otros, 2003)
Servicio: Es el conjunto de prestaciones que el cliente, espera ademas el
producto o del servicio basico, como consecuencia del precio, la imageny la
reputacion del mismo. Es algo que va mas alla de la amabilidad y de la
gentileza. (Chavéz, y otros, 2003)

Servicios de Postventa: se refiere a ciertos convenios que se celebran con
los proveedores a fin de proporcionar a los compradores garantias,
refacciones suficientes y servicio de mantenimiento. (Chavéz, y otros, 2003)
Sistemas de Inventarios Justo a Tiempo: sistemas que programan los
materiales de modo que lleguen exactamente en el momento en que se
necesitan en el proceso de produccion. (Chavéz, y otros, 2003)

Stock: Adicion de Bienes en una cantidad determinada que un comerciante
tiene la posibilidad de colocar en almacén durante un periodo determinado.
(Chavéz, y otros, 2003)
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2.3. Marco conceptual

2.3.1. Metodologia JIT: Justo a Tiempo

Sistema de Produccion “Just-in-Time” (JIT). El concepto de justo a tiempo nacié
poco después de la segunda Guerra Mundial como el sistema de produccién Toyota.
Hasta finales de los afios 70 el sistema estuvo restringido a la empresa Toyota y a
su familia de proveedores. Lefcovich (2005). A Taiichi Ohno de Toyota se le atribuye
el desarrollo del sistema “Just in Time” (JIT) en los afios cincuenta y sesenta. El
sefior Ohno, escribe: “El sistema de produccion de Toyota nacio de la necesidad de
desarrollar un sistema para fabricar automoviles de muchas clases diferentes en
pequeios volumenes con el mismo proceso”. En los afios cincuenta Toyota buscaba
un sistema de producir mayores variedades de automdoviles sin ser ahogada por el
aumento de costes. (Anaya, 2007)

En 1980, cuando en Estados Unidos se estudio el gran éxito de las principales
empresas japonesas, encontraron 14 puntos que denominaron “Enfoque japonés
para la productividad”: Siete de ellos enfocados en el respeto a la gente, Siete
referentes a la eliminacién del desperdicio. El sistema JIT (siglas en inglés de Just
in time o justo a tiempo) empezod a utilizarse en Estados Unidos en la industria
automotriz, y hacia 1982 comenzé a filtrarse en Canada y Europa por medio de
divisiones de empresas estadounidenses de dicho sector. En 1985 comenzo a
implantarse en Centro y Sudamérica, también por medio de filiales estadounidenses
del sector automotriz. (Torres, 2015)

Justo a Tiempo se define como una filosofia industrial que considera la reduccién o
eliminacién de todo lo que implique desperdicio en las actividades de compras,
fabricacion, distribucion y apoyo a la fabricacion (actividades de oficina) en un

negocio. (Chopra, y otros, 2008)

2.3.1.1. Teorias

Logistica y Justo a Tiempo (Just In Time). Hoy en dia para ser competitivos en

el tema de la economia mundial, las empresas tienen el compromiso de desarrollar
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estrategias cuyo objetivo es la disminucién de los costos de produccion y productos
con un valor de calidad, distribucion adecuada y apoyo al cliente. Por lo tanto, frente
al implacable ataque de la competencia mundial, la industria no debe decidir si debe
cambiar sino como debe ser el cambio. Dejar las cosas como estan es una opcién
fatal pudiendo solo elegir entre controlar el propio cambio o permitir que lo controle
la competencia. Naturalmente que el sistema Just in time no es lo Unico que necesita
la empresa para competir, pero ya es evidente que nadie seguira siendo competitivo
por mucho tiempo sin las probabilidades de avance que dicho sistema ofrece. (Diaz,
y otros, 2004)

En logistica, el Justo a Tiempo es un sistema por medio del cual se ofrecen servicios
de alto valor a muchas empresas que actualmente requieran que sus proveedores
les brinden un alto nivel de apoyo. Se puede decir que el Justo a Tiempo es una
filosofia, en la cual se busca la eliminacion de desperdicios, por medio de la logistica
y produccion cuyas caracteristicas son los bajos inventarios, mayor calidad y

servicio al cliente. (Hay, 1989)

Una excelente forma de comprender las posibilidades del sistema Just in Time, es
imaginar un oleoducto que recorra toda la fabrica. En uno de las extremas pagamos
a nuestros proveedores el material que entra el oleoducto. En el otro extremo,
nuestros clientes nos pagan los productos que les enviamos. Nuestro objetivo es
reducir el plazo entre el pago en un extremo y el cobro en el otro, por lo que se
necesita mover el material a lo largo del oleoducto con mayor rapidez. (Sanchez, y
otros, 2018)

Con un oleoducto mas delgado podemos conseguir la misma tasa de envios, si
aceleramos la velocidad de flujo en su interior. Si nuestro plazo de produccion es
menor; podremos ademas responder mejor a los cambios que se originan en el
mercado. La manufactura Just in Time, es una extension del concepto original de la
administracion del flujo de materiales, para reducir los niveles de inventario. (Vidal,
2007)

Sin embargo, existen muchas cosas involucradas en una empresa de manufactura

ademas de reducir los inventarios para obtener el control de costos. La manufactura
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tiene que ver con' otros asuntos, como la regulacién del proceso, el nivel de
automatizacion, la manufactura flexible, el establecimiento de tiempos de arranque
para maquinaria, la productividad de la mano de obra directa, los gastos de
administracion, la administracién de los proveedores, el soporte de ingenieria y la
calidad del producto que debe ser entregado a los clientes. La empresa debe
manejar eficientemente estas cuestiones con el objeto de operar los departamentos

de una manera ligera productiva y con orientacién a la calidad. (Vidal, 2007)

Al detenernos en la manufactura, esta se relaciona con la forma de la distribucién
fisica en que se encuentran los elementos de produccion; cabe aclarar que los
términos "distribucion fisica" y "logistica" en ocasiones son confundidos entre si.
"Distribucion fisica”, es un concepto que se refiere a la unificacion de cinco
subsistemas (transporte, embalaje, carga/descarga y distribucion) y un sistema de
apoyo e informacién. La logistica en cambio estad ligada al area de obtencién
produccion y ventas. Asi, se puede ver una gran diferencia entre distribucién fisica
y logistica. Mientras que la distribucién fisica solo trata con los puntos comunes
entre produccién y consumo, la logistica se sobrepone con la cadena de
abastecimiento. (Torres, 2015)

Por lo tanto, la manufactura ya no es cuestion de caracter local. Los adelantos de la
comunicaciény el transporte han disminuido enormemente las distancias de nuestro
mundo y la manufactura debe considerarse como un asunto de indole mundial. Asi,
pues, para mantener su ventaja competitiva, las empresas comprometidas deben
hacer frente a la dificultad de abaratar los costos y mejorar los niveles de calidad.
(Vidal, 2007)

En el momento en que un producto es entregado al cliente, la logistica ha cumplido
con uno de sus puntos mas importantes, pero el trabajo de esta disciplina no llega
hasta aqui pues es posible que el producto que le fue entregado al cliente no cumple
con sus expectativas o simplemente se encuentra en mal estado, y es aqui donde
empieza a jugar un papel importante una nueva forma de ver la logistica: "la logistica
inversa o de reversa". Esto no solo tiene relacién con las devoluciones, productos

de vencimiento, los que llegan en mal estado o los que hay que retirar; sino también
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con la reparacién, redisefo, reventa, re manufactura, reciclaje y reutilizacion, en

otras palabras, recapturar el valor del producto. (Diaz, y otros, 2004)

De lo anterior, se puede decir que el proceso logistico es de doble via: la primera
es la de llevar el producto para su comercializacion, donde se incluyen tiempo y
recursos, y la otra es la de reprocesar ese producto o simplemente devolverle el
valor que perdié por causas naturales o especiales. Estas condiciones generan
nuevas tendencias en las organizaciones como el uso intensivo de tecnologia para
el manejo de la informacion, la creacidén de centros de recoleccion de desechos o
productos en mal estado, los desarrollos de nuevas tecnologias y las politicas de

cero devoluciones. (Diaz, y otros, 2004)

Las empresas de consumo y de alta tecnologia, han tenido que desarrollar la
logistica inversa como parte esencial de su negocio ya que, si no lo hicieran,
tendrian una serie de costos adicionales y no recuperarian parte de su capital de
trabajo. (Anaya, 2007)

Por ejemplo, suponga o imagine que usted trabaja en una empresa de consumo
masivo, dedicada a la fabricacion y distribucion de bebidas. Tiene un producto muy
bien posicionado en el mercado y decide lanzar otro producto, y para hacerlo disefa
una promocién donde se colocan en un solo empaque las dos botellas con bebidas
diferentes. Distribuye eficientemente su nueva promocién, pero al poco tiempo noto
gue sus clientes separan las botellas, pues los consumidores no quieren saber nada
del nuevo producto. En las tiendas se empiezan acumular las botellas no vendidas
y decide devolverlas. Cuando se examinan todas las estrategias de logistica
tradicional, no se encuentran respuesta a esta nueva necesidad. Las devoluciones
llegan y ocupan espacios en bodegas, donde deberia haber producto para la venta
y la decisién de su disposicion se demora, deteriorando ain mas el producto. (Vidal,
2007)

Latécnicadel Justo a Tiempo. La filosofia Justo a Tiempo comenzé poco después
de la segunda guerra mundial como el sistema de produccion Toyota. Hasta finales
de los afios 70, el sistema estuvo restringido a la Toyota y a su familia de
proveedores claves, fue a partir de esta década que se conoce al Sr. Taichi Ohno,
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uno de los presidentes de Toyota, como el principal impulsador de la filosofia Justo
a Tiempo. Desde entonces la filosofia se puso en marcha en muchas compaiiias
japonesas, extendidas posteriormente a compafias estadounidenses como
Hewlett-pachard, IBM, Westing House y otras. Luego a través de la filosofia de estas
empresas la filosofia Justo a Tiempo llegé también a Latinoamérica. (Chavéz, y
otros, 2003)

Hoy en dia la técnica Justo a Tiempo es considerada de mucha importancia, ya que
su filosofia esta orientada al mejoramiento continuo, a través de la eficiencia de
cada uno de los elementos que constituyen el sistema de una empresa

(proveedores, proceso productivo, personal y clientes.) (Arboles, 1999)

En El Salvador la Técnica Justo a Tiempo se ha impulsado en empresas como
Kimberly Clark, Kontein, Artisa y Roxy, obteniendo grandes beneficios en la
agilizacion del proceso de compras, reduccion de inventarios, reduccion de
espacios, aumenta la productividad, reduccion en el precio de materiales

comprados y mejoramiento en el control de calidad. (Arboles, 1999)

El principal objetivo de la filosofia Justo a Tiempo es la reduccion de inventarios,
tiempos y costos, asi como mejorar la calidad de los productos y servicios. El
inventario es considerado la raiz de muchos problemas en las operaciones, por lo
gue este debe ser eliminado o reducido al maximo. La aplicacién de un modelo Justo
a Tiempo puede minimizar en un gran porcentaje los costos que la empresa
tradicionalmente asigna a sus departamentos. La metodologia justo a tiempo (Just
in Time) es utilizada por aquellas empresas que aplican el modelo de calidad total
como procedimiento para gestionar y reducir el tiempo en la elaboracion y entrega
de productos terminados. Aumentando la posibilidad de dar una mejor vision a los
administradores financieros para la gestién y toma de decisiones. (Chopra, y otros,
2008)

La filosofia “Justo a Tiempo” se fundamenta principalmente en la reduccion de
desperdicios y por su puesto en la calidad de los productos o servicios, a través de
un profundo compromiso (lealtad) de todos y cada uno de los integrantes de la

organizacion, asi como una fuerte orientacion a sus tareas ( involucramiento en el
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trabajo) que de una u otra forma se va derivar en una mayor productividad, menores
costos mayor satisfaccion del cliente, mayores ventas y muy probablemente

mayores utilidades. (Chopra, y otros, 2008)

Entre algunas de las aplicaciones del “JAT” se puede mencionar, los inventarios
reducidos, el mejoramiento en el control de calidad, fiabilidad del producto el
aprovechamiento del personal entre otras. Sin embargo, la aplicacion “JAT” requiere
disciplinay previo a la disciplina se requiere un cambio de mentalidad, que se puede
lograr a través de la implantacion de una cultura orientada a la calidad, que imprima
el sello del mejoramiento continuo, asi como de flexibilidad a los diversos cambios
gue van desde el compromiso con los objetivos de la empresa hasta la inversion en

equipo, maquinaria, capacitaciones. (Sanchez, y otros, 2018)

El Justo a Tiempo es una filosofia industrial, que considera la reduccion o
eliminacién de todo lo que implique desperdicio en las actividades de compra,
fabricacion, distribucién y apoyo a la fabricacion de actividades de oficina en un
negocio. Justo a Tiempo implica producir sélo exactamente lo necesario para
cumplir las metas requeridas por el cliente, es decir producir el minimo nimero de
unidades en las menores cantidades posibles en el dltimo momento posible,
eliminando la necesidad de almacenaje, ya que las existencias minimas y suficiente
llegan justo a tiempo para reponer las que acaban de utilizarse y la eliminacion del

inventario de productos terminados y de materias primas. (Chavéz, y otros, 2003)

Existen siete elementos, en la aplicacion de la técnica Justo a Tiempo, seis de ellos
son nivel interno de la empresa y él Ultimo es a nivel externo, el tercer, cuarto y
guinto elemento esta relacionados con la ingenieria de produccion. Los elementos
de esta técnica son: La filosofia JAT en si misma, la calidad en la fuente, carga fabril
uniforme, las operaciones coincidentes (celda maquina o tecnologia de grupo),
tiempos minimos de aislamiento de maquinaria, sistema de control conocido como

él hala o Kaban, y Compras JAT. (Sanchez, y otros, 2018)

Nuestra investigacion estara enfocada en el séptimo elemento del Justo a Tiempo
gue es a nivel externo, se refiere a las Compras JAT, que significa realizar una

excelente compra que asegure la calidad de la materia prima, lo que eliminara la
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inspeccion en la llegada de las materias primas, ya que los agentes de compras
desde el momento de la negociacion con los proveedores estan asegurando la
calidad del producto, al momento de llegada. Al aplicar este elemento de la técnica
Justo a Tiempo en el proceso de compras se minimizara el tiempo de que la materia

prima entre a produccion. (Sanchez, y otros, 2018)

2.3.1.2. Etapas de la Técnica Justo a Tiempo en el proceso de compras.

e Eliminacion del desperdicio en el proceso de compras

Una vez que la empresa cuente con una fuente de suministro y un precio acordado,
suceden varias cosas en el proceso de compras que no agregan valor al producto.
Una orden de compra no agrega valor al producto. Una enmienda a la orden de
compra no agrega valor. Las remisiones y los informes de recibo y las facturas no
agregan valor. La inspeccion no agrega valor, como tampoco su colocacion en un
depdsito. Los recuentos no agregan valor. Ninguna de estas cosas agrega valor vy,
sin embargo, forman parte de los mecanismos de control entre comprador y
vendedor. El objeto de las compras Justo a Tiempo es eliminar estos desperdicios.
(Chavéz, y otros, 2003)

e Cambios en las relaciones entre comprador y proveedor.

Las relaciones tradicionales entre compradores y vendedores han sido antagonicas.
La empresa pide tres cotizaciones y, excepto si se puede justificar muy bien otra
forma de proceder, tiene que elegir la mas baja. Quiere asegurarse de que los
proveedores se cuiden, porque dentro de seis meses la empresa va a salir
nuevamente en busca de cotizaciones, y si el proveedor actual no hace el
ofrecimiento mas bajo, muy posiblemente perdera el negocio durante los seis meses

proximos meses. (Chavéz, y otros, 2003)

La relacién, empero, es bilateral. Los proveedores estan pensando mas o menos lo

mismo: es posible que en los préximos seis meses ese cliente elija otro proveedor.
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No vale la pena entonces invertir mucho en ese negocio ni correr riesgos. Los
proveedores quieren asegurar una buena utilidad ahora porque dentro de seis

meses tal vez no haya nada. (Chavéz, y otros, 2003)

Segun Chavez, Parada y Rivas en la compra Justo a Tiempo se busca que la
relaciébn avance mas. La nueva relacion debe ser duradera y mutuamente benéfica
con proveedores mejores, pero en menor numero. Estas relaciones llevan consigo

cuatro elementos: (Chavéz, y otros, 2003)

- Largo Plazo
- Mutuo Beneficio
- Menos proveedores

- Mejores proveedores

e Seleccion de un Proveedor Unico.

El concepto de proveedor Unico es tan inquietamente para los tradicionalistas de las
compras como lo son las operaciones mas lentas y los lotes mas pequefios para los
tradicionalistas de la produccion. Si la empresa reduce el nimero de proveedores,
esta obteniendo el mejor precio gracias a la competencia tradicional, ademas, si
procede correctamente en la seleccion de su proveedor unico, el resultado siempre
debe ser el mejor precio. Hay cinco criterios de suma importancia en la seleccion de

proveedores: (Chavéz, y otros, 2003)

- Calidad

- Voluntad para trabajar en concierto
- Ildoneidad Técnica

- Localizacion geogréfica

- Precio

e En el momento oportuno.

Las compras Justo a Tiempo deberan involucrarse dentro del proceso de

implantacion del Justo a Tiempo en un momento especifico. Lo primero es la
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calidad, el avance desde la calidad en la inspeccién de llegada hasta calidad en la
planta de produccion del proveedor, debe empezar de inmediato, lo mismo que la
reduccion en el numero de proveedores. La caracteristica clave que una empresa
debe lograr antes de proceder a las entregas JAT es una demanda pareja, previsible

y segura.

e Beneficios de la metodologia Justo a Tiempo

De acuerdo con Chavez, Parada y Rivas los beneficios derivados de la experiencia
de diversas industrias, que han aplicado la técnica Justo a Tiempo son : (Chavéz, y
otros, 2003)

- Reduce el tiempo de produccién, ya que no se demorara en pasar por
inspeccién al momento de llegada la materia prima.

- Aumenta la productividad, debido a que los materiales se obtienen en el
momento oportuno, para la produccién, asi los productos terminados son
entregados a los clientes en el momento requerido.

- Reduce el costo de calidad, desde el momento que se adquieren productos
de calidad hay menos desperdicios de materiales y productos defectuosos.

- Reduce los precios de material comprado, ya que teniendo un solo proveedor
nos ofrece un precio competitivo, ahorrando tiempo y dinero en cotizar con
otros proveedores.

- Reduce inventarios (materiales comprados, obra en proceso, producto
terminado), se compra lo necesario y en el momento oportuno.

- La disminucién de problemas de calidad, cuello de botella, problemas de
coordinacion, proveedores no confiables, comprandole a un solo proveedor
nos brinda productos de calidad.

- La facilidad en la toma de decisiones en el momento justo, no existe
inventarios altos que afecten una decision.

- La produccion se reduce a lo necesario para satisfacer la demanda, cuando

se produce lo requerido por los clientes.
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2.3.1.3. Dimensiones
El JIT tiene 4 objetivos esenciales:

- Poner en evidencia los problemas fundamentales.
- Eliminar despilfarros.
- Buscar la simplicidad.

- Disenfar sistemas para identificar problemas.

Figura N° 8 Objetivos del Justo a Tiempo
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Fuente: Sanchez (2018)

Estos principios forman una estructura alrededor de la cual podemos formular la

aplicacion del sistema JIT.

FASE 1. Educacion directivay creacion de un equipo para laimplantacion

- Crear grupos de direccion orientados a la filosofia JAT.

- Un programa de capacitacion.

- Hacer de conocimiento de los colaboradores cuales son los objetivos y
metas que se persiguen con la implementacion JAT.

- Hacer participes a los colaboradores en la toma de decisiones.
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FASE 2: Mejoramiento de los procesos

Analizar los procesos para identificar los cuellos de botella, los tiempos
improductivos y atacar directamente la causa generando asi mayor

productividad y también una mejor percepcion del cliente.

FASE 3: Mejoramiento en el control

- Supervision constante en las actividades
- Uso de check list de herramientas
- Presentacion de informes diarios con las actividades ejecutadas

- Retroalimentacién constante con el personal

FASE 4: Analisis de rentabilidad

- Presentacion de KPI financieros.

2.3.1.4. DESCRIPCION DE LAS FASES:

A. Programa de capacitacién

Un plan de capacitacién es un proceso que inicia con la deteccion de necesidades

de capacitacion hasta la evaluacion de los resultados.

Como primer paso para elaborar un plan de capacitacion debemos identificar las
necesidades de capacitacion en funcion de los objetivos de la compafiia, es
importante determinar qué habilidades son las que requiere la empresa en el corto,

mediano y largo plazo.

Como siguiente paso viene la clasificacion y jerarquizacion de las necesidades de
capacitacion estas deben estar clasificadas y ordenadas en un horizonte temporal
para definir cuales son las mas urgentes o de mayor importancia, cuales requieren
una atencién inmediata y cuales se deben ser programadas en mediano y largo

plazo.
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Como tercer paso se debe identificar de los objetivos, se debe precisar los motivos
de llevar adelante el programa con determinadas caracteristicas y contenidos. Estos
objetivos deben ser formulados de manera clara, precisa y sobre todo medible, de
tal manera que luego de la aplicacion del programa sea posible evaluar los

resultados.

El cuarto paso es la elaboracion del programa de la capacitacion, aqui se detalla el
contenido a desarrollar, las técnicas a utilizar, programacion de las horarios y
fechas, las personas que participaran, los que dirigiran el programa, y el

presupuesto.
Luego viene el quinto paso, que es dar cumplimiento al paso anterior.
Finalmente cerramos con la evaluacion de los resultados.

Podremos notar si los participantes se sintieron satisfechos con lo aprendido y si lo

considera util para sus labores, lo cual se puede averiguar mediante encuestas.

También se puede averiguar si los participantes realmente aprendieron en la

capacitacion, para lo cual se recurre a la toma de examenes. (Sanchez, 2018)

B. Desarrollo de procesos

Es un conjunto de actividades planificadas que implican la participacién de recursos
como son personas y de recursos materiales coordinados para conseguir un
objetivo. Se estudia la forma en que el Servicio disefia, gestiona y mejora sus
procesos (acciones) para apoyar su politica y estrategia y para satisfacer

plenamente a sus clientes y otros grupos de interés. (Roig, 1998)

C. Seguimiento y control

El procedimiento de Seguimiento y Control del Proyecto establece el conjunto de
acciones que se llevaran a cabo para la comprobacion de la correcta ejecucion de
las actividades del proyecto establecidas en la planificacion del mismo. Su propdsito

es proporcionar un entendimiento del progreso del proyecto de forma que se puedan
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tomar las acciones correctivas apropiadas cuando la ejecucion del proyecto se

desvie significativamente de su planificacion.

El control es una funcibn que se realiza mediante parametros que han sido
establecidos anteriormente al acaecimiento del fendbmeno controlado, es decir, el
mecanismo de control es fruto de una planificacion y, por lo tanto, apunta al futuro.
El sistema de control se proyecta sobre la base de previsiones del futuro y debe ser
suficientemente flexible para permitir adaptaciones y ajustes que se originen en

discrepancias entre el resultado previsto y el ocurrido.

D. Analisis de rentabilidad

Los analisis de rentabilidad miden la capacidad de generacion de utilidades por
parte de las companiias. Tiene como objetivo ver el resultado neto obtenido a partir
de ciertas decisiones y politicas de los fondos de la empresa. Evalluan los resultados

econdémicos de la actividad empresarial.

Los indicadores de rentabilidad expresan el rendimiento de la empresa en relacion
con sus ventas, activos o capital. Relacionan directamente la capacidad de generar
fondos en operaciones de corto plazo y mediano plazo.

Es importante conocer estas cifras puesto que con un buen analisis financiero la
empresa podra entender cual es si situacion financiera, cuales son sus debilidades
y fortalezas y qué evoluciones han tenido las rentabilidades de le empresa a lo largo
del tiempo.

2.3.2. Productividad

Se entiende por productividad a la habilidad de lograr crear y corregir bienes y
servicios. En otras palabras, también se le puede conocer como la relacion entre la
eficiencia y eficacia en la produccién. Se entiende por productividad como a la
relacion existente entre el volumen de productos que genera la empresa con los
recursos utilizados para crear dichos productos en la empresa, en otras palabras,

también se puede entender como la relacion existente entre los resultados de un
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proceso productivo con la cantidad de tiempos que se toman en realizar los

productos terminados.

Segun menciona Martinez (2013). “La productividad es un indicador que evidencia
gue tan bien se estan utilizando los recursos en la produccion de bienes y servicios;
también mencionada como la relacién entre recursos utilizados y productos
obtenidos, analizando ademas la eficiencia de los recursos humanos, capital,
conocimientos, energia, etc. Se puede considerar la productividad como una
medida de lo bien que se han utilizado los recursos para cumplir los resultados

especificos logrados. (Martinez, 2013).

Técnicamente la productividad es una medida econémica que nos permite calcular
cuantos bienes y servicios se produjeron por cada factor utilizado, es la capacidad
de hacer mas tareas en menos tiempo, por lo que si una empresa es capaz de

mejorar su productividad.

La productividad nos permite medir lo que produce nuestra empresa a partir de los
recursos que tenemos, siendo el objetivo optimizar la cantidad de recursos utilizados
para obtener mejores resultados. El resultado idoneo es la obtencion de la mayor
cantidad de resultado empleando la menor cantidad posible de recursos, eso

implicaria eficiencia maxima.

2.3.2.1. Indicadores de productividad.

Los indicadores de productividad ayudan a las empresas a identificar la eficiencia
de cada proceso, se identifican los errores y mejoras que se pueden realizar para

sacar el maximo rendimiento en las tareas que realizamos.

Sirven para conocer el rendimiento que tienen los trabajadores, maquinarias,
herramientas que se utilicen para llevar a cabo los productos o servicios que

ofrecemos.
Los 3 indicadores mas comunes en todas las industrias:

- Tiempo: Nos sirve para medir la productividad, permitird conocer cuanto

tiempo tardaremos en llegar a los objetivos que hemos planteado.
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- Dinero: Midiendo cuanto dinero se invierte en tal o cual proceso, podremos
proyectar un presupuesto para todos nuestros procesos y objetivos.

- Recursos: Los recursos invertidos deben ser aprovechados al maximo para
poder hablar de eficiencia y alta productividad. En caso de que los recursos
sean mal utilizados, estaremos desaprovechando también el tiempo y el
dinero.

- Dependiendo del rubro de la empresa y los bienes o servicios que ofrezcan,
asi también de las areas y departamentos que tengan en la misma, los
indicadores pueden variar. Es decir, cada empresa tiene que construir sus

propios indicadores de acuerdo a la realidad de la empresa.

Figura N° 9 La productividad y sus componentes

Productividad: mejoramiento continuo del sistema
Mas que producir rapido, se trata de producir mejor

Productividad = Eficiencia ¥ eficacia

Unidades producidas  Tiempo atil . Unidades producidas

Tiempo total Tiempo total Tiempo Otil

Eficiencia = 50%
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Fuente: Gutierrez Pulido, 2010, p.22)

2.3.2.2. Dimensiones

Segun Gutiérrez (2010) la productividad es el producto entre la eficiencia y eficacia,
la primera determinado por la optimizacion de los materiales en busqueda de evitar

el desperdicio de los mismos, y la segunda implica el uso de los recursos para lograr
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los objetivos trazados, es decir medida de los elementos empleados a través del

tiempo y los resultados conseguidos. (Gutierrez, 2010)

Para esta investigacion se define la productividad como el resultado de una
actividad productiva y la forma como se obtuvo la produccion, es decir que se
relaciona con los objetivos de la empresa y el clima laboral, para lo que se debe
tener en cuenta todos los recursos utilizados para el logro de los objetivos y el

resultado.

2.3.2.3. Eficiencia

Es el indicador utilizado para evaluar los recursos o cumplimiento de actividades en
dos aspectos: el primero, como la “relacion entre la cantidad de recursos utilizados
y la cantidad de recursos estimados o programados “; el segundo, como grado en
el que se aprovechan los recursos utilizados transformandose en productos”. Como
se puede observar la eficiencia apunta evaluar el resultado de maximizar los

recursos del proceso productivo. (Huamani, y otros, 2020)

Se entiende que la eficiencia se da cuando se utilizan menos recursos para lograr
un mismo objetivo. O, al contrario, cuando se logran mas objetivos con los mismos

0 Menaos recursos.

Buscar la eficiencia es tratar de optimizar los recursos y procurar que no haya
desperdicio de recursos, por ejemplo, reducir los tiempos desperdiciados por paros
de equipos, falta de materiales, desbalanceo de capacidades, mantenimientos no
programados, reparaciones y retrasos en los suministros y en las ordenes de

compra. (Gutiérrez ,2010).

La formula a utilizarse para eficiencia es:

Eficiencia = Horas Trabajadas
Horas Disponibles
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2.3.2.4. Eficacia

Valora el impacto de la gestion del producto o servicio que prestamos. No basta con
producir con 100% de efectividad el servicio o producto que nos fijamos, tanto en
cantidad y calidad, sino que es necesario que el mismo sea el adecuado; aquel que
lograré realmente satisfacer al cliente o impactar en el mercado. En esta parte es
necesario el estudio de algunas funciones de la cadena de valor. (Huamani, y otros,
2020).

Segun Gutiérrez (2010) define a la eficacia como el grado en que se realizan las
actividades planeadas y se alcanzan los resultados planeados ,siendo necesario
para esto utilizar los recursos adecuadamente para el logro de los objetivos trazados
(hacer lo planeado), por otro lado sefiala la importancia de buscar la mejora de
eficacia, cuyo propadsito es optimizar la productividad del equipo, los materiales y los
procesos, asi como capacitar a la gente para alcanzar los objetivos planteados,
mediante la disminucion de productos con defectos, fallas en arranques y en
operacion de procesos, y deficiencias en materiales, en disefios y en equipos.
Ademas, la eficacia debe buscar incrementar y mejorar la habilidad de los
empleados y generar programas que les ayuden a hacer mejor su trabajo.

La formula para eficacia es:

Eficacia = Prod. Real
Prod. Programada
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CAPITULO IlI: HIPOTESIS

3.1. Hipotesis General

La aplicacién de la metodologia justo a tiempo influye significativamente en la

productividad del area de mantenimiento de una empresa termoeléctrica.

3.2. Hipotesis Especificas

La aplicacién de la metodologia justo a tiempo influye significativamente en la

eficiencia del area de mantenimiento de una empresa termoeléctrica.

La aplicacién de la metodologia justo a tiempo influye significativamente en la

eficacia del a&rea de mantenimiento de una empresa termoeléctrica.
3.3.  Variables

3.3.1. Definicion Conceptual - Variable Independiente (X):
Metodologia JIT

La filosofia “Justo a Tiempo” se fundamenta principalmente en la reduccién de

desperdicios y por su puesto en la calidad de los productos o servicios, a través de
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un profundo compromiso (lealtad) de todos y cada uno de los integrantes de la
organizacion, asi como una fuerte orientacion a sus tareas ( involucramiento en el
trabajo) que de una u otra forma se va derivar en una mayor productividad, menores
costos mayor satisfaccion del cliente, mayores ventas y muy probablemente

mayores utilidades. (Chopra, y otros, 2008)

3.3.1.1. Aplicacién de la metodologia JIT - Dimensiones.

e Programa de capacitacion
Un plan de capacitacion es un proceso que inicia con la deteccion de necesidades
de capacitacion hasta la evaluacion de los resultados, puede averiguar si los
participantes realmente aprendieron en la capacitacion, para lo cual se recurre a la
toma de examenes. (Sanchez, 2018)

e Desarrollo de procesos
Es un conjunto de actividades planificadas que implican la participacion de recursos
como son personas y de recursos materiales coordinados para conseguir un
objetivo. (Roig, 1998)

e Seguimiento y control
Procedimiento de Seguimiento y Control del Proyecto establece el conjunto de
acciones que se llevaran a cabo para la comprobacion de la correcta ejecucion de
las actividades del proyecto establecidas en la planificacion.

e Analisis de rentabilidad
Es importante conocer estas cifras puesto que con un buen andlisis financiero la
empresa podra entender cual es si situacion financiera, cuales son sus debilidades
y fortalezas y qué evoluciones han tenido las rentabilidades de le empresa a lo largo

del tiempo.
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3.3.2. Definicion Conceptual - Variable Dependiente (Y):
Productividad.

Se puede considerar la productividad como una medida de lo bien que se han
utilizado los recursos para cumplir los resultados especificos logrados. (Martinez,
2013).

3.3.2.1. Productividad - Dimensiones.
e Eficiencia

Indicador utilizado para evaluar los recursos o cumplimiento de actividades en dos
aspectos: el primero, como la “relacion entre la cantidad de recursos utilizados y la

cantidad de recursos estimados o programados.

EFICIENCIA = T. Disponible — (T. Complementario + T. Improductivo) X 100

T. Disponible

e FEficacia

Gutiérrez (2010) define a la eficacia como el grado en que se realizan las actividades
planeadas y se alcanzan los resultados planeados, siendo necesario para esto

utilizar los recursos adecuadamente para el logro de los objetivos trazados.

EFICACIA = T. Real de actividad X 100

T. Programado de actividad
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3.3.3. Definiciéon operacional de la variable

3.3.3.1. Variable independiente (X):

e Metodologia Justo atiempo

Para el presente estudio se aplicaron las fases de la metodologia justo a tiempo

estableciendo como dimensiones lo siguiente.

e Dimensiones

A. Programa de capacitacion.
Se realiz6 un cronograma con los puntos que se obtuvieron como oportunidades de

mejora.

B. Desarrollo de procesos
Se realizé diagramas y toma de tiempos de cada proceso.

C. Seguimiento y control
Para el presente estudio se analizaron las actividades programadas vs las

actividades ejecutadas.

D. Analisis de rentabilidad
Para el presente estudio se analizaron los ingresos programados Vs ingresos

valorizados.

RENTABILIDAD = Ingresos Ejecutados

Ingresos Programados
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3.3.3.2. Variable dependiente (Y):

e Productividad

Para el estudio de la productividad nos enfocamos en el analisis de eficacia y

eficiencia que son las dimensiones.

PRODUCTIVIDAD = Eficacia x Eficiencia

e Dimensiones

A. Eficiencia

Se hara un balance con el tiempo disponible del personal para determinar el tiempo

improductivo, complementario y asi determinaremos el tiempo productivo.

EFICIENCIA = T. Disponible - (T. Complementario + T. Improductivo) X 100

T. Disponible

B. Eficacia.

se medira con la relacion ente tiempo programado y tiempos reales de ejecucion

de las actividades.

EFICACIA=  T.Real de actividad X 100

T. Programado de actividad
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Operacionalizacién de variables

Tabla 2 Operacionalizacion de variable independiente (JIT)

2 ESCALA
VARIABLES comantol DIMENSIONES INDICADORES DE
MEDICION
Variable Programa de Elaboracion y ejecucién de un programa de
Independiente | La metodologia JIT es una capacitacion capacitacion.
Aplicacion de la | filosofia  industrial que
metodologia | considera la reduccién o
Justo a Tiempo | eliminacion de todo lo que Desarrollo de DAP - Diagrama de actividades y toma de
impligue desperdicio en procesos tiempos
las actividades de Nominal
Razdn

compras, fabricacion,
distribucién y apoyo a la
fabricacion en un negocio.

(Chopra & Meindl, 2008).

Seguimiento y NC = Actividades programadas
control Actividades ejecutadas
NC: Nivel de cumplimiento
Andlisis de R= Costos ejecutados
rentabilidad Costos programados

R: Rentabilidad

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 3 Operacionalizacion de variable dependiente (productividad)

VARIABLES

DEFINICION CONCEPTUAL

DIMENSIONES

INDICADORES

ESCALA DE
MEDICION

Variable
Dependiente
Productividad

La productividad es un
indicador que evidencia que
tan bien se estan utilizando
los recursos en la produccion
de bienes y servicios; también
mencionada como la relacion
entre recursos utilizados vy
productos obtenidos,
analizando ademas la
eficiencia de los recursos
humanos, capital,
conocimientos, energia, etc.
Se puede considerar la
productividad como una
medida de lo bien que se han
utilizado los recursos para
cumplir los resultados
especificos logrados.
(Martinez, 2013)

Eficiencia

T. Disponible - (T, Complementaria + . Improducivo) X 100

T, Disponible

Eficacia

EFICACIA =

T. Real de actividad X 100
T. Programado de actividad

Razén

Fuente: Elaboracién propia
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CAPITULO IV: METODOLOGIA

4.1. Método de Investigacion

Para este estudio se empled el método cientifico, por su secuencia de pasos pues
se ha planteado la problemética, luego las hip6tesis como respuesta a priori al

problema y luego se verificara o comprobara cada hipotesis. (Tamayo, 2000)

4.2. Tipo de Investigacién

El tipo de investigacion es aplicada, recibe el nombre también de “investigacion
practica o empirica” y se caracteriza porque busca la aplicacion o utilizacién de los
conocimientos adquiridos, a la vez que se adquieren de otros, después de
implementar y sistematizar la practica basada en investigacién para dar solucion a
los problemas que son ocasionados por la baja productividad mediante el uso de la

metodologia JIT.

4.3. Nivel de Investigacién

El nivel es explicativo, porque como su nombre lo dice explica el comportamiento
de una variable en funcion de otra; por ser estudios de causa-efecto. (Hernandez, y
otros, 2014).
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En este caso se pudo ver como impacto la aplicacién de la metodologia JIT en la

productividad en una empresa termoeléctrica.

4.4. Disefo de laInvestigacién

Es una investigacion que posee todos los elementos de un experimento, excepto
gue los sujetos no se asignan aleatoriamente a los grupos. En ausencia de
aleatorizacion, el investigador se enfrenta con la tarea de identificar y separar los
efectos de los tratamientos del resto de factores que afectan a la variable
dependiente (Pedhazur y Schmelkin, 1991)

La investigacion longitudinal es un estudio observacional que recoge datos
cualitativos y cuantitativos y se encarga de emplear medidas continuas o repetidas
para dar seguimiento a individuos particulares durante un periodo prolongado de
tiempo, a menudo afios o décadas.

El disefio de la presente investigacion es cuasi experimental y de corte longitudinal
debido a que el sujeto en estudio no se acogié de forma aleatoria sino se establecié
desde el inicio de la investigacion y de corte longitudinal debido a que recogimos los

datos durante un periodo prolongado de tiempo.

G 01 X 02

O1 (pre test)
Aplicacion de la Variable
G Independiente
Metodologia JIT

O2 (Post test)

4.5. Poblaciény Muestra

45.1. Poblacién

La poblacion objeto de estudio es definida por Kerlinger (2002) como el universo de

la investigacion sobre la cual se pretende generalizar los resultados.
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En esta investigacion la poblacion de estudio esta constituida por los registros de

los 5 ultimos afios.

4.5.2. Muestra

Mediante un muestreo no probabilistico, es decir a criterio del investigador se ha
determinado la muestra considerando la accesibilidad de la informacion y estara

constituida por los registros de enero a junio del 2021.

4.6. Técnicas e Instrumentos de Recoleccién de Datos

Se empled distintas técnicas e instrumentos para que la recoleccién de datos sea
mas certera con el fin de obtener resultados mas precisos y enfocado a la realidad

de la empresa.

e LaObservacion
Vilela, nos dice que la observacién es la técnica mas utilizada en los estudios de
investigacién, ya que nos lleva a clasificar los datos recabados. La observacion tiene
como principal funcion, eliminar todo obstaculo que sea subijetivo, por lo que solo

muestra el fendmeno objetivamente. (2018, 58).

e Formato o Ficha de Observacion:
Cuya, nos indica que las fichas y formatos son instrumentos que permiten registrar
informacion de otras fuentes ya sean personas, maquinarias, grupos, entre otros.
(2017, 48).

Variable Dependiente
e Ficha de registro de la eficiencia, ver anexo 09
e Ficha o de registro de la eficacia, ver anexo 13

e Check list de herramientas, ver anexo 14

e Permiso de trabajo, ver anexo 15
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Variable Independiente
e Cuestionario, ver anexo 16

e Plan de capacitacion, ver anexo 17 al 20

4.6.1. Técnicas de Recoleccion de Datos

La técnica de recopilacion de datos sera la observacion, que es una técnica de
investigacion que consiste en observar personas, fenomenos, hechos, casos,
objetos, acciones, situaciones, etc., con el fin de obtener determinada informacién

necesaria para una investigacion. (Kerlinger, 2002)

e Fichas de registro. Para Vilela, las fichas de registro son formatos
determinados donde se almacenan datos que pueden ser de utilidad para la
investigacion. (2018, 59).

4.6.2. Instrumentos de Recoleccion de Datos

El instrumento a usar serd la ficha de observacion que es un instrumento
fundamental para registrar aquellos datos que nos proporcionan las fuentes de
primera mano o los sujetos que viven la problematica presentada. Son ideales para
las ciencias sociales, para las entrevistas y los registros anecdéticos. (Kerlinger,
2002)

Para realizar un registro detallado de los tiempos se emple6 un cronometro que nos
ayudd a medir los tiempos que utiliza el trabajador en cada actividad y asi medir sus
horas productivas, improductivas y complementarias estas finalmente quedaron

plasmadas en la ficha de registro.

e Validez. Es la propiedad que hace referencia a que todo instrumento debe
medir lo que se ha propuesto medir” vale decir que demuestre efectividad al
obtener los resultados de la capacidad, conducta, rendimiento o aspectos

gue asegura medir. (Hernandez, y otros, 2014)

Esta fue realizada a través del juicio de expertos en la materia de distintas
especialidades dentro de ellas el supervisor del proyecto a cargo, un gerente

de produccién, y un magister de la universidad peruana los andes quienes
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por su conocimiento y dominio en el tema emitieron y validaron el

instrumento.

e Confiabilidad. De acuerdo a Rosas y Zufiga (2010) un cuestionario es

confiable para un valor de alfa de cronbach = 0.05
4.7. Técnicas de procesamiento y andlisis de datos

4.7.1. Andlisis Descriptivo

Para este estudio se utilizd6 la estadistica descriptiva y se pudo analizar la
informacion recopilada pudiendo notarse la mejora luego de aplicarse la
metodologia, mostrando la variacién en las variables y el impacto que causo en

cada una de ellas.

Para el analisis de la informacion se utilizaron estadisticos, tablas, diagramas y otros

segun la necesidad presentada en el momento.

Para Batista y Estupifian, la estadistica descriptiva analiza y describe los elementos
de un grupo de datos, de donde se logra conseguir resultados sobre los elementos
del mismo grupo en relacién con otros grupos, con la finalidad de compararlos.
(2018, 49).

4.7.2. Andlisis Inferencial

Empleando el analisis inferencial se evalué la hipétesis propuesta para en base a
los resultados definir si tuvo influencia positiva o negativa en el mejoramiento de la

productividad.

Para Serrano, la estadistica inferencial es el procedimiento empleado para deducir
algo de una poblacion fundamentados en la informacion recabada de una muestra.
(2020, 80).

4.8. Aspectos éticos de la investigacion

Para el desarrollo del presente estudio titulado “JUSTO A TIEMPO Y SU
INFLUENCIA EN LA PRODUCTIVIDAD DEL AREA DE MANTENIMIENTO DE UNA
EMPRESA TERMOELECTRICA” se ha tenido en cuenta a los autores en la
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recoleccién bibliografica, habiendo referenciado a cada autor mediante las normas
de redaccion ISO 690. Por ello, la investigacion es original y sujeta a revision antes
de ser publicada.

Los aspectos éticos y consideraciones emitidas en el presente proyecto de
investigacién, cumplen con todos y cada uno de los lineamientos establecidos por
el Reglamento General de Investigacion de la Universidad Peruana Los Andes, que
estan contenidas en el Art. 27° que hace referencia a los principios que rigen la
actividad investigativa, porque se contara con la manifestacion del consentimiento
informado y expreso; asimismo, se asegurara la integridad y bienestar de la
poblacion estudiada y sera responsabilidad del investigador actuar con pertinencia
y compromiso, asi como garantizar veracidad de la investigacion y también con lo
estipulado en el Art. 28° cumpliendo con la elaboracion de una investigacion original
y coherente, cumpliendo también con la validacion del instrumento y la confiabilidad
del mismo, asumiendo la responsabilidad en el desarrollo de la investigacion.

Los resultados seran utilizados solo para los fines propuestos por esta investigacion

y no para fines de lucro personal ni otros fines diferentes a esta investigacion.
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CAPITULO V: RESULTADOS

5.1. Descripcion del disefio Tecnoldgico

El desarrollo de este proyecto de investigacion estuvo orientado a la implementacion
de la metodologia Justo a Tiempo en el area de mantenimiento de la central térmica
Santa Rosa buscando mejorar la productividad del personal, eliminando los
desperdicios es decir las actividades que no aportan valor al servicio final,
potenciando el trabajo de calidad y mejorando asi la satisfaccion del cliente.

Para la implementaciéon de la metodologia JIT se interactué directamente con el
personal del area involucrada se hicieron dindmicas como las lluvias de ideas,
encuestas, cuestionarios, se implement6é un tablero JIT en el cual el personal
registraba los tiempos que les tomaba para cada actividad y finalmente se
considerd 2 instrumentos en los cuales se recopilo la informacion que luego fue
procesada en Microsoft Excel que facilito las tablas y graficos y para la estadistica
inferencial en la contrataciéon de las hipétesis los datos fueron procesados en el
SPSS.
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Se implement6 el uso de los reportes de seguimiento y control con el uso de KPI
actualmente se viene realizando en el Microsoft Excel y a futuro se desarrollara un
aplicativo que permita hacerlo en tiempo real desde un dispositivo movil.

Al revisar los resultados obtenidos pudimos notar que la implementacién de la
metodologia JIT fue exitosa esto quedd evidenciado con la parte de estadistica
descriptiva e inferencial en este trabajo de investigacion.

Por lo expuesto se puede afirmar que la implementacion de la metodologia JIT
contribuyo en la mejora de la productividad de area de mantenimiento y por ende

en los resultados financieros.

5.2. Descripcion de resultados

Para desarrollar la presente investigacion se realiz6 el diagnéstico de la empresa
pudiendo identificar los principales problemas que afectaban la productividad para
ello se ejecutd un estudio de tiempos en todas las actividades durante los meses de
enero a marzo en pre test y de abril a junio en post test.

Decidimos realizar este estudio para estandarizar los tiempos de los procesos ya
que al ser un contrato por costos unitarios el recurso “TIEMPO” es el protagonista
principal dado que el ingreso econdmico de la compafiia esta ligado directamente.

Mostraremos los resultados obtenidos antes y después de la aplicacion de la

metodologia.

5.2.1. Diagndstico de la empresa

La empresa Stork empez6 sus operaciones con trabajos de reparacion de equipos
textiles en 1865 debido a la innovacion tecnolégica fue posicionandose en distintos
continentes. Cuenta con un amplio reconocimiento alrededor del mundo. Tiene
experiencia en el manejo integral de activos de sectores como energia, transporte
por agua, aire y petroquimica. interesados en ampliar su presencia en sur america
adquiere en 2007 a mecanicos asociados (masa) una empresa de origen

colombiano y con operaciones y contratos a nivel nacional.
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En 2008 inicia sus operaciones en Peru con el consorcio MSC en el lote 192 operado

ese momento por Pluspetrol.

El 2016 flaor corporation Company adquiere Stork, hoy somos reconocidos por
nuestros clientes como aliado estratégico para la operacion y mantenimiento de sus

activos.

5.2.2. Los servicios que brindan.

e Desarrollo de negocios
Gestionamos clientes y administramos las relaciones comerciales de los contratos
gue se encuentran en ejecucion o en respectiva de consecucion.

e Mantenimiento de activos
Stork proporciona una solucion personalizada de servicio completo para el
mantenimiento de instalaciones industriales, que mejoran la confiabilidad y
rendimiento de la planta.

e Paradas de plantay shutdowns
Stork gestiona paradas o detenciones de planta para servicios completos, de
cualquier tamafio y para cualquier industria, incluyendo personal suplementario y
equipos de alquiler.

e Construccion y modificaciones
Las capacidades de ingenieria integradas de Stork permiten actividades de
construccion, para la modificacion de instalaciones de produccion o expansion de

instalaciones de clientes

e Fabricacion y reparaciéon de equipos
Desde bombas y valvulas hasta cajas de engranaje, turbinas e instalaciones de
generacion de energia completas. Disefiamos, fabricamos y reparamos tanto

equipos de Stork como equipos terceros, en todo el mundo.
e Operaciones
Los servicios de operaciones de Stork asumen la responsabilidad operacional de

los procesos de produccion y les prestan soporte a los clientes, desde el manejo de
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materiales, pasando por los procesos de fabricacion hasta el empaque y envio de

los productos.

5.2.3. Anélisis corporativo de la empresa
e Mision
El referente de la industria.
Todos los dias, en todas partes.
e Vision
Somos una organizacion conectada, informada, diversificada y conocida por

mejorar continuamente el desempefio de nuestros clientes y establecer estandares

de excelencia.

e Valores

- Seguridad
En Masa y Stork es sagrado el bienestar actual y futuro de nuestros colaboradores,

clientes y comunidades en las que trabajamos y vivimos.

- Integridad
Nos comportamos bajo los mas altos estandares éticos y nuestras acciones son

consistentes con nuestros valores y principios.

- Trabajo en Equipo
Como empresa Fluor, tratamos a nuestra gente con dignidad y respeto hacia las
opiniones; compartiendo conocimientos y recursos para ser excelentes, agregando

asi valor y crecimiento individual y colectivo.

- Excelencia
Nos esforzamos por ofrecer soluciones de calidad ajustadas a los objetivos, con

valor agregado.

- Foco en el Cliente
Nuestro cliente es el centro de todo lo que hacemos. Somos flexibles, eficientes,

proactivos y entregamos soluciones para el presente y el futuro.
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La oficina central se encuentra ubicado en Av. Juan de Arona 151 torre C — San

Isidro.

Figura N° 10 - Ubicacion de la oficina central de Stork Peru
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5.2.4. Estructura organizacional.

A continuacion, mostraremos la estructura organizacional de la empresa Stork Pera.
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Figura N° 11 Estructura Organizacional
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y Mantto

Gianfranco Martinelli Giogerki Garavito José Colmenares

Fuente: Elaboracion propia

5.2.5. Clientes

La presencia de Stork en el Peru cada vez estd creciendo mas, resaltando que

tenemos contratos en diferentes sectores como son.
e Operacion y mantto — Lote 192
e Operacion y mantto — Cepsa
e Mantto no especializado — Centrales térmicas Enel Lima y Malacas

e Produccién — Coga
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Figura N° 12 Presencia de Stork en el mercado LATAM
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5.2.6. Proyecto en estudio - Mantenimiento de activos

e Proyecto Enel Generacion — Térmicas

Enel Generacidon Perl es una de las mayores generadoras del pais con un 13.86%

del total de potencia del SEIN (Sistema Eléctrico Interconectado Nacional).

Posee 1,682.60 MW (53.3 % térmico; 46.7% hidraulico) y cuenta con siete centrales
hidroeléctricas y tres centrales térmicas, una se encuentra en Piura Talara, las 2

otras estan ubicadas en lima estas son CTCC Ventanillay la segunda es CT Santa
Rosa.
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Figura N° 13 Mantenimiento de activos — Proyecto Enel
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La central térmica Santa Rosa esta ubicada en Rivera y Davalos s/n al costado de

la estacion presbitero maestro iniciaron sus operaciones en febrero del 2017, el

servicio brindado es el de mantenimiento no especializado.

Figura N° 14 Ubicacion de la Central Térmica Santa Rosa
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El proyecto esta conformado por 19 personas, al ser un servicio multidiciplario se

tiene personal mecéanico, electricista,

instrumentacion, personal logistico,

supervisores de Mantto y seguridad, personal de limpieza industrial y un

planificador.

Figura N° 15 Organigrama proyecto Santa Rosa
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5.2.7. Aplicacién de las Dimensiones

5.2.7.1. Variable independiente - Metodologia JIT

Para la implementacién de la metodologia Jit desarrollamos 4 fases.

FASE 1. Educacién y creacion del equipo de implantacion

En esta fase iniciamos con un plan de capacitaciones con el objetivo de dar a
conocer la filosofia y que esta sea aplicada en la ejecucion de los trabajos, la

mentalizacion de la estrategia sera la clave del éxito.
Plan de capacitacion
Informacion de la empresa

- Nombre de la Empresa: Stork Peru SAC
- Proyecto: Enel

- Sede: Santa Rosa

- RUC: 20492518311

- Direccion: Av. Rivera y Davalos S/N frente a la estacion presbitero maestro

e Objetivo
El Plan de Capacitacion tuvo como objetivo establecer los lineamientos
correspondientes para informar a los trabajadores de manera oportuna y correcta
las medidas y disposiciones que va tomando la empresa para obtener una mejora

notable en la productividad.

e Alcance
La implantacion y aplicacién del Plan de Capacitacion incluyo entre sus temas a

tratados lo siguiente.
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A. Contrato
El punto de inicio fue darles a conocer el contrato que tenemos adjudicado a mas
profundidad ya que esto es sin duda lo que nos impulsé a realizar este estudio, este
fue uno de los temas mas dificiles por que debiamos “cambiar el chip a la gente
operativa y de supervision” esto porque antes que ingrese Stork estuvo otra
empresa con modalidad de contrato distinta que era “tarifa plana - flat” es decir el
cliente pagaba todas las horas disponibles del personal en planta realicen o no
actividades, en este tipo de contrato es el cliente el que estd mas interesado en que
el personal ejecute actividades o se encuentre ocupado por que estan pagando todo
el turno completo por lo que los técnicos operarios caian en una zona de confort,
extendian los tiempos y los supervisores no tenian un adecuado seguimiento y

control de los tiempos en cada intervencion.

Cuando ingreso Stork lo hiso con una modalidad distinta de contrato que son costos
unitarios una modalidad en la que Unicamente valorizas las actividades que se
realicen es por ello que es muy importante el control de los recursos en cada

actividad tanto personal como duracion.

Se les explico al personal las diferencias entre ambos contratos y sobre todo
hacerles ver lo importante que son ellos en los ingresos de la compaiiia asi mismo

se reforzé con supervision los controles a tener en cuenta.

Tabla 4 Diferencia entre tipos de contratos

TARIFA PLANA TARIFA POR COSTOS UNITARIOS

Una tarifa plana es aquel precio fijo ofrecido | Es una modalidad de contratacion de obra
por una compafiia a fin de consumir un | donde el importe de la remuneracion o pago
servicio de forma ilimitada y en cualquier | total que debe cubrirse al contratista se hace

momento. por unidad de concepto de trabajo terminado.

i Esta integrada con los costos directos
Es aquella en la cual una compafiia que _ _
o ) | correspondientes al concepto de trabajo, los
ofrece un servicio cobra una cantidad fija, o _ o
costos indirectos, el costo por financiamiento,
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independientemente de la cantidad de |el cargo por la utilidad del contratista y los

tiempo o flujo que se utilice cargos adicionales

EJEMPLO:

Proveedor de servicio de Internet puede
ofrecer un acceso a Internet por un precio | EJEMPLO:
concreto a pagar mensualmente, | Bienes terminados
permitiendo al cliente navegar por la red

cuantas veces quiera y en cualquier

momento.

Fuente: Elaboracién propia

B. Aplicacion de la metodologia Just in time
Como segundo paso iniciamos con la difusion de la metodologia Jit, se explicé al
personal la teoria, se presentd videos de empresas que la aplicaron y en cuanto

ayudo a mejorar los resultados de la compainia.

Se compartioé con el personal los reportes mensuales de afios anteriores donde se
pudo apreciar el gran tiempo improductivo que existia por procesos que pudieron
controlarse de mejor manera, conversamos con ellos, recibimos sus comentarios,

aportes.

C. Responsabilidades

e PLANNER.
Persona encargada de elaborar el programa semanal dentro de él debe consignar
titulo de actividad, personas a intervenir, duracién de la actividad y monto esto con
fines que la parte supervision prueba llevar un adecuado control y este documento

le sirva de guia.

e SUPERVISOR.
Persona que se encargara de que las actividades planificadas se ejecuten segun el
tiempo programado, que se respete el alcance ya que si estas se extienden
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impactan directamente a los ingresos, de igual forma velara por cumplir todo el plan

de la semana.

¢ RESPONSABLE DE TRABAJO (RT).
Persona encargada de la ejecucién de la actividad, debe conocer el alcance y
recursos de cada actividad para que en la ejecucion no se exceda de tiempos y de
igual forma conocer los alcances para si en caso se presenten variacion en el

alcance esta sea cotizada adicionalmente.

D. Analizaremos los resultados
Finalmente analizamos los resultamos y pudimos ver que el personal viene
aplicando lo aprendido en su dia a dia y que esto se ve reflejando en la productividad

y mejora de los resultados.

E. Cronograma

Tabla 5 Cronograma de trabajo

Contrato X | X | X

Aplicacion de la
metodologia Just in X X[ X | X | X
time

Responsabilidades X

Andlisis de
resultados

Fuente: Elaboracién propia
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FASE 2: Desarrollo de procesos

Para el desarrollo de los procesos los clasificamos en 3 grandes partes.

A. Planificacién y programacion de las actividades

El proceso de planificacion como su nombre indica es la etapa principal, esta a cargo
del ingeniero de planeamiento que es la persona encargada de programar los PMS

semanales en coordinacién con el cliente.

Este proceso inicia con la revision del programa de mantenimiento anual, donde se
detallan las fechas en las cuales los equipos deben ser intervenidos en base a ello
se elabora el PMS, adicional a las actividades preventivas también se programan
actividades adicionales que salen de avisos 0 emergencias suscitadas en planta,
estas actividades llamadas adicionales deben ser revisadas en campo por el
supervisor y el cliente para conocer el alcance de las actividades y en base a ellos
estimar los recursos a intervenir para que finalmente sean aprobados mediante una

cotizacion.

Finalmente, con todas las aprobaciones se arma un consolidado de actividades
semanales y este viene ser la guia para la ejecucion de las actividades, dentro de
este programa se encontrara las actividades a realizar, el equipo a intervenir, la ot,
el PT, los recursos a utilizar, la fecha de intervencion, el precio de actividad y los

riesgos y controles por cada actividad.

B. Ejecucion de las actividades

Esta etapa del proceso esta a cargo del personal operativo liderada por el supervisor
de campo quien es la persona encargada de cumplir con la programacién segun
indique el PMS, ya que cualquier desviacibn de esta puede tener severas
consecuencias con el cliente.

Es muy importante que el supervisor a cargo conozca las habilidades y destrezas
del personal para que al momento de hacer la reparticion de actividades no haya

inconvenientes por competencias asi mismo debe conocer alcance de la actividad
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y los tiempos de la cotizacién para poder hacer un adecuado seguimiento y de
encontrar desviaciones o cambios en los alcances reportarlo.

Una vez el rt sepa que actividades tiene a cargo se prepara con la documentacion
para dar inicio, busca y asegura sus herramientas y se va a punto a ejecutar la
actividad, al concluir debe presentar una notificacion con lo que realizo para que

finalmente el supervisor emita al reporte de ejecutados.

C. Proceso de valorizaciéon y Facturaciéon

El ultimo paso del proceso es la valorizacion que consta de informar al cliente que
actividades se realizaron y cuanto nos debe por los servicios, para ello presentamos
como sustentos las notificaciones de los trabajos realizados, reportes de ejecutados

y las cotizaciones aprobadas.
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Figura N° 16 Diagrama de analisis de proceso Planificacion y control Pre Test

CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO

HojaN°_ 1  De:_1 Diagrama N°:_1_

Proceso: Planificacion y programacion RESUMEN
Fecha: ENERO 2021 SI'MEOLO ACTIVIDAD Act. | Pro. | Econ.
El estudio Inicia: ’ Operacién 20 0%
Método: Actual:__X_ Propuesto:__ :> Transporte 2 0%
- Inspeccién 2 0%
Elaborado por: Stephany Valentin Arce ) Espera 5 0%
v Almacenaje 0 0%
Total de Actividades realizadas 29 0%
Distancia total en metros 1,366 0%
Tiempo hora’/hombre 13 0%
% ] E § g é 2 SIMBOLOS PROCESOS
= S 5 5
§ DESCRIPCION DEL PROCESO § g g E % ‘ |:> - . v
1 |Abrir el archivo de PMA (plan de mantto anual) 30| ®
2 |Revisar periodicidad de actividades 12.0 L7.
3 |Elegir las actividades preventivas a programar 6.0 ,’
4 |Aseguramiento de personal 20.0 ’
5 |Elaborar el PMS (prev) 90.0 b
6 |Enviar PMS para aprobacion y solicitud de avisos 4.0 L
7 |Esperar aprobacion de PMS y requerimiento de avisos 120.0 ->0
8 |[Solicitud de Ots 3.0 "_
9 |Esperar envio de Ots (operaciones) 60.0 4>.
10 [Consdolidar actividades (prevy avisos) 45.0 r’
11 |Salir de la oficina 5.0 2.0 ¢
12 |Trasladarse a campo 350.0 8.0
13 [Revision de alcance 100.0 72.0 @
14 |Aseguramiento de epps, materiales, consumibles 556.0 70.0 o
15 [Evaluar riesgos y controles de las actividades 30.0
16 |Volver a la oficina 355.0 8.0 _L®
17 |Elaboracion de cotizaciones 35.0 (
18 |Envio de cotizaciones al cliente 2.0 '._,
19 |Esperar validacion del cliente 120.0 ;’.
20 |Enviar PMS consolidado (prev, adicionales, controles) 30.0 ’—/
21 |Asistir a reunion de seguridad 2.0 '.__
22 |Esperar turno de exposicion 30.0 4;’.
23 |Exponer riesgos y controles de las actividades 20.0 r,
24 |Absolver dudas y consultas 3.0 i
25 |Solicitar aceptacion en la programacion 1.0 ’
26 |Aprobacion y aceptacion del cliente 10| ®
Tiempo Horas: 13.3 h [1,366.0] 797.0 m

Fuente: Elaboracién propia
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Figura N° 17 Diagrama de analisis de proceso de planificacion y control Post Test

CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO

HojaN°_1__ De:_1_ Diagrama N°:_2_

Proceso: Planificacion y programacion RESUMEN
Eecha:MAYO 2021 SIMBOLO ACTIVIDAD Act. | Pro. | Econ.
El estudio Inicia: ‘ Operacion 20 0%
Método: Actual:___ Propuesto;_ X :> Transporte 2 0%
. Inspeccion 2 0%
Elaborado por: Stephany Valentin Arce D Espera 5 0%
v Almacenaje 0 0%
Total de Actividades realizadas 29 0%
Distancia total en metros 1,110 0%
Tiempo hora/hombre 11 0%
% E § P g g SIMBOLOS PROCESOS
s = = E 5
§ DESCRIPCION DEL PROCESO § é S gz . |:> - . v
1 |Abrir el archivo de PMA (plan de mantto anual) 30| ®
2 |Revsar periodicidad de actividades 12.0 5—70
3 |Elegir las actividades preventivas a programar 6.0 r,
4 |Aseguramiento de personal 20.0 i
5 |Elaborar el PMS (prev) 600| @
6 [Enviar PMS para aprobacion y solicitud de avisos 4.0 L\
7 |Esperar aprobacion de PMS y requerimiento de avisos 90.0 A>O
8 |Solicitud de Ots 30| es |
9 |Esperar envio de Ots (operaciones) 25.0 >0
10 |Consdolidar actividades (prevy avisos) 35.0 ’—,
11 |Salir de la oficina 5.0 20| @
12 |Trasladarse a campo 350.0 8.0 o
13 |Revision de alcance 100.0| 72.0 p——
14 |Aseguramiento de epps, materiales, consumibles 300.0/ 30.0 %,0
15 |Evaluar riesgos y controles de las actividades 30.0 Q‘
16 |Volver a la oficina 355.0 8.0 70
17 |Elaboracion de cotizaciones 35.0 "
18 |Envio de cotizaciones al cliente 2.0 L\
19 |Esperar validacion del cliente 120.0 4>.
20 |Enviar PMS consolidado (prev, adicionales, controles) 30.0 r,
i
21 |Asistir a reunion de seguridad 2.0 0_\
22 |Esperar turno de exposicion 30.0 >.
23 |Exponer riesgos y controles de las actividades 20.0 ’—,
24 |Absolver dudas y consultas 3.0 b
25 |Solicitar aceptacion en la programacion 1.0 ’
26 |Aprobacion y aceptacion del cliente 10| ®
Tiempo Horas: 10.9 h |1,110.0] 652.0 m

Fuente: Elaboracion propia.

97




Figura N° 18 Diagrama de analisis de proceso de ejecucion de servicios Pre Test

CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO

HojaN°_1  De:_1 DiagramaN°_3

Proceso: Ejecucion de servicios RESUMEN
Fecha: ENERO 2021 SIMBOLO ACTIVIDAD Act. | Pro. | Econ.
El estudio Inicia: . Operacién 15 0%
Método: Actual;__X__ Propuesto; :> Transporte 4 0%
. Inspeccion 3 0%
Elaborado por: Stephany Valentin Arce D Espera 1 0%
v Almacenaje 1 0%
Total de Actividades realizadas 24 0%
Distancia total en metros 1,262 0%
Tiempo hora/hombre 5 0%
% § § g 3 g SIMBOLOS PROCESOS
A = = IS=
§ DESCRIPCION DEL PROCESO § g g s Z ‘ :> . . v
1 [Analizar competencia de los trabajadores 8.0 .—7.
2 |Distribuir los trabajos por areas 17.0 r
2 |Preparaciony envio de PT 20.0
4 |Trasladarse al aimacen 350.0 10.0
5 |Preparacion de materiales y consumibles 35.0
6 |Traslado al punto de trabajo 300.0 8.0 ‘
7 |Esperar apertura de PT 45.0 | />.
8 [Verificacion de bloqueos 8.0 r -
9 |Bloqueo del RT y todo el equipo 20.0 ’
10 |Inicio de charla preoperacional 3.0 i
11 [Realizacion de actividad solicitada 0.0
12 [Traslado a almacen (en caso de olvido de herramientas) 300.0 12.0
13 |Preparacion de materiales y consumibles 33.0 (
14 |Inspeccion de actividad finalizada 15.0 ’
15 |Desbloqueo del equipo 8.0 ',
16 [Prueba de funcionamiento 35.0 ’
17 [Conformidad del cliente 7.0
18 [Trasladarse al almacen 312.0 10.0
19 |Guardar herramientas 120 ——n0
20 |Notificar actividad ejecutada 15.0 .—/r—
Tiempo Horas: 5.4 h | 1,262.0] 3210 m

Fuente: Elaboracion propia
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Figura N° 19 Diagrama de andlisis de la ejecucién de servicios Post Test

CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO

HojaN°_1_ De:_1_ Diagrama N°:_4

Proceso: Ejecucion de servicios RESUMEN
Fecha:MAYO 2021 SIMBOLO ACTIVIDAD Act. | Pro. | Econ.
El estudio Inicia: ‘ Operacion 15 0%
Método: Actual: _ Propuesto: X :> Transporte 4 0%
. Inspeccion 3 0%
Elaborado por: Stephany Valentin Arce D Espera 1 0%
v Almacenaje 1 0%
Total de Actividades realizadas 24 0%
Distancia total en metros 962 0%
Tiempo hora/hombre 4 0%
% ' 3| &3 24 SIMBOLOS PROCESOS
S| &=
§ DESCRIPCION DEL PROCESO § g g E é ‘ :> . . v
1 [Analizar competencia de los trabajadores 0.0 0—70
2 |Distribuir los trabajos por areas 3.0 r ul
2 |Preparaciony envio de PT 20.0 '&
N
4 |Trasladarse al almacen 350.0 10.0
5 |Preparacion de materiales y consumibles 20.0
6 |Traslado al punto de trabajo 300.0 8.0
7 |Esperar apertura de PT 45.0 :>’
8 [Verificacion de bloqueos 8.0 r/7
9 [Blogueo del RT y todo el equipo 20.0 :.
10 |Inicio de charla preoperacional 3.0 :.
11 |Realizacion de actividad solicitada 00| @
12 |Traslado a almacen (en caso de olvido de herramientas) 0.0 0.0
13 |Preparacion de materiales y consumibles 0.0 (
14 |Inspeccion de actividad finalizada 15.0 é
15 |Desbloqueo del equipo 8.0 i
16 |Prueba de funcionamiento 35.0 i
17 |Conformidad del cliente 7.0 5 /
18 |Trasladarse al almacen 312.0 10.0 /(
19 |Guardar herramientas 12.0 (
20 |Notificar actividad ejecutada 15.0 .—(f.
Tiempo Horas: 4.0 h | 9620]| 239.0 m

Fuente: Elaboracién propia
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Figura N° 20 Diagrama de analisis de proceso de valorizacion Pre Test

CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO
HojaN°_1 De: 1 DiagramaN°_5_
Proceso: Valorizacion RESUMEN
Fecha: ENERO 2021 SIMBOLO ACTIVIDAD Act. | Pro. | Econ.
El estudio Inicia: ’ Operaci6n 9 0%
Método: Actual:__X__ Propuesto; E> Transporte 0 0%
|:| Inspeccion 1 0%
Elaborado por: Stephany Valentin Arce D Espera 2 0%
v Aimacenaje 0 0%
Total de Actividades realizadas 12 0%
Distancia total en metros 0 0%
Tiempo hora/hombre 6 0%
% , T 24 SIMBOLOS PROCESOS
S| & & 5
§ DESCRIPCION DEL PROCESO (‘_)% g g E % ‘ |:> |:| . v
1 |Revision de notificaciones 60.0 )
2 |Contrastacion con el PMS 35.0 r —
3 [Ingreso de actividades nuevas 15.0 i
4 [Preparacion, envio de cotizaciones y solicitud de ots 20| @
5 |Espera de validaciones y ots 120.0 \>0
6 |Elaboracion de reporte de ejecutados 35.0 r/
7 |Envio de reporte de ejecutados 30 "
8 |Preparacion de ficha de valorizacion 10.0 ',
9 |Envio de ficha y sustentos 30 '05\
10 |Aprobacion de Cliente 65.0 >
11 |Envio de confirmacion 3.0 r = |
12 |Facturacion 10.0 '.
Tiempo Horas: 6.2 h| 00 371.0 m

Fuente: Elaboracién propia.
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Figura N° 21 Diagrama de andlisis de proceso de valorizacion Post Test

CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO

HojaN°_1 De:_1 DiagramaN°:_6

Proceso: Valorizacion RESUMEN
Fecha:MAYO 2021 SIMBOLO ACTIVIDAD Act. | Pro. | Econ.
Bl estudio Inicia: ’ Operacion 9 0%
Método: Actual,___ Propuesto;_ X__ |:> Transporte 0 0%
|:| Inspeccion 1 0%
Elaborado por: Stephany Valentin Arce D Espera 2 0%
v Amacenaje 0 0%
Total de Actividades realizadas 12 0%
Distancia total en metros 0 0%
Tiempo hora/hombre 5 0%
% ’ 3| Sy é 2 SIMBOLOS PROCESOS
= 5 5
§ DESCRIPCION DEL PROCESO § 2 8 g % ’ |:> |:| . v
1 [Revision de notificaciones 45.0 -0
2 |Contrastacion con el PMS 35.0 r =
3 [Ingreso de actividades nuevas 10.0 i
4 [Preparacion, envio de cotizaciones y solicitud de ots 120 0,'
5 [Espera de validaciones y ots 90.0 >0
6 |Elaboracion de reporte de ejecutados 350 r/
7 |Envio de reporte de ejecutados 30 "
8 |Preparacion de ficha de valorizacion 10.0 ',
9 [Envio de ficha y sustentos 30 k\
10 |Aprobacion de Cliente 65.0 >
11 |Envio de confirmacion 3.0 r’
12 |Facturacion 10.0 '0
Tiempo Horas: 5.4 h| 00 ] 320 | m

Fuente: Elaboracién propia.
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FASE 3: Seguimiento y control

La etapa de seguimiento y control nos permitid conocer dia a dia como vamos
respecto a lo planificado para poder tomar decisiones, para ello fue fundamental
llevar un adecuado seguimiento de la ejecucion de las actividades, para controlar
este proceso elaboramos una base de datos que fue cargada semana a semana
con las actividades planificadas (PMS) y esta se fue actualizando segun la ejecucion
diaria para finalmente obtener nuestro indicador de cumplimiento semanal y

mensual.

Tabla 6 Resumen de actividades programadas VS ejecutadas Pre Test

N° de Actividades Actividades Actividades no Cumplimiento Promedio
Semana Programadas Ejecutadas programadas semanal Pre Test
semana 1 19 14 3 74%
semana 2 27 23 11 85%
semana 3 36 19 7 53%
semana 4 45 19 7 42%
semana 5 4 3 1 75%
semana 6 4 3 1 75%
semana 7 11 6 4 55% 74%
semana 8 13 8 9 62%
semana 9 10 8 4 80%
semana 10 17 15 11 88%
semana 11 8 8 8 100%
semana 12 7 7 6 100%
semana 13 11 8 3 73%

Fuente: Elaboracién propia.

Como podemos percibir en la tabla N° 9 el promedio de cumplimiento de ejecucion
semanal es de 74% con respecto a lo planificado, esto quiere decir que se dejaron

de hacer un 26% de actividades lo que impacta el ingreso econémico.
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Figura N° 22 Histérico de reportes de ejecutados Pre test

Cumplimiento semanal de ejecucion - Pre test 74%

50
45
40
35
30
25
20
15
10

5 I I I

; 11

semana semana semana semana semana semana semana semana semana semana semana semana semana
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13
m Actividades Programadas Actividades Ejecutadas

Fuente: Elaboracién propia.

Podemos evidenciar en la figura N° 22 que el cumplimiento de ejecucion de
actividades oscila entre 70% y 74% es decir tenemos un 30% que se esta dejando

de ejecutar por diversas razones.

La semana 4 fue una de las semanas mas criticas dado que se programaron 45
actividades de las cuales solo se ejecutaron 19 llegando al 42% de cumplimiento de

ejecucion.

La semana 11 y 12 se logré cumplir con todo lo programado llegando al 100% de

cumplimiento de ejecucion.
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Tabla 7 Resumen de actividades programadas VS ejecutadas Post Test

N° de Actividades Actividades Activri]c;ades Cumplimiento Promedio
Semana  Programadas Ejecutadas programadas semanal Pos Test
semana 14 1 1 0 100%
semana 15 3 3 0 100%
semana 16 3 3 2 100%
semana 17 28 24 3 86%
semana 18 76 62 5 82%
semana 19 161 155 9 96%
semana 20 219 210 2 96% 89%
semana 21 140 128 29 91%
semana 22 61 51 14 84%
semana 23 79 70 18 89%
semana 24 34 26 8 76%
semana 25 56 46 8 82%
semana 26 29 23 8 79%

Fuente: Elaboracién propia.

Podemos observar en la tabla N° 07 que el porcentaje de cumplimiento se
incrementd en comparacion al estudio del pre test, oscilando entre el 85% y 89%
esto quiere decir que la implementacion de Jit nos permitio incrementar en 15% el

nivel de cumplimiento que se verd reflejado en el ingreso econémico.

Figura N° 23 Histdrico de reportes de ejecutados Post test

89%
250
200
150
100
‘ I Bl
s - - - I | |
semana semana semana semana semana semana semana semana semana semana semana semana semana
14 15 16 lAc%lVldades Programadas Actlmdades Ejecutadas

Fuente: Elaboracién propia.
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Podemos evidenciar en la figura N° 23 que el cumplimiento de ejecucion en las
semanas luego de aplicado la metodologia JIT increment6 de 74% a 89%, es decir
se dejaron de realizar muy pocas y en ocasiones de terminar con todo lo planificado,

mejorando el nivel de cumplimiento y generando mayores ingresos economicos.

FASE 4: Analisis de rentabilidad
La fase 4 para toda empresa es la mas critica debido a que se toca el tema
econoémico, este analisis nos permitié determinar hasta qué punto la compafia es

rentable.

Es el céalculo financiero que se usa para determinar el nimero de servicios que
necesitamos realizar para al menos cubrir los costos es decir cuanto debo generar
de ingresos con la realizacion de las actividades para al menos cubrir los costos

fijos y variables del servicio.

Para este analisis se elaboré un consolidado con los ingresos semanales antes de

la implementacion del JIT.

Tabla 8 Resumen de ingresos econdmicos (Pre Test)

Sglr;gﬁa Monto Programado Monto Valorizado Cug;];:(l;ml %Ifrreo'lmeescilo
semanal | S/ 18,650.32 S/ 17,797.20 95%
semana2 | S/ 22,525.04| S/ 19,345.75 86%
semana3 | S/ 30,763.45| S/ 15,926.56 52%
semana4 | S/ 62,181.31| S/ 45,959.72 74%
semana5 | S/ 5,205.62| S/ 3,744.39 72%
semana6 | S/ 5,205.62| S/ 3,744.39 72%
semana7 | S/ 8,255.71| S/ 4,200.23 51% 80.79%
semana8 | S/ 5,476.44| S/ 4,486.12 82%
semana9 | S/ 5,272.84| S/ 4,624.88 88%
semana 10 | S/ 18,139.73 | S/ 16,838.95 93%
semana 11 | S/ 9,200.51| S/ 9,200.51 100%
semana 12 | S/ 1,814.96( S/ 1,814.96 100%
semana 13 | S/ 22,799.69| S/ 19,612.80 86%

Fuente: Elaboracion propia.
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Podemos observar en la tabla N° 08 los montos programados semana a semana y
al lado derecho los montos que realmente fueron cobrados como podemos notar
en la mayoria de los casos no se llega al cobro del 100% esto debido a que no se

estan ejecutando todas las actividades planificadas por los motivos especificados

lineas arriba.
Figura N° 24 Histérico de ingresos semanales Pre test
Ingresos Semanales Pre test
S/ 70,000.00 80.79%
S/ 60,000.00
S/50,000.00
S/ 40,000.00
S/30,000.00
S/ 20,000.00
S/10,000.00 I I
Bk hna I -
Semana semana semana semana semana semana semana semana semana semana semana semana semana
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13
H Monto Programado Monto Valorizado

Fuente: Elaboracion propia.

Podemos evidenciar en la figura N° 24 que los ingresos valorizados en pre test con
respecto a la planificado son de 80.79% es decir se estd dejando de cobrar un
19.21%.

La semana 4 fue una de las semanas mas criticas dado que se programé 45
actividades con un ingreso planificado de S/ 62,181.31 de los cuales solo se logré
valorizar S/ 45,959.72 siendo un 74% del total planificado.
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Tabla 9 Resumen de ingresos econémicos Post Test

%

Sglr;gﬁa Monto Programado Monto Valorizado Cumplimiento Promedio
Pos Test
semana 14 | S/ 10,535.58 | S/ 10,535.58 100%
semana 15 | S/ 12,905.95 | S/ 12,905.95 100%
semana 16 | S/ 11,237.96 | S/ 11,237.96 100%
semana 17 | S/ 26,707.89 | S/ 19,233.24 72%
semana 18 | S/ 61,967.99 | S/ 55,762.13 90%
semana 19 | S/ 107,910.15 | S/ 97,800.14 91%
semana 20 | S/ 161,890.10 | S/ 156,333.52 97% 90.61%
semana 21 | S/ 117,117.46 | S/ 108,459.87 93%
semana 22 | S/ 53,166.30 | S/ 46,727.14 88%
semana 23 | S/ 103,117.89 | S/ 98,360.22 95%
semana 24 | S/ 27,928.79 | S/ 20,218.86 2%
semana 25 | S/ 69,296.82 | S/ 62,295.42 90%
semana 26 | S/ 52,399.24 | S/ 47,478.05 91%

Fuente: Elaboracién propia.

Podemos observar en la tabla N° 09 los montos programados y a su derecha los
montos valorizados notamos que los desvios son menores en comparacion con el
estudio del pre test podemos decir que el JIT mejoro positivamente los ingresos de

la compaiiia al mejorar el tiempo productivo del personal.

Figura N° 25 Historico de ingresos semanales Post test

S/ 180,000.00
90.61%

S/ 150,000.00
S/ 120,000.00
S/ 90,000.00
S/ 60,000.00 I
S/ 30,000.00 I I I I
g. mm mn omm |
< > foq;\ fofﬂ’ roq;b fo(ﬁ) °

N N N N N N N N N N N N N
F £ L LK L L £ L L LK L L L
EMonto Programado Monto Valorizado

Fuente: Elaboracion propia.

107



Podemos evidenciar en la figura N° 25 que los ingresos valorizados en post test con
respecto a la planificado son de 90.61% es decir se esta dejando de cobrar un
9.39%.

5.2.7.2. Variable dependiente — Productividad

La productividad es determinante en el crecimiento econémico, un analisis de lo
mas productivo supone el ahorro en costos y ahorro de tiempos esto nos permitira

ser mas productivos.

Tabla 10 Reporte de Productividad Pre Test

N° de Semana EFICACIA EFICIENCIA PRODUCTIVIDAD
semana 01 90% 61% 55%
semana 02 99% 61% 61%
semana 03 93% 59% 54%
semana 04 94% 60% 57%
semana 05 73% 59% 43%
semana 06 73% 56% 41%
semana 07 94% 62% 58%
semana 08 59% 63% 37%
semana 09 92% 60% 56%
semana 10 85% 62% 53%
semana 11 90% 61% 54%
semana 12 86% 63% 54%
semana 13 98% 60% 59%

87% 60% 52%

Fuente: Elaboracion propia.

Como se puede observar en la tabla N° 10 la productividad en el Pre Test
promediaba el 52.36%, esto se originaba debido a que las actividades ejecutadas
superaban el tiempo programado y esto perjudicaba la ejecucion de las otras ya que

guedaban desplazadas por falta de tiempo.
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Tabla 11 Reporte de productividad Post Test

semana 14 93% 74% 69%
semana 15 98% 73% 71%
semana 16 98% 74% 2%
semana 17 92% 76% 69%
semana 18 98% 75% 74%
semana 19 100% 74% 74%
semana 20 100% 74% 74%
semana 21 100% 74% 74%
semana 22 98% 75% 73%
semana 23 100% 75% 75%
semana 24 96% 74% 71%
semana 25 98% 75% 73%
semana 26 97% 74% 2%

98% 74% 73%

Fuente: Elaboracién propia.

Se puede observar en la tabla N° 11 que en el Post Test que la productividad
incremento de 52.36% a 72.50% obteniendo un crecimiento en 20.14% esto debido
a implementacion de la metodologia JIT ya que se ataco las principales causas que

generaban un mayor tiempo improductivo dentro del proceso.

Para determinar la productividad del area de mantenimiento analizamos sus 2

dimensiones.

e DIMENSION 1 - EFICIENCIA

Eficiencia es la realizacion de actividades obteniendo el maximo rendimiento y
utilizando el minimo recurso, es decir cuanto menos recurso sean necesarios para

atender la misma cantidad de actividades.
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Tabla 12 Estudio de tiempos

ESTUDIO DE TIEMPOS

Tiempo Complementario

Improductivo

Tiempo
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7-Ene [338] 4 8 |27 ] 6 8 |26 | 7 |39 |42]| 25 0 | 32|38 |600 | 338|167 | 95 [56% | 28% | 16%
8-Ene [323] 5 4 |25 5 9 |22 | 6 |39 |47 | 28 |29 |29 |29 |600 | 323 | 162 | 115 | 54% | 27% | 19%

11-Ene [397| 5 8 |29 3 |10 (28| 8 |37 |48 | 27 0O | 0| O |600|397 | 176 | 27 |66% | 29% | 5%
12-Ene [419] 3 4 |27 6 |12 24| 7 |39 |43 | 16 0O | 0| O |600|419 | 165 | 16 |70% | 28% | 3%
13-Ene [ 361 4 5123 | 5 |10]|25| 9 |39 |44] 19 0 | 30|26 |600 |361|164 | 75 |60% |27% | 13%
14-Ene [ 347 5 7129 7 | 12|26 5 |37 |41 ] 24 | O |32 |28 |600 |347 | 169 | 84 |58% | 28% | 14%
15-Ene [ 316 5 6 |30 | 5 8 |81 | 6 | 39|45 21 | 29|28 |31|600 |316 | 175 | 109 [53% | 29% | 18%

25-Ene

339

28

27

30

42

16

28

28

31

600

339

158

103

57%

18-Ene [ 315| 4 6 |32 | 4 |10 |28 | 4 |39 45| 27 |26 |28 |32]|600 |315 | 172 | 113 | 53% | 29% | 19%
19-Ene |324] 5 7 130 | 8 8 |26 | 8 |37 |48 | 22 | 22|26 |29 |600 | 324 | 177 | 99 |54% | 30% | 17%
20-Ene | 387 | 6 9 |31 | 5 9 |29 | 5 |38 |56 | 25 0O | O | O | 600|387 |188 | 25 [65% |31% | 4%
21-Ene [394| 5 7 13| 6 7 |81 | 9 | 38|48 21 0O | O | O |600|394 | 185 | 21 |66% |31% | 4%
22-Ene [ 340 4 5129 | 4 7 |27 | 6 | 38|45 19 |19 | 25|32 |600 | 340 | 165 | 95 [57% | 28% | 16%

26%

17%

26-Ene

322

26

29

39

46

15

27

31

28

600

322

177

101

54%

30%

17%
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ESTUDIO DE TIEMPOS

Tiempo

) ; Resumen
Improductivo

Tiempo Complementario

2021

EJECUCION DE ACTIVIDADES
ELABORACION DE CHARLA
ELABORACION DE PT
BLOQUEOS
ELAB. DE MATRIZ IPER-IAA
DESPLAZAMIENTOS
PREP. DE HERRAMIENTAS
PAUSAS ACTIVAS
NECESIDADES FISIOLOGICAS
ALMUERZO
ESPERA DE INSTRUCCIONES
INTERFER./ RETRABAJOS
BUSQ DE HERRAMIENTAS
TIEMPO DISPONIBLE
TIEMPO PRODUCTIVO
TIEMPO COMPLEMENTARIO
TIEMPO IMPRODUCTIVO
TIEMPO PRODUCTIVO
TIEMPO COMPLEMENTARIO
TIEMPO IMPRODUCTIVO

27-Ene | 410 28
28-Ene |413] 5 7 |30
27

[62]
[ee]
(o]
N
~
w
~

49
22 | 5 |38 |40
29

[y
N
o
o

600 | 410 | 178 | 12 |68% | 30% | 2%
600 | 413 | 161 | 26 [69% | 27% | 4%
26 | 32 | 30 | 600 | 321 | 165 | 114 [ 54% | 28% | 19%

[e]
[ee]
N
[¢]
o

[e]

37 | 45

N
(o))

29-Ene | 321

N
(&
(6]
~

1-Feb |426] 4 6 32| 4 8 |28 | 4 |27 | 45| 16 0 0 0 | 600 | 426 | 158 | 16 |71% | 26% | 3%
2-Feb |317] 5 7 129 | 8 8 |26 | 8 |32 |48 | 15 |32 |26 |39 |600 | 317 | 171 | 112 | 53% | 29% | 19%
3-Feb |401| 6 9 |30 | 5 12|29 | 5 |35 |56 | 12 0 0 0 | 600 | 401 | 187 | 12 |[67% | 31% | 2%
4-Feb |300| 4 7 125 | 6 7 |31 | 9 |44 |48 | 24 | 32|32 |31]|600 | 300 | 181 | 119 | 50% | 30% | 20%
5-Feb |319| 4 5 27| 4 7 |27 | 6 |32 |45 22 | 26 |25 |51 ]|600 | 319 | 157 | 124 | 53% | 26% | 21%

8-Feb 302 7 5128 | 5 7 |27 | 7 | 45|45 21 | 25|28 |48 | 600 | 302 | 176 | 122 [ 50% | 29% | 20%
9-Feb |395| 4 7 128 |9 9 |29 | 8 |40 | 46 | 25 0O | 0| O |600 |39 |180 | 25 |66% |30% | 4%
10-Feb [ 398 5 9 | 32| 8 6 |34 | 9 | 35]|42| 22 0O | O] O |600|398 | 180 | 22 |66% |30% | 4%
11-Feb [291| 5 7129 | 6 8 |37 | 5 | 36|48 | 25 |27 |41 | 35| 600 | 291 | 181 | 128 | 49% | 30% | 21%
12-Feb [304] 4 5128 | 5 7 129 | 6 | 37|49 | 26 |36 |32 |32|600 |304 | 170 | 126 |[51% | 28% | 21%

15-Feb [327] 4 4 130 5 9 22| 7 |35 |45 21 | 25|34 |32]|600 | 327 | 161 | 112 | 55% | 27% | 19%
16-Feb [420]| 5 6 |24 | 6 7 |26 9 | 32|40 | 25 O | O | O | 600|420 | 155 | 25 [70% | 26% | 4%
17-Feb [401| 3 7 |25 4 | 10|31 5 |42 |45 27 0O | O | O |600|401|172 | 27 |67% |29% | 5%
18-Feb [410( 4 8 | 27| 6 8 |29 | 7 | 34|42 25 0O | 0| O |600|410 | 165 | 25 |68% |28% | 4%
19-Feb [ 287 4 4 |1 28| 5 9 |86 | 6 |38 |47 | 28 |36 |36 |36 |600 |287 | 177 | 136 |48% | 30% | 23%

22-Feb |295] 5 8 |27 | 3 |10 |28 | 8 |37 |48 | 27 |31 |31 |42]600 |295 | 174 | 131 |49% | 29% | 22%

23-Feb [420| 5 4 13216 |12 24| 7 | 31|43 16 0 0 O | 600 | 420 | 164 | 16 |70% | 27% | 3%
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ESTUDIO DE TIEMPOS

Tiempo

) ; Resumen
Improductivo

Tiempo Complementario

2021

EJECUCION DE ACTIVIDADES
ELABORACION DE CHARLA
ELABORACION DE PT
BLOQUEOS
ELAB. DE MATRIZ IPER-IAA
DESPLAZAMIENTOS
PREP. DE HERRAMIENTAS
PAUSAS ACTIVAS
NECESIDADES FISIOLOGICAS
ALMUERZO
ESPERA DE INSTRUCCIONES
INTERFER./ RETRABAJOS
BUSQ DE HERRAMIENTAS
TIEMPO DISPONIBLE
TIEMPO PRODUCTIVO
TIEMPO COMPLEMENTARIO
TIEMPO IMPRODUCTIVO
TIEMPO PRODUCTIVO
TIEMPO COMPLEMENTARIO
TIEMPO IMPRODUCTIVO

24-Feb | 416
25-Feb | 416
26-Feb | 404
27-Feb | 314

30
29
32
25

w
N

42

[y
©
o
o

600 | 416 | 165 | 19 [ 69% | 28% | 3%

600 | 416 | 160 | 24 [69% | 27% | 4%

8 | 31 39 145121 | 0| O 600 | 404 | 175 | 21 [67% | 29% | 4%

alw|oa|o
N|o|~N|o;
Aloa|~N|o
5
N
o
o|lo|o|o
w
o
N
=
N}
N
o

10 | 31 37 | 45| 27 | 26| 32| 32600 | 314 | 169 | 117 | 52% | 28% | 20%

1-Mar |333] 7 5128 | 5 7 |27 | 7 |32 |45 21 | 25|28 | 30| 600 | 333 | 163 | 104 | 56% | 27% | 17%
2-Mar | 396 4 7 134 | 9 9 |29 | 9 | 38|40 | 25 0 0 | O |600|396 | 179 | 25 |66% | 30% | 4%
3-Mar [388] 5 9 | 36| 8 6 |34 | 5 |37 |45 | 27 0 O | O | 600|388 | 185 | 27 |65% |31% | 5%
4-Mar [392] 5 7 |34 | 6 8 |37 | 7 |37 |42]| 25 0 0O | O |600|392 | 183 | 25 |65% |31% | 4%
5-Mar [303] 4 5 27| 5 7 29| 6 |38 |48 | 28 |36 |32 |32]|600 | 303 | 169 | 128 | 51% | 28% | 21%

8-Mar |324| 4 6 |21 | 4 6 |28 | 4 | 39|45 27 |31 |31 |30|600 |324 | 157 | 119 [ 54% | 26% | 20%
9-Mar |399| 5 7 |38 | 8 8 |26 | 8 | 37|48 | 16 0O | 0| O |600|399 |185| 16 |67% |31% | 3%
10-Mar [406| 6 9 |81 | 5 |12|29| 5 |37 |41 ] 19 0O | 0| O |600|406 |175| 19 |68% |29% | 3%
11-Mar [398] 3 7 13| 6 7 |81 |6 [ 39|45 24 | 0| 0O | O |600 398|178 | 24 [66% | 30% | 4%
12-Mar [323] 4 5129 | 4 7 |27 | 5 | 42|45 21 | 29|28 |31|600 |323 | 168 | 109 |54% | 28% | 18%

15-Mar | 316| 7 5 128 | 5 7 |27 | 8 |37 |48 21 | 25|31 |35]|600 |316 | 172 | 112 | 53% | 29% | 19%
16-Mar | 403 | 4 7 34| 9 9 |29 | 7 |30 |43 | 25 O | O | O | 600|403 |172 | 25 [67% |29% | 4%
17-Mar [ 387 5 9 |36 | 8 6 |34 | 9 | 31|48 | 27 0O | 0| O |600|387 |186 | 27 |65% |31% | 5%
18-Mar [398] 5 7 13| 6 8 |37 | 5 |34 |41 25 0O | 0| O |600|398 | 177 | 25 |66% |30% | 4%
19-Mar [312] 4 5127 | 5 7 129 | 6 | 37|45 28 |36 |28 |31|600 |312 | 165 | 123 [52% | 28% | 21%

22-Mar | 429 | 4 4 | 22| 5 9 | 22| 7 |37 |45 | 16 0 0O | O | 600|429 | 155 | 16 |72% | 26% | 3%

23-Mar | 428 | 4 6 |24 | 6 7 |26 9 |35 |40 | 15 0 0 O | 600 | 428 | 157 | 15 [71% | 26% | 3%
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ESTUDIO DE TIEMPOS

Tiempo

. Resumen
Improductivo

Tiempo Complementario

)
)
%) 9| 0 4
L < < < it} o o
0|z < 2 3 z |81 2|5 olzlo]lolz]|O
Sl 2|k Lo | B o) S |slejlwlw]l I <28 <] =2
ol El1o|Z2|anlod sl<|lzlol 2| 2lE|E|l2|E]|E
S|o|uy w | =Wl <5 o) M| W | W as] = z O = P O
= Ol |&|z|5|=2|0|lolss|<|S|zlz|lo|W |20 | W )
Clylz|oln|lU|lZ|FE|lgIN|lz|E|2|2|0|22]|2]2]|23]|2]|¢2
< OB |s|g|Q | |E|hlulEle|ls|lela|8lelale
201 |w |82 |35 [3|8|8|w 8|2|z|a élg|2|e|g|2|z|t
clx|S|=|[S|T|S|8[3|uwle|Z|z]o o | 2 5| =
lg|Q|la|w|a|¥|g|g||cjuluyllles|g|o|ol|ll]|O]o0
= m ol wn T | A < L S = s o o s ®) o
S12 1S T S - Tlo|x| = s
S|l @ | 4 o | A N e lu|lg|N]E w a w a
O < w < L L L = 3 < o = > L = = w
w | 3 o & 8 & zZ |3l w = w =
i z w % = F
w
a
24-Mar | 324] 4 7 25 4 10 | 31 5 38 | 45 12 | 25 | 38 | 32 |1 600 | 324 | 169 | 107 | 54% | 28% | 18%
25-Mar [ 309 4 8 | 27| 6 8 |29 | 7 | 31|42 | 26 |32 |35 | 36600 | 309 |162 | 129 |52% | 27% | 22%
26-Mar | 389 5 4 1251 5 9 |36 | 6 | 39|47 | 35 0 0 0 | 600 | 389 | 176 | 35 | 65% | 29% | 6%
27-Mar
28-Mar
29-Mar | 306 5 7 38 8 8 26 8 37 | 48 27 | 26 | 30 | 26 | 600 | 306 | 185 | 109 |51% | 31% | 18%
30-Mar | 387| 6 9 31 5 12 | 29 5 35 | 56 25 0 0 0O | 600 | 387 | 188 | 25 | 65% | 31% | 4%
31-Mar [389| 5 7 34 6 7 31 9 36 | 48 28 0 0 0 | 600 | 389 | 183 | 28 | 65% | 31% | 5%
1-Abr | 448 2 3 18 3 8 24 5 34 | 45 10 0 0 0O | 600 | 448 | 142 | 10 | 75% | 24% | 2%
2-Abr |450| 3 4 22 4 8 22 7 33 | 47 0 0 0 0 | 600 | 450 | 150 0 |75% | 25% | 0%
3-Abr
4-Abr
5-Abr |441] 3 4 22 4 7 28 5 33 | 41 12 0 0 0 | 600 | 441 | 147 | 12 | 74% | 25% | 2%
6-Abr |452| 2 3 20 6 8 24 7 32 | 46 0 0 0 0 | 600 | 452 | 148 0 |75% | 25% | 0%
7-Abr | 429 4 5 20 5 8 22 8 36 | 45 0 18| 0 0 | 600 | 429 | 153 | 18 | 72% | 26% | 3%
8-Abr |439| 4 4 25 3 9 21 5 34 | 48 8 0 0 0 | 600 | 439 | 153 8 |73% | 26% | 1%
9-Abr |452| 4 3 21 7 10 | 22 6 32 | 43 0 0 0 0 | 600 | 452 | 148 0 | 75% | 25% | 0%
10-Abr
11-Abr
12-Abr |392| 4 4 20 4 7 24 5 32 | 54 11 15| 10 | 18 | 600 | 392 | 154 | 54 |65% | 26% | 9%
13-Abr | 448 4 3 22 6 8 21 7 36 | 45 0 0 0 0 | 600 | 448 | 152 0 |75% | 25% | 0%
5-Ene |437] 5 5 120 | 7 9 |20 | 6 | 33| 58 0 0 0 0 | 600 | 437 | 163 0 |73% |27% | 0%
15-Abr | 457 4 6 | 21| 5 7 1225 |32 41 0 0 0 0 | 600 | 457 | 143 0 |76% |24% | 0%
16-Abr | 447 4 3 25 4 7 21 6 35 | 40 8 0 0 0 | 600 | 447 | 145 8 |75% | 24% | 1%
17-Abr
18-Abr
19-Abr | 433 4 4 21 5 9 23 5 36 | 43 0 17| O 0 | 600 | 433 | 150 | 17 | 72% | 25% | 3%
20-Abr 439 4 6 20 7 7 21 7 32 | 49 8 0 0 0 | 600 | 439 | 153 8 |73% | 26% | 1%
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ESTUDIO DE TIEMPOS

Tiempo

. Resumen
Improductivo

Tiempo Complementario
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< = |l w | E 5] O |=|E|Ww| w < | 2|92 < | 2
[l = xlg|z|aul|ag sl<|lzlol 2| 2lE|E|l2|E]|E
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< oY lx|sS | 2 T | % = TR %) % o) L_IIJ ©] o u o
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w | 3 o & 8 & zZ |3l w = w =
i z w % = F
w
a
21-Abr 432 5 7 21 4 26 6 38 | 46 9 0 0 | 600 | 432 | 159 9 |72% | 27% | 2%
22-Abr | 455| 4 4 22 2 8 22 8 33 | 42 0 0 0 0 | 600 | 455 | 145 0 |76% |24% | 0%
23-Abr |448| 5 3 22 4 9 26 6 32 | 45 0 0 0 0 | 600 | 448 | 152 0 |75% | 25% | 0%
24-Abr
25-Abr
26-Abr 437 3 4 20 6 7 22 5 31 | 48 0 17| O 0O | 600 | 437 | 146 | 17 | 73% | 24% | 3%
27-Abr | 452 4 5 20 4 9 23 7 33 | 43 0 0 0 0 | 600 | 452 | 148 0 | 75% | 25% | 0%
28-Abr 461 4 6 22 5 8 16 6 2 46 9 15| 0 0O | 600 | 461 | 115 | 24 | 77% | 19% | 4%
29-Abr [460| 4 5 20 7 6 21 8 33 | 36 0 0 0 0 | 600 | 460 | 140 0 |77% | 23% | 0%
30-Abr 458 4 5 20 4 9 23 6 32 | 39 0 0 0 0 | 600 | 458 | 142 0 |76% | 24% | 0%
1-May
2-May
3-May [451| 4 4 20 5 9 21 5 36 | 45 0 0 0 0 | 600 | 451 | 149 0 | 75% | 25% | 0%
4-May |449| 4 6 20 4 10 | 20 7 32 | 48 0 0 0 0 | 600 | 449 | 151 0 |75% | 25% | 0%
5-May [440| 4 7 21 4 6 26 6 31 | 46 9 0 0 0 | 600 | 440 | 151 9 |73% |25% | 2%
6-May |458]| 4 4 20 2 8 21 8 33 | 42 0 0 0 0 | 600 | 458 | 142 0 |76% | 24% | 0%
7-May | 457 5 3 22 4 7 20 6 31 | 45 0 0 0 0 | 600 | 457 | 143 0 |76% | 24% | 0%
8-May
9-May
10-May |438| 3 4 20 6 7 22 5 32 | 48 0 15| 0 0O | 600 | 438 | 147 | 15 | 73% | 25% | 3%
11-May |455| 4 5 21 4 9 21 7 31 | 43 0 0 0 0 | 600 | 455 | 145 0 |76% | 24% | 0%
12-May | 455| 5 6 21 5 8 16 6 32 | 46 0 0 0 0 | 600 | 455 | 145 0 |76% |24% | 0%
13-May |451| 4 5 20 7 6 20 8 33 | 36 10 0 0 0 | 600 | 451 | 139 | 10 | 75% | 23% | 2%
14-May | 424 4 5 18 4 9 21 6 30 | 39 8 0O |12 | 20 | 600 | 424 | 136 | 40 |71% | 23% | 7%
15-May
16-May
17-May | 412| 3 4 21 4 7 20 5 36 | 51 0 0O |16 | 21 | 600 | 412 | 151 | 37 |69% | 25% | 6%
18-May |455| 4 3 17 6 8 21 7 33 | 46 0 0 0 0 | 600 | 455 | 145 0 |76% | 24% | 0%
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ESTUDIO DE TIEMPOS

Tiempo

. Resumen
Improductivo

Tiempo Complementario
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O < w < 11} w L = % < ~ = = w = = w
w | o & Q S l1zlald W = w =
i z w % = F
w
fa)
19-May |451| 4 5 22 5 21 8 31 | 45 0 0 0 0 | 600 | 451 | 149 0 |75% | 25% | 0%
20-May | 444 4 4 22| 3 9 | 23| 5 |30 48 8 0 0 0 | 600 | 444 | 148 8 |74% | 25% | 1%
21-May | 450| 4 3 |21 7 7 | 22 6 | 32 | 48 0 0 0 0 | 600 | 450 | 150 0 |75% | 25% | 0%
22-May
23-May
24-May | 441 4 4 22 4 7 22 5 33 | 47 11 0 0 O | 600 | 441 | 148 | 11 | 74% | 25% | 2%
25-May | 442 4 3 20 5 8 21 7 32 | 48 0 10| O 0O | 600 | 442 | 148 | 10 | 74% | 25% | 2%
26-May | 450| 5 5 20 7 9 22 6 32 | 44 0 0 0 0 | 600 | 450 | 150 0 |75% | 25% | 0%
27-May | 452 | 4 6 21 5 7 21 5 32 | 47 0 0 0 0 | 600 | 452 | 148 0 |75% | 25% | 0%
28-May | 436 4 3 20 4 7 23 6 33 | 56 8 0 0 0 | 600 | 436 | 156 8 |73% | 26% | 1%
29-May
30-May
31-May | 416 4 5 28 7 9 31 6 38 | 44 12 0 0 0 | 600 | 416 | 172 | 12 | 69% | 29% | 2%
1-Jun | 451 4 6 20 7 9 22 7 31 | 43 0 0 0 0 | 600 | 451 | 149 0 |75% | 25% | 0%
2-Jun | 457| 4 7 21 4 8 16 6 31 | 46 0 0 0 0 | 600 | 457 | 143 0 |76% |24% | 0%
3-Jun 437 4 4 22 2 9 28 5 31 | 48 10 0 0 0O | 600 | 437 | 153 | 10 | 73% | 26% | 2%
4-Jun | 453]| 4 3 17 4 7 24 6 32 | 42 8 0 0 0 | 600 | 453 | 139 8 |76% | 23% | 1%
5-Jun
6-Jun
7-Jun | 450| 4 4 20 4 7 21 5 31 | 54 0 0 0 0 | 600 | 450 | 150 0 |75% | 25% | 0%
8-Jun |450| 4 3 22 6 8 27 7 31 | 42 0 0 0 0 | 600 | 450 | 150 0 |75% | 25% | 0%
9-Jun | 448 4 5 |21 5 7 |22 6 | 31 | 42 9 0 0 0 | 600 | 448 | 143 9 |75% | 24% | 2%
10-Jun |481| 4 4 17| 3 9 |28 | 5 1 | 48 0 0 0 0 | 600 | 481 | 119 0 |80% |20% | 0%
11-Jun |435]| 4 3 22 7 7 22 6 32 | 52 10 0 0 0 | 600 | 435 | 155 | 10 | 73% | 26% | 2%
12-Jun
13-Jun
14-Jun |451| 4 4 17 4 8 21 7 39 | 45 0 0 0 0 | 600 | 451 | 149 0 | 75% | 25% | 0%
15-Jun |456| 4 3 21 6 6 21 6 31 | 46 0 0 0 0 | 600 | 456 | 144 0 |76% | 24% | 0%
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ESTUDIO DE TIEMPOS
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8%
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Resumen

Tiempo Complementario

OAILONAOddINI OdINTLL

2%

10%

0%

2%

0%

2%

0%

1%

4%

0%

0%

OIdVLINIWITdNOD OdINTIL

25%

24%

23%

26%

24%

25%

23%

24%

25%

25%

24%

OAILONAOdd OdNEIL

74%

7%

2%

76%

73%

7%

75%

2%

75%

76%

6%

27%

OAILONAOYdNI OdINFIL

10

61 | 66%

0

11

0

12

0
8

22
0

0

OIdV.ININTTdNOD OdINIIL

139

OAILONAOdd OdWEIL

379INOdSIA OdINTIL

600 | 442 | 148

600 | 461

600 | 434 | 155

600 | 457 | 143

600 | 437 | 151

600 | 460 | 140
600 | 448 | 144

600 | 452 | 148

600 | 457 | 143

37 |67%

600 404 159

SOI4VSIOIANNI SOLNIINVZVY1dS3A

0

0

0

0

0

0
0

22 | 600 | 430 | 148

0

0

SYLNIINVYYIH 3a OSNng

0

32 | 21 |1 600 | 395 | 144

0

0

0

0

0
0

0
0

0

SOrVavydl3y /'d34431NI

0
0

0

0

0

SANOIDONYLSNI 3d vd3dS3

10

11

12

9

8

13

OZd3annv

42

44

42

45

48

44

44

45

48

43

46

SVYOI90710ISI4 S3AvAISIO3IN

31

31

31

36

31

38

31

31

32

31

31

SVAILOV SVSNvd

8

6

SVYIN3INVHH3H 3d "d3dd

20
21

22

22

20

21

21

22

21

16

SOLN3IINVZV1dS3a

VVI-d3dl ZId1LVIN 3a "av13

soando1d

21

20
20

22

17

20

16

21

21

20

22

1d 3Ad NOIOvdOgv13

5

V1dVHD 3d NOIOVH04av13

4

4

5

4

4

4

4

4

4

5

4

6 34 45

25

S3AVAIAILDOV 3Ad NOIOND3Ard

442
395
461

434

457

437

460
448

430

452

457

404

2021

16-Jun

17-Jun

18-Jun

19-Jun

20-Jun

21-Jun

22-Jun

23-Jun

24-Jun

25-Jun

26-Jun

27-Jun

28-Jun

29-Jun

30-Jun

Fuente: Area de Planificacion empresa Stork.
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Tabla 13 Reporte de la Eficiencia Pre Test

°de Semana Disponible ompleme o]o 0
SEM. 1 600 166 66 61%
SEM. 2 600 170 62 61%
SEM. 3 600 177 71 59%
SEM. 4 600 168 71 60%
SEM. 5 600 171 77 59%
E SEM. 6 600 177 85 56%
0 SEM. 7 600 166 65 62% 60%
o SEM. 8 600 168 55 63%
SEM. 9 600 176 62 60%
SEM. 10 600 173 57 62%
SEM. 11 600 174 62 61%
SEM. 12 600 164 60 63%
SEM. 13 600 185 54 60%

Fuente: Elaboracién propia

Se puede observar en la tabla N° 13 en el Pre Test que la eficiencia se encuentra

en un promedio del 60.49%.

Tabla 14 Reporte de la Eficiencia Post Test

74%

°de e dla D PO e 0, ple OQG 0, P
SEM. 14 600 149 7 74%
SEM. 15 600 151 12 73%
SEM. 16 600 152 7 74%
SEM. 17 600 138 76%
_ SEM. 18 600 147 75%
i SEM. 19 600 142 13 74%
E SEM. 20 600 149 74%
Q SEM. 21 600 150 74%
SEM. 22 600 146 75%
SEM. 23 600 143 75%
SEM. 24 600 145 14 74%
SEM. 25 600 147 6 75%
SEM. 26 600 146 74%

Fuente: Elaboracién propia
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Se puede observar en la tabla N° 14 que en el Post Test la eficiencia incremento de

60.49% a 74.29%

obteniendo un crecimiento en 13.8%

esto debido a

implementacién de la metodologia JIT ya que se atacé las principales causas que

generaban un mayor tiempo improductivo dentro del proceso.

Tabla 15 Resumen de estudio de Tiempos Pre y Post Test

ESTUDIO

MES

TIEMPO
PRODUCTIVO

TIEMPO
COMPLEMENTARIO

TIEMPO

IMPRODUCTIVO

PRE TEST

ENERO

60%

28%

11%

FEBRERO

60%

28%

12%

MARZO

61%

29%

10%

POST TEST

ABRIL

74%

25%

1%

MAYO

74%

25%

1%

JUNIO

75%

24%

1%

Fuente: Elaboracién propia

Para el desarrollo de la lera dimension se realizé un estudio de tiempos durante el

periodo de pre y post test, este estudio consto en registrar los tiempos de trabajo en

cada proceso o tarea definida con el fin de analizar los datos y calcular el tiempo

requerido para realizar la actividad. Su finalidad es establecer medidas de

rendimiento para la ejecucion de una tarea.

Para la recoleccion de los datos se informdé a los colaboradores que serian

evaluados, se converso6 con el supervisor a cargo para que sea informado de esta

evaluacion, se le explico que el objetivo no era acelerar la realizacion de las

actividades sino estandarizar los tiempos, para ello necesitamos una plantilla

impresa donde se realizaron los registros, una calculadora y un cronometro.
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La técnica aplicada fue el método de regreso a cero que consiste en leer el

cronometro a la terminacion de cada tarea, al iniciarse otra tarea el cronometro

volvera a cero y asi sucesivamente durante todo el estudio.

Figura N° 26 Estudio de tiempos Pre y Post test

ESTUDIO DE TIEMPOS

700.00
600.00 8.41 7.62
67.43 69.48 59.65
500.00 147.64 148.24
170.00 170.38 173.43
400.00
300.00
443.95 444.14
200.00 362.57 360.14 366.91
100.00
0.00
ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO
TIEMPO PRODUCTIVO TIEMPO COMPLEMENTARIO TIEMPO IMPRODUCTIVO

7.32

145.32

447.36

JUNIO

Fuente: Elaboracién propia

Figura N° 27 Evolucion de los tiempos productivos

TIEMPO PRODUCTIVO
500.00 443.95 444.14
400.00 362.57 360.14 366.91
300.00
200.00
100.00
0.00
ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO

Fuente: Elaboracién propia
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Figura N° 28 Evolucion de los tiempos complementarios

200.00
170.00
150.00
100.00
50.00
0.00
ENERO

TIEMPO COMPLEMENTARIOS

170.38 173.43

147.64 148.24 145.32

FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO

Fuente: Elaboracién propia

Figura N° 29 Evolucion de los tiempos improductivos

80.00
20.00 67.43
60.00
50.00
40.00
30.00
20.00
10.00

0.00
ENERO

TIEMPO IMPRODUCTIVO

69.48

59.65

8.41 7.62 7.32

FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO

Fuente: Elaboracién propia
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Figura N° 30 Clasificacion de los tiempos improductivos

30.00

25.00

20.00

15.00

10.00

5.00

0.00

ENERO

CLASIFICCION TIEMPO IMPRODUCTIVO

—

FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO

e ESPERA DE INSTRUCCIONES e INTERFER./ RETRABAJOS

== BUSQUEDA DE HERRAMIENTAS

DESPLAZAMIENTOS INNECESARIOS

Fuente: Elaboracién propia

DIMENSION 2: EFICACIA

Eficacia es conocida empresarialmente como el nivel o ratio de cumplimiento de los

objetivos econdmicos definidos por una organizacion, en este estudio el crecimiento

economico esta ligado directamente a la ejecucion de las actividades.

Para el presente estudio recopilamos la informacién de las actividades que fueron

programadas semana a semana y cuantas de ellas realmente fueron ejecutadas.
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Tabla 16 Andalisis de Eficacia Pre Test

HH programado ‘ HH real ejecutado EFICACIA PromTeedSi:J e
semana 01 120 134 90%
semana 02 314 317 99%
semana 03 166 179 93%
semana 04 218 232 94%
semana 05 38 52 73%
semana 06 38 52 73%
semana 07 115 122 94% 87%
semana 08 78 133 59%
semana 09 72 78 92%
semana 10 191 224 85%
semana 11 142 158 90%
semana 12 24 28 86%
semana 13 490 502 98%

Fuente: Elaboracion propia

Podemos apreciar en la tabla N° 16 que la eficacia promedio en el pre test es de

86.55% es decir las actividades se estan realizando en un tiempo mayor a lo

planificado, segun el estudio realizado el tiempo de ejecucion de extiende por las

causas revisadas en el capitulo anterior, generando tiempos improductivos.

Figura N° 31 Eficacia pre test

600
500
400
300
200
100

0

R N S &S S
@@&&&@@@@&&&@

0"&0"‘6’6"&@@’@\'\
‘b > > ({b 2 > Q’O {é{b

,\q, N

B HH programado HH real ejecutado

Fuente: Elaboracién propia
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todos los casos al tiempo planificado

Tabla 17 Andlisis de Eficacia Post Test

HH real

HH programado ejecutado EFICACIA
semana 14 160 172 93%
semana 15 228 232 98%
semana 16 212 216 98%
semana 17 230 251 92%
semana 18 626 636 98%
semana 19 1143 1143 100%
semana 20 1866 1865 100%
semana 21 1954 1949 100%
semana 22 863 883.5 98%
semana 23 1454 1454.5 100%
semana 24 410 425 96%
semana 25 693 707 98%

Como se observa en el Grafico N° 31 las horas reales de ejecucién superan en

Promedio Pos
Test

98%

Fuente: Elaboracion propia

teniendo un crecimiento de 11.05% en comparacion al pre test.

Figura N° 32 Eficacia Post test

Como podemos observar en la tabla N°17 la eficiencia promedia alcanzo el 97.60%
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B HH programado HH real ejecutado

Fuente: Elaboracién propia
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5.3. Contrastacion de la Hipotesis

5.3.1. Analisis Descriptivo

e Productividad.

HO: La aplicacién de la metodologia justo a tiempo no influye en la productividad del

area de mantenimiento de una empresa termoeléctrica.

H1: La aplicacion de la metodologia justo a tiempo si influye en la productividad del

area de mantenimiento de una empresa termoeléctrica.

Regla de decision.
v' HO: Si el promedio de la productividad del pre test es mayor que el promedio
de la productividad del post test
v' H1: Si el promedio de la productividad del post test es mayor que el promedio

de la productividad del pre test

Tabla 18 Regla de decision para Productividad

PRODUCTIVIDAD PRE TEST PRODUCTIVIDAD POST TEST

52.36% 72.50%

Fuente: Elaboracion propia

Como se puede evidenciar el promedio de la productividad antes de la aplicacion
de la metodologia JIT fue de 52.36% y después de la aplicacion de la metodologia
JIT fue de 72.50% por lo tanto de acuerdo a la regla de decision se rechaza la
hipdtesis nula y se acepta la hipotesis alterna la cual menciona que la aplicacion de
la metodologia justo a tiempo si influye en la productividad del area de

mantenimiento de una empresa termoeléctrica.

Esta informacion es contrastada con la tabla N° 18 donde podemos ver cual fue la

evolucion de la productividad a lo largo de la implementacion.
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Figura N° 33 Productividad post test

Productividad- Post Test

80%
70%
60%

50%
40%
30%
20%
10%
0% 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

11 12 13
BPRE 55% 61% 54% 57% 43% 41% 58% 37% 56% 53% 54% 54% 59%
POST 69% 71% 72% 69% 74% 74% 74% 74% 73% 75% 71% 73% 72%

BPRE mPOST

Fuente: Elaboracion propia

e Eficacia

HO: La aplicacion de la metodologia justo a tiempo no influyo en la eficacia del area

de mantenimiento de una empresa termoeléctrica

H1: La aplicacidon de la metodologia justo a tiempo si influyo en la eficacia del area

de mantenimiento de una empresa termoeléctrica.

Regla de decision.

v" HO: Si el promedio de la eficacia del pre test es mayor que el promedio de la

eficacia del post test.

v' H1: Si el promedio de la eficacia del post test es mayor que el promedio de

la eficacia del pre test.

Tabla 19 Regla de decision para eficacia

EFICACIA PRE TEST EFICACIA POST TEST

86.55% 97.60%

Fuente: Elaboracion propia
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Como se puede evidenciar el promedio de la eficacia antes de la aplicacion de la
metodologia JIT fue de 86.55% y después de la aplicacion de la metodologia JIT
fue de 97.60% por lo tanto de acuerdo a la regla de decision se rechaza la hipotesis
nula y se acepta la hipétesis alterna la cual menciona que la aplicacion de la
metodologia justo a tiempo si influyo en la eficacia del area de mantenimiento de
una empresa termoeléctrica.

Esta informacién es contrastada con la tabla N° 20 donde podemos ver cuél fue la
evolucion de la eficacia a lo largo de la implementacion de la metodologia Justo a
Tiempo.

Figura N° 34 Eficacia pre VS post test

Eficacia Pre - Post Test
120%

100%

80%
60%
40%
20%
0%
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13

BPRE 90% 99% 93% 94% 73% 73% 94% 59% 92% 85% 90% 86% 98%
HPOST 93% 98% 98% 92% 98% 100% 100% 100% 98% 100% 96% 98% 97%

BPRE mPOST

Fuente: Elaboracion propia
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e Eficiencia

HO: La aplicacion de la metodologia justo a tiempo no influyo en la eficiencia del

area de mantenimiento de una empresa termoeléctrica.

H1: La aplicacion de la metodologia justo a tiempo si influyo en la eficiencia del area

de mantenimiento de una empresa termoeléctrica.
Regla de decision.

v" HO: Si el promedio de la eficiencia del pre test es mayor que el promedio de
la eficiencia del post test.
v' H1: Si el promedio de la eficiencia del post test es mayor que el promedio de

la eficiencia del pre test.

Tabla 20 Regla de decision para eficiencia

EFICIENCIA PRE TEST EFICIENCIA POST TEST

60.49% 74.29%

Fuente: Elaboracién propia

Como se puede evidenciar el promedio de la eficacia antes de la aplicacion de la
metodologia JIT fue de 73.83% y después de la aplicacién de la metodologia JIT
fue de 89.31% por lo tanto de acuerdo a la regla de decision se rechaza la hipétesis
nula y se acepta la hipétesis alterna la cual menciona que la aplicaciéon de la
metodologia justo a tiempo si influyo en la eficiencia del area de mantenimiento de

una empresa termoeléctrica.

Esta informacién es contrastada con la tabla N° 22 donde podemos ver cuél fue la
evolucion de la eficiencia a lo largo de la implementacion de la metodologia Justo a

Tiempo.

Figura N° 35 Evolucion de la Eficacia en Pre y Post Test
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Eficiencia Pre - Post Test
80%

70%
60%
50%
40%
30%
20%
10%
0% 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13

BPRE 61% 61% 59% 60% 59% 56% 62% 63% 60% 62% 61% 63% 60%
WPOST 74% 73% 74% 76% 75% 74% 74% 74% 75% 75% 74% 75% 74%

BPRE mPOST

Fuente: Elaboracion propia

5.3.2. Anaélisis Inferencial

e Andlisis de la hipo6tesis general
La aplicacién de la metodologia justo a tiempo influye significativamente en la
productividad del area de mantenimiento de una empresa termoeléctrica.

A fin de poder contrastar la hipétesis general, es necesario primero determinar si los
datos tienen un comportamiento paramétrico o no, para tal fin y en vista que las
series de ambos datos son grandes muestras, se procedera al analisis de

normalidad mediante el estadigrafo de Kolmogorov — Smirnov

Prueba de normalidad
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Regla de decision:

v' HO: Si pvalor < 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no

parameétrico

v H1: Si pvalor > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento

paramétrico

Prueba de normalidad

Kolmogorov-Smirnov?

Estadistico al Sig. bilateral
Productividad pre ,935 91 ,031
Productividad post , 799 91 ,005

Fuente: Elaboracion propia

Se evidencia que la significancia en las productividades comparadas antes y

después, poseen un valor menor a 0.05 respectivamente, por consiguiente y de

acuerdo a la regla de decision, qgueda demostrado que su comportamiento es no

paramétrico, por lo que para analizar si la variable productividad ha mejorado, se

procede a analizar con el estadigrafo de Wilcoxon
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Figura N° 36 histogramas y pruebas de normalidad — Productividad Pre Test

PRODUCTIVIDAD_PRE

25

Frecuencia
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Fuente: Elaboracion propia

Figura N° 37 histogramas y pruebas de normalidad — Productividad Post Test

PRODUCTIVIDAD_POST
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Fuente: Elaboracién propia
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Contrastacion de la Hipotesis general

v' Ho: La aplicacion de la metodologia justo a tiempo no influye
significativamente en la productividad del area de mantenimiento de una
empresa termoeléctrica

v' Ha: La aplicacion de la metodologia justo a tiempo influye significativamente
en la productividad del area de mantenimiento de una empresa

termoeléctrica
Regla de decision:

v' Ho = pPa = puPd
v' Ha=pPa # pPd

Nivel de significancia:

v" Nivel de confianza: 95%
v Significancia (alfa): 5% (0.05)

Prueba Estadistica

La prueba de normalidad nos indica que corresponde a la prueba no paramétrica de
Wilcoxon para comparacion de 2 muestras relacionadas.

Tabla 21 - prueba de rangos con Wilcoxon en la productividad

Rango Sumade
promedio rangos
Productividad post  Rangos negativos 112 5,90 6,50
Productividad pre Rangos positivos 79° 10,00 790,00
Empates 1°
Total 91

a. Productividad post <_Productividad pre
b. Productividad post > Productividad pre

c. Productividad post = Productividad pre

Fuente: Elaboracion propia

131



Tabla 22 — Significancia asintética en la productividad

Estadisticos de prueba

Productividad post — Productividad pre

Z
Sig. Asintotica
(bilateral)

-3,568b

,005

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos negativos

Fuente: Elaboracién propia

Criterio de Decision:

v' Si p-valor > 0.05 Se acepta la Ho

v' Si p-valor < 0.05 Se acepta la H1 y se rechaza la Ho

Conclusion:

Tal como se evidencia, el pvalor hallado (0,005) es menor al nivel de significancia

establecido en 0,05 (5%) en tal sentido se rechaza la hipétesis nula y se acepta la

alterna la cual refiere que La aplicacion de la metodologia justo a tiempo si

influye significativamente en la productividad del area de mantenimiento de

una empresa termoeléctrica.
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e Anélisis Hipotesis especifica 01

La aplicacién de la metodologia justo a tiempo influye significativamente en la

eficiencia del area de mantenimiento de una empresa termoeléctrica.

A fin de poder contrastar la hipotesis general, es necesario primero determinar si los
datos tienen un comportamiento paramétrico o no, para tal fin y en vista que las
series de ambos datos son grandes muestras, se procedera al analisis de

normalidad mediante el estadigrafo de Kolmogorov — Smirnov

Prueba de normalidad
Regla de decision:

v Si pvalor < 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no
parameétrico

v Si pvalor > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico

Prueba de normalidad

Kolmogorov-Smirnov@

Estadistico gl Sig. bilateral
eficiencia pre ,833 91 ,045
eficiencia_post , 7192 91 ,000

Fuente: SPSS v.24 — Elaboracién propia

Se evidencia que la significancia en las eficiencias comparadas antes y después,
poseen un valor menor a 0.05 respectivamente, por consiguiente y de acuerdo a la
regla de decision, queda demostrado que su comportamiento es no paramétrico,
por lo que para analizar si la variable eficiencia ha mejorado, se procede a analizar

con el estadigrafo de Wilcoxon.
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Figura N° 37 histogramas y pruebas de normalidad — Eficiencia Pre Test
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Fuente: Elaboracién propia

Figura N° 38 histogramas y pruebas de normalidad — Eficiencia Post Test
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Fuente: Elaboracién propia
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Contrastacion de la Hipotesis

v' Ho: La aplicacion de la metodologia justo a tiempo no influye
significativamente en la eficiencia del &rea de mantenimiento de una empresa
termoeléctrica.

v' Ha: La aplicacion de la metodologia justo a tiempo influye significativamente

en la eficiencia del area de mantenimiento de una empresa termoeléctrica.
Regla de decisidn:

v" Ho = pEa = pEd
v" Ha=puEa# pEd

Nivel de Significancia

v Nivel de confianza: 95%

v' Significancia (alfa): 5% (0.05)
Prueba Estadistica

La prueba de normalidad nos indica que corresponde a la prueba no paramétrica de
Wilcoxon para comparacion de 2 muestras relacionadas.

Tabla 23 - Prueba de rangos con Wilcoxon en la eficiencia

Rango Sumade
promedio rangos
Eficiencia post Rangos negativos 02 0,00 ,00
Eficiencia pre Rangos positivos 91b 15,00 1365,00
Empates (0N
Total 91

a. Eficiencia post <_Eficiencia pre
b. Eficiencia post > Eficiencia pre

c. Eficiencia post = Eficiencia pre

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 24 — Significancia asintética en la eficiencia

Estadisticos de prueba

Eficiencia post — Eficiencia pre

z -1,250b
Sig. Asintética (bilateral) | ,000

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos negativos

Regla de decision

v Si pvalor > 0.05 Se acepta la Ho

v Sipvalor < 0.05 Se acepta la H1 y se rechaza la Ho

Tal como se evidencia, el pvalor hallado (0,000) es menor al nivel de significancia
establecido en 0,05 (5%) en tal sentido se rechaza la hipoétesis nula y se acepta la
alterna la cual refiere que La aplicacion de la metodologia justo a tiempo si
influye significativamente en la eficiencia del area de mantenimiento de una

empresa termoeléctrica.

e Analisis Hipotesis especifica 02

136



La aplicacién de la metodologia justo a tiempo influye significativamente en la

eficacia del area de mantenimiento de una empresa termoeléctrica.

A fin de poder contrastar la hip6tesis general, es necesario primero determinar si los
datos tienen un comportamiento paramétrico o no, para tal fin y en vista que las
series de ambos datos son grandes muestras, se procedera al analisis de

normalidad mediante el estadigrafo de Kolmogorov — Smirnov

Prueba de normalidad
Regla de decision:

v Si pvalor < 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no
paramétrico

v Si pvalor > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico

Prueba de normalidad

Kolmogorov-Smirnov@

Estadistico al Sig. bilateral
Eficacia pre ,633 91 ,000
Eficacia post ,692 91 ,000

Fuente: Elaboracion propia

Se evidencia que la significancia en las eficacias comparadas antes y después,
posee un valor menor a 0.05 respectivamente, por consiguiente y de acuerdo a la
regla de decision, queda demostrado que su comportamiento es no paramétrico,
por lo que para analizar si la variable eficacia ha mejorado, se procede a analizar

con el estadigrafo de Wilcoxon.
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Figura N° 39 Normalidad Eficacia Pre Test
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Fuente: SPSS v.24 — Elaboracién propia

Figura N° 40 Normalidad Eficacia Post Test
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Fuente: Elaboracién propia
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Contrastacion de la Hipotesis

v' Ho: La aplicacion de la metodologia justo a tiempo no influye
significativamente en la eficacia del area de mantenimiento de una empresa

termoeléctrica.
v' Ha: La aplicacion de la metodologia justo a tiempo influye significativamente

en la eficacia del area de mantenimiento de una empresa termoeléctrica.

Regla de decision:

v' Ho = pyEfa = pEfd
v' Ha = yEfa # pEfd

Nivel de Significancia

v" Nivel de confianza: 95%
v’ Significancia (alfa): 5% (0.05)

Prueba Estadistica

La prueba de normalidad nos indica que corresponde a la prueba no paramétrica de

Wilcoxon para comparacion de 2 muestras relacionadas.

Tabla 25 - Prueba de rangos con Wilcoxon en la eficacia

Rango
_ Suma de rangos
promedio
Eficacia post Rangos negativos 3a 3,00 9,00
Eficacia pre Rangos positivos 88P 7,00 616,00
Empates 0°
Total 91

a. Eficacia post <_Eficacia pre
b. Eficacia post > Eficacia pre
c. Eficacia post = Eficacia pre

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 26 — Significancia asintotica en la eficacia

Z
Sig. Asintotica
(bilateral)

Estadisticos de prueba

Eficacia post — Eficacia pre

-6,321°

,010

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos negativos

Regla de decisién

v Si pvalor > 0.05 Se acepta la Ho

v Si pvalor < 0.05 Se acepta la H1 y se rechaza la Ho

Tal como se evidencia, el pvalor hallado (0,010) es menor al nivel de significancia

establecido en 0,05 (5%) en tal sentido se rechaza la hipétesis nula y se acepta la

alterna la cual refiere que La aplicacion de la metodologia justo a tiempo si

influye significativamente en la eficacia del area de mantenimiento de una

empresa termoeléctrica.
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CAPITULO VI: ANALISIS Y DISCUSION DE RESULTADOS

El presente estudio titulado: Justo a tiempo y su influencia en la productividad del
area de mantenimiento de una empresa termoeléctrica, fue contrastada con

estudios vinculados al tema en estudio como.

En la tabla N° 18 se puede observar que la variable productividad paso de un
52.36% a 72.50% luego de aplicarse la metodologia JIT lo que significa un

incremento de 20.14% en el area de mantenimiento de una empresa termoeléctrica.

Esto concuerda con el Benites (2017) en su tesis titulada Aplicacién de la
metodologia justo a tiempo para mejorar la productividad, en el area de almacén,
en la empresa Centauro Editores SAC donde logro mejoro la productividad de la

empresa en un 27.70%.

En la tabla N° 20 se puede observar que la eficiencia del area de mantenimiento en
una empresa termoeléctrica paso de un 60.49% a 74.29% incrementando en un

13.80% luego de aplicarse la metodologia JIT.

Esto concuerda con el Benites (2017) en su tesis titulada Aplicacion de la

metodologia justo a tiempo para mejorar la productividad, en el area de almaceén,
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en la empresa Centauro Editores SAC donde logro mejoro la eficiencia de la

empresa en un 15.34%.

En la tabla N° 19 podemos observar que la eficacia del area de mantenimiento en
una empresa termoeléctrica paso de un 86.55% a 97.60% incrementando en un

11.05% luego de aplicarse la metodologia JIT.

Esto concuerda con el Benites (2017) en su tesis titulada Aplicacion de la
metodologia justo a tiempo para mejorar la productividad, en el area de almacén,
en la empresa Centauro Editores SAC donde logro mejoro la eficacia de la empresa
en un 19.17%.
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Tabla 27 Comparacién de resultados con otros autores

Eficacia Eficiencia Productividad
Antes Después Antes Después Antes Después
Aplicacion de la metodologia justo a tiempo para
mejorar la productividad, en el area de almacen, | (Benites Vega, 0 0 0 0 0 0
en la empresa Centauro Editores SAC, Surquillo 2017) 3% 93% 70% 86% 52% 79%
2017
Implementacion de la filosofia Justo a Tiempo
para mejorar la productividad del servicio de (Jimeno Estrella, 2804 949% 849% 969 699% 90%
transporte de carga en la Empresa GPP S.A.C. 2019) 0 ° ° 0 0 0
La Victoria, 2019
Justo a tiempo y su influencia en la productividad (Stephan
del &rea de mantenimiento de una empresa phany 86% 97% 60% 74% 52% 72%
R ) Valentin, 2022)
termoeléctrica El Agustino, 2022

Fuente: Elaboracion propia
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CONCLUSIONES

1. La aplicacion de la metodologia JIT en el area de mantenimiento de una
empresa termoeléctrica resulto ser exitosa, ya que la productividad se
increment6 en 20.14% pasando de un 52.36% a 72.50%, por tanto, se
rechaza la hipétesis nula y se acepta la hipétesis alternativa, podemos decir
gue la aplicaciéon de la metodologia JIT incrementa la productividad de una

empresa termoeléctrica.

2. Con la aplicacion de la metodologia JIT en una empresa termoeléctrica la
eficiencia del area de mantenimiento incremento en 13.80% pasando de
60.49% a 74.29%, se rechaza la hipoétesis nula y se acepta la hipétesis
alterna por tanto podemos decir, que la aplicacion de la metodologia JIT

influye en el incremento de la eficiencia.

3. Con la aplicacion de la metodologia JIT en una empresa termoeléctrica la
eficacia del area de mantenimiento incremento en 11.05% pasando de
86.55% a 97.60%, se rechaza la hipétesis nula y se acepta la hipotesis
alterna por tanto podemos decir, que la aplicacion de la metodologia JIT tiene

un impacto positivo en el incremento de la eficacia.
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RECOMENDACIONES

1. Se recomienda a la empresa realizar cursos de capacitacion a todo el
personal con el fin de mejorar sus conocimientos y que estos sean puestos

en practica en la ejecucion de sus labores.

2. Se recomienda a la gerencia realizar seguimientos de uso de los check list
de herramientas con el fin de ser mas productivos ya que ese es el primer
filtro parea el aseguramiento que todo lo que se necesite para la ejecucion

se encuentre en buen estado y no genere demoras.

3. De igual forma se recomienda a la empresa llevar un mejor control de los
indicadores de produccién, financieros para posteriormente sean evaluados

y analizar los puntos de mejora.

4. Se debe llevar un mejor control de los inventarios, revisar el estado de las
herramientas para que asi estan en caso estuvieran desgastadas estas
puedan ser reemplazadas y que esto no impacte la ejecucion de las

actividades planificadas.
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Anexo 01: Matriz de consistencia

TITULO: Justo a tiempo y su influencia en la productividad del area de mantenimiento de una empresa termoeléctrica

productividad del area de
mantenimiento de una
empresa termoeléctrica?

Problemas -
Especificos

cDe gqué manera la
aplicacion de la
metodologia justo a
tiempo influyo en Ia
eficiencia del é&rea de

mantenimiento de una
empresa termoeléctrica?

cDe gqué manera la
aplicacién de la
metodologia justo a
tiempo influyo en Ia
eficacia del éarea de

mantenimiento de una
empresa termoeléctrica?

productividad del area de
mantenimiento de una
empresa termoeléctrica.

Objetivos —Especificos
Determinar en  qué
medida la aplicacién de la
metodologia justo a
tiempo influyo en la
eficiencia del éarea de
mantenimiento de una
empresa termoeléctrica.

Determinar de qué modo
la aplicacion de la
metodologia justo a
tiempo influyo en la
eficacia del area de
mantenimiento de una
empresa termoeléctrica.

mantenimiento de una
empresa termoeléctrica

Hipotesis —Especificas

La aplicacibn de la
metodologia justo a
tiempo influyo en Ila
eficiencia del éarea de

mantenimiento de una
empresa termoeléctrica

La aplicacion de la
metodologia justo a
tiempo influyo en la
eficacia del area de

mantenimiento de una
empresa termoeléctrica.

1. Programa de
capacitacion
2. Desarrollo de
procesos

3. Seguimiento y

control
4. Andlisis de
rentabilidad
Variable

Dependiente
Productividad
Dimensiones
Eficiencia
Eficacia

PROBLEMAS OBJETIVOS HIPOTESIS VARIABLE Y METODOLOGIA
DIMENSIONES
Problema General Objetivo General Hipotesis General Variable
cDe qué manera la | Determinar de qué|La aplicacion de la |Independiente Disefio de Investigacion:
aplicacion de la | manera la aplicaciébn de | metodologia justo a | Aplicacion de la | Cuasi experimental
metodologia justo a | la metodologia justo a | tiempo influyo en la | metodologia JIT e Var. Independiente(X):
tiempo influyo en la|tiempo influyo en la | productividad del area de | Dimensiones

Metodologia JIT
Var. Dependiente(Y):
Productividad

G 01 X 02

Ol (pre test)
Aplicacion de la Variable
Independiente

Metodologia JIT

O2 (Post test)

Tipo de Investigacion:
Aplicada

Nivel

de Investigacion:

Explicativa-Aplicativa
Enfoque:
Cualitativo/Cuantitativo

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo02: Matriz de Operacionalizaciéon de la Variable Independiente

< ESCALA
VARIABLES C%IIE\IFCIE:E_IESRIL DIMENSIONES INDICADORES DE
MEDICION
Elaboracion y ejecucion de un
Programa de programa de capacitacion.
La metodologia JIT es | capacitacion
una filosofia industrial
que considera la
Variable reduccion o eliminacion Desarrollo de DAP — Diagrama de actividades y
Independiente | de todo lo que implique procesos toma de tiempos Nominal
Aplicacion de la | desperdicio en las Razon

metodologia
JIT

actividades de compras,
fabricacion, distribucién y
apoyo a la fabricacién en
un negocio.

(Chopra & Meindl, 2008).

Seguimiento y control

NC = Actividades programadas

Actividades ejecutadas

NC: Nivel de cumplimiento

Andlisis
rentabilidad

de

R = Costos ejecutados

Costos programados

R: Rentabilidad

Fuente: Elaboracién propia
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Anexo 03: Matriz de Operacionalizacién Variable Independiente

VARIABLES

DEFINICION CONCEPTUAL

DIMENSIONES

INDICADORES

ESCALA
DE
MEDICION

Variable
Dependiente
Productividad

La productividad es un
indicador que evidencia que
tan bien se estan utilizando
los recursos en la produccion
de bienes y servicios; también
mencionada como la relacion
entre recursos utilizados vy
productos obtenidos,
analizando ademas la
eficiencia de los recursos
humanos, capital,
conocimientos, energia, etc.
Se puede considerar la
productividad como una
medida de lo bien que se han
utilizado los recursos para
cumplir los resultados
especificos logrados.
(Martinez, 2013)

Eficiencia

TP = [tiempo disponible — (tiempo
complementario + tiempo
improductivo)] x 100

Tiempo disponible

TP: Tiempo productivo

Eficacia

TA = Tiempo real ejecutado de actividad x 100

Tiempo programadas de actividad

TA: Tiempo de actividades

Razoén

Fuente: Elaboracién propia
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Anexo 04: Declaracién de autenticidad

Anexo 04: Declaracion de autenticidad

Yo Stephany Valentin Arce con DNI N° 70042502, a efecto de cumplir con las
disposiciones vigentes consideradas en el Reglamento de Grados y Titulos de la
Universidad Peruana Los Andes, Facultad de Ingenieria, Escuela de Ingenieria
Industrial, declaro bajo juramento que toda la documentacion que acompario es
veraz y auténtica.

Asi mismo, declaro también bajo juramento que todos los datos e informacion
que presente en la tesis son auténticos y originales.

En tal sentido asumo la responsabilidad que corresponda ante cualquier
falsedad, ocultamiento u omisién tanto de los documentos como informacion
aportada por lo cual me someto a lo dispuesto en las normas académicas de la
universidad.

Huancayo, 08 de Agosto del 2022

SRR

Stephany Valentin Arce

Fuente: Elaboracién propia
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Anexo 05: Consentimiento de uso de datos

Consentimiento Informado

Yo Martin Alonso Eleno identificado con DNI 10336044 con el cargo de lider de
servicio del proyecto de Mantenimiento de Centrales Térmicas Ventanilla y Santa
Rosa tengo conocimiento que se esta usando los datos registrados con una
antigliedad de 5 anos para la tesis titulada JUSTO A TIEMPO Y SU INFLUENCIA
EN LA PRODUCTIVIDAD DEL AREA DE MANTENIMIENTO DE UNA
EMPRESA TERMOELECTRICA que sera autofinanciado por la tesista Stephany
Valentin Arce que tiene actualmente el cargo de Ingeniero de Planeamiento en
la empresa.

Entiendo que este estudio busca determinar si la aplicacion de la metodologia
Justo a Tiempo en el area de mantenimiento influira en la productividad de una
empresa termoeléctrica

Sé que esta informacion es certera y enriguecera el estudio de manera directa y
por lo tanto  tiene un beneficio para la sociedad.

SN, s L

Stephany Valentin Arce Martin Alonso Eleno
Ing. Planeamiento Lider de servicio

Fuente: Elaboracién propia
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DATOS GENERALES

Anexo 06: Validacion de expertos variable EFICIENCIA CIP 140089

INSTRUMENTO DE OPINION DE EXPERTOS

Apellidos y Nombres del informante

Cargo o institucion donde labora

Nombre de instrumento de

Autor de instrumento

evaluacion
Alan Bustamante Arce Lider Senior de Mantenimiento e FICHA OBSERVACIOMAL — DIMENSION stephany Valentin Arce
CIP = 140083 Integridad - Frontera Energy del EFICIENCIA
Perd S.A.
I. ASPECTOS DE VALIDACION
INDICADORES CRITERIOS DEFICIENTE REGULAR BUENA MUY BUENA EXCELENTE
00-20% 21-40% 41-60% 61-80% 81-100%
6 (11|16 | 21|26 | 31|36 |41 |46 |51 |5 (61 |66 | 71 |76 | 81 | B6 | 91 | 96
10 | 15| 20 | 25 | 30 | 35| 40 | 45 | 50 | 55 | 60 |65 |70 | 75 | 80 | 85 | 90 | 95 | 100
1. CLARIDAD Esta formulado con X

lenguaje apropiado

2. OBIETIVIDAD Esta expresado en X
capacidades
observables

3. ACTUALIDAD Adecuado ala X
Autoevaluacion

4. ORGANIZACION Existe un orden logico X

y claro

5. SUFICIENCIA

Comprende los
aspectos, cantidad y
calidad

6. INTENSIONALIDAD

Adecuada para
valorar aspectos de la
inversion y
crecimiento
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INDICADORES CRITERIOS DEFICIENTE REGULAR BUENA MUY BUENA EXCELENTE
00-20% 21-40% A1-60% 61-80% 81-100%
6 (11 (16|21 |26 |31 |36 |41 |46 |51 |56 (61 (66 | 71| 76| B1 | 86 | 91| 96
10 [ 15 | 20 | 25 | 30 | 35 |40 | 45 | 50 | 55 | 60 |65 |70 | 75 | 80 | 85 | 50 | 95 | 100
7. COMSISTENCIA Basados en aspectos X
tedricos-cientificos de
la Autoevaluacion
8. COHEREMNCIA Existe coherencia X

entre los indices,
indicadores y las
dimensiones

9. METODOLOGIA

La estrategia
responde al proposito
de la investigacion

Total Parcial

[ ToTAL

Il. OPINION DE APLICABILIDAD:

Se evidencia que el instrumento para la medicion de la eficiencia posee los criterios necesarios para la medicion de los indicadores propuestos en la recoleccion de datos.

Il. PROMEDIO DE VALORACION:

PV =750/9 = 83.33

Lugar y Fecha DNI N® Firma del experto informante Telefono N*
7 .
Lima, 21 de Setiembre del 2021 41461986 ( ‘:«; '_;' f;' / 0883859956
l\.-rl-i'vfl-" O == i — Iy

o

Fuente: Elaboracion propia

NS
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Anexo 07: Validacion de expertos variable EFICIENCIA CIP 29456

INSTRUMENTO DE OPINION DE EXPERTOS

DATOS GENERALES
Apellidos y Nombres del informante Cargo o institucion donde labora Nombre de instrumento de Autor de instrumento
evaluacion
Mg. Jose Luis Perez Martinez CARGO DOCENTE — INSTITUCION UPLA FICHA OBSERVACIONAL — DIMENSION Stephany Valentin Arce
CIP = 29456 EFICIENCIA
I. ASPECTOS DE VALIDACION
INDICADORES CRITERIOS DEFICIENTE REGULAR BUENA MUY BUENA EXCELENTE
00-20% 21-40% 41-60% 61-80% 81-100%
2] 11 |16 121 |26 |31 |36 )41 |46 |51 | 56|61 |66 | 71| 76)] 81 (86|91 ] 9
10 115|201 25|30 | 35140 | 45|50 | 55|60 65| 70|75 | BO| 8 | 90 | 95 | 100
1. CLARIDAD Esta formulado con X
lenguaje apropiado
2. OBIETIVIDAD Esta expresado en X
capacidades
observahles
3. ACTUALIDAD Adecuado a la o
Autoevaluacion
4, ORGANIZACION Existe un orden ldgico X

y claro

5. SUFICIENCIA

Comprende los
aspectos, cantidad y
calidad

6. INTENSIONALIDAD

Adecuada para
valorar aspectos de la
inversion y
crecimiento
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INDICADORES CRITERIOS DEFICIENTE REGULAR BUENA MUY BUENA EXCELENTE
00-20% 21-40% 41-60% 61-80% 81-100%
0 6 11 (16 )21 |26 ]| 31|36 |41 |46 |51 |56 61| 66| 71|76 )| 81|86 |91 9%
5 10 |15 |20 25130135 |40 |45 505560 65) 7075 | 80) 85|50 ]|95]100
7. CONSISTENCIA Basados en aspectos X
tedricos-cientificos de
la Autoevaluacion
8. COHERENCIA Existe coherencia X
entre los indices,
indicadores y las
dimensiones
9. METODOLOGIA La estrategia X
responde al proposito
de la investigacion
Total Parcial
TOTAL

Il. OPINION DE APLICABILIDAD:

Se evidenciado el instrumento empleado para la medicion de la eficiencia titulado ficha observacional presenta los criterios e indicadores apropiados para la recoleccion de

los valores indicados.

lll. PROMEDIO DE VALORACION: PV =745/9=82.78

Lugar y Fecha

DNI N°

Firma del expert informante

Telefono N°

Hyo, 21 de Setiembre del 2021

43244994

996965014

Fuente: Elaboracién propia
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DATOS GENERALES

Anexo 08: Validacion de expertos variable EFICIENCIA CIP 197861

INSTRUMENTO DE OPINION DE EXPERTOS

Apellidos y Nombres del informante

Cargo o institucién donde labora

Nombre de instrumento de
evaluacidn

Autor del instrumento

N CIP : 197861

Julio 5anchez Cucchi

Supervisor de Mantenimiento

FICHA OBSERVACIOMNAL —
DIMEMNSION EFICIENCIA

stephany Valentin Arce

. ASPECTOS DE VALIDACION

1. CLARIDAD

Esta formulado con
lenguaje apropiado

2. OBJETIVIDAD

Esta expresado en
capacidades
observables

3. ACTUALIDAD

Adecuado a la
Autoevaluacion

4. ORGANIZACION

Existe un orden logico y
claro

5. SUFICIENCIA

Comprende los
aspectos, cantidad y
calidad

6. INTENSIONALIDAD

Adecuada para valorar
aspectos de la inversion
¥y crecimiento
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7. CONSISTENCIA

Basados en aspectos
tedricos-cientificos de

la Autcevaluacion X
8. COHERENCIA

Existe coherencia entre

los indices, indicadores

y las dimensiones ”

9, METODOLOGIA

La estrategia responde
al propoasito de la
investigacion

Total Parcial

TOTAL

Il. OPINION DE APLICABILIDAD:

La herramienta es poderosa y adecuada para la medicidn de los tiempos v sus mejoras, ya que este es un tema critico en muchas industrias y

PV =760 /9 84.44
Ill. PROMEDIO DE VALORACION:
Lugar y Fecha DMNI N® Firma del Experto Informante Teléfono N°
Lima, 21 de Setiembre del 2021 43337581 ( 990394237

Fuente: Elaboracién propia
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Anexo 09: Instrumento de investigacion para la eficiencia

FICHA OBSERVACIONAL - DIMENSION EFICIENCIA

ESTUDIO DE TIEMPOS (MINUTOS)

Tiempo
Improductivo

OAILONAOYdIAI OdINGIL

OINVININITAINOD OdINAIL

OAILONAOYd OdA3IL

OAILONAOYdAII OdINAIL

ONVINIAITINOD OdINIL

OAILDNAOYd OdA3IL

319INOdSIA OdINGIL

SOIYVSIDINNI SOLN3INYZY1dS3a

SYLN3INVYYIH 3a 0SNG

SOMVEVYLIY /HIFYILNI

SINOIDONYLSNI 3d VH3dST

Tiempo Complementario

OZd3INNTY

S¥219010ISI14 S3avaisaoan

SYAILIV SySnvd

SVINFIAVYYIH 30 "d3dd

SOLN3INVZY1dSIa

VVI-43dI ZIM1VIN 30 "av13

$03N0VO1e

1d 30 NOIDVYOav1d

VTHVHI 30 NOIDYY0av13

™

S3AvaIlAILIY 3d NOIDNIIMA

VHO34

Fuente: Elaboracion propia

164



Anexo 10: Validacion de expertos variable EFICACIA CIP 140089

INSTRUMENTO DE OPINION DE EXPERTOS

DATOS GENERALES
Apellidos y Nombres del informante Cargo o institucion donde labora Mombre de instrumento de Autor de instrumento
evaluacion
Alan Bustamante Arce Lider Senior de Mantenimiento e FICHA OBSERVACIONAL — DIMENSION stephany Valentin Arce
CIP = 140089 Integridad - Frontera Energy del EFICACIA
Perl 5.A.
I. ASPECTOS DE VALIDACION
INDICADORES CRITERIOS DEFICIENTE REGULAR BUENA MUY BUENA EXCELENTE
00-20% 21-40% 41-60% 61-80% 81-100%
0 6 11 |16 | 21 | 26 | 31 | 36 | 41 |46 |51 |56 (61 |66 | 71 | 76 | 81 | 86 | 91 | 96
3 10 | 15| 20 [ 25 | 30 | 35 (40 | 45 | 50 | 55 | 60 |65 | 70 | 75 | 80 | 85 | 90 | 95 | 100
1. CLARIDAD Esta formulado con X
lenguaje apropiado
2. OBIETIVIDAD Esta expresado en X
capacidades
observables
3. ACTUALIDAD Adecuado a la X
Autoevaluacion
4. ORGANIZACION Existe un orden logico X
y claro
5. SUFICIENCIA Comprende los X

aspectos, cantidad y
calidad

6. INTENSIOMALIDAD

Adecuada para
valorar aspectos de |a
inversion y
crecimiento
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INDICADORES CRITERIOS DEFICIENTE REGULAR BUENA MUY BUENA EXCELENTE
00-20% 21-40% 41-60% 61-80% 81-100%
5] 11 (16| 21 | 26 | 31 ( 36 | 41 |46 | 51 | 56 (61 |66 | 71 ( 76 | 81 | 86 | 91 | 96
10 | 15| 20| 25 | 30 | 35| 40 | 45 |50 | 55 | 60 |65 |70 | 75 | 80 | 85 | 90 | 95 | 100
7. CONSISTENCIA Basados en aspectos X
tedricos-cientificos de
la Autoevaluacion
8. COHERENCIA Existe coherencia X

entre los indices,
indicadores y las
dimensiones

9. METODOLOGIA

La estrategia
responde al proposito
de |a investigacion

Total Parcial

[ ToTaL

Il. OPINION DE APLICABILIDAD:

Se evidencia que el instrumento para la medicion de la eficacia posee los criterios necesarios para la medicion de los indicadores propuestos en la recoleccion de datos.

Il. PROMEDIO DE VALORACION: PV = 760/9 = 84.44

Lugar y Fecha DNIN® Firma del experto informante Telefono N®
I
! S
Lima, 21 de Setiembre del 2021 41461986 IL @11' / / 088389956
“.rll':'-f" ) =

e
L1

Fuente: Elaboracion propia

S
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Anexo 11: Validacién de expertos variable EFICACIA CIP 29456

INSTRUMENTO DE OPINION DE EXPERTOS

DATOS GENERALES
Apellidos y Nombres del informante Cargo o institucidn donde labora Nombre de instrumento de Autor de instrumento
evaluacion
Mg. Jose Luis Perez Martinez CARGO DOCENTE — INSTITUCION UPLA FICHA OBSERVACIONAL — DIMENSION Stephany Valentin Arce
CIP = 29456 EFICACIA
I. ASPECTOS DE VALIDACION
INDICADORES CRITERIOS DEFICIENTE REGULAR BUENA MUY BUENA EXCELENTE
00-20% 21-40% 41-60% 61-80% 81-100%
b 11 |16 )21 |26 |31 |36 |41 | 46|51 |56 | 61| 66| 71| 76| 81 | 8 | 91| 9
10| 15| 20| 25| 30| 35|40 | 45| 50| 55|60 | 65| 70|75 (80| 85 |90 |95 | 100
1. CLARIDAD Esta formulado con X

lenguaje apropiado

2. OBJIETIVIDAD Esta expresado en X
capacidades
observables

3. ACTUALIDAD Adecuado ala X
Autoevaluacion

4, ORGANIZACION Existe un orden ldgico X

y claro

5. SUFICIENCIA

Comprende los
aspectos, cantidad y
calidad

6. INTENSIONALIDAD

Adecuada para
valorar aspectos de la
inversion y
crecimiento
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INDICADORES CRITERIOS DEFICIENTE REGULAR BUENA MUY BUENA EXCELENTE
00-20% 21-40% 41-60% 61-80% 81-100%
0 [¥] 11 |16 )21 | 26| 31|36 |41 |46 | 51|56 )61 ] 66| 71| 76| 81|86 |91] 96
3 10 [ 15| 20125 |30 |1 35| 40|45 | 50|55 )60 65 70|75 | 80| 85 | 90| 95| 100
7. COMNSISTENCIA Basados en aspectos X
tedricos-cientificos de
la Autoevaluacion
8. COHERENCIA Existe coherencia X
entre los indices,
indicadores y las
dimensiones
9. METODOLOGIA La estrategia X
responde al proposito
de la investigacion
Total Parcial
TOTAL

Il. OPINION DE APLICABILIDAD:

Se evidencio el instrumento denominado ficha de observacion para la medicion de la eficacia posee los criterios necesarios para la medicidn de los indicadores propuestos en

la recoleccian de datos.

Il. PROMEDIO DE VALORACION: PV =745/9 =82.78

Lugar y Fecha

DNI N°

Firma del expert informante

Telefono N°

Hyo, 21 de Setiembre del 2021

43244994

096965014

Fuente: Elaboracién propia
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DATOS GENERALES

Anexo 12: Validacion de expertos variable EFICACIA CIP 197861

INSTRUMENTO DE OPINION DE EXPERTOS

Apellidos y Nombres del informante

Cargo o institucién donde labora

Nombre de instrumento de
evaluacion

Autor del instrumento

N? CIP : 197861

Julio Sanchez Cucchi

Supervisor de Mantenimiento

FICHA OBSERVACIONAL —
DIMEMSION EFICACIA

Stephany Valentin Arce

I. ASPECTOS DE VALIDACION

1. CLARIDAD

Esta formulado con
lenguaje apropiado

2. OBJETIVIDAD

Esta expresado en
capacidades
observables

3. ACTUALIDAD

Adecuadoala
Autoevaluacion

4. ORGANIZACION

Existe un orden logico y
claro

5. SUFICIENCIA

Comprende los
aspectos, cantidad y
calidad

6. INTENSIONALIDAD

Adecuada para valorar
aspectos de la inversion
¥ crecimiento
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7. CONSISTENCIA Basados en aspectos

tedricos-cientificos de
la Autoevaluacion X

8. COHERENCIA , ,
Existe coherencia entre

los indices, indicadores
y las dimensiones

9. METODOLOGIA
La estrategia responde

al propadsito de la
investigacion

Total Parcial

TOTAL

Il. OPINION DE APLICABILIDAD:

La herramienta es poderosa para aplicacion en un ambiente real, ya que la eficiencia y eficacia de los grupos de trabajo s un problema comuinmente observado

Lo T I3 o L1 g - OO D PSP

PV = 760
lll. PROMEDIO DE VALORACION: . J9 84.44
Lugar y Fecha DMIN® Firma del Experto Informante Teléfono N°
Lima, 21 de Setiembre del 2021 43337581 ( 0902394237

Fuente: Elaboracién propia
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Anexo 13: Instrumento de investigacion para la eficacia

FICHA OBSERVACIONAL DIMENSION EFICACIA

INFORMACION PARA EL CLIENTE

NOT/
PEDIDO

GRUPO

SISTEMA

EQUPO

CODMP

MOTVO

TPO
MANT

AREA

PERSONAS
(PROG)

DURACION
(PROG)

HH

CODIGODE
ACTIVDAD

TEXTO
EXPLICATIVO

PRECIO
DELA
ACTVDAD

TIPO

CONTROL INTERNO STORK - CUMPLIMIENTO

ESTADO

PERSONAS
(REAL)

DURACION
(REAL)

HH

FECHA

PT

COMENT
ARIOS

Fuente: Elaboracién propia
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Anexo 14: Check list de inspeccién de herramientas

‘CHECK LIST DE HERRAMIENTAS

STORKk

CHECK LIST DE HERRAMIENTAS

=

LUGAR: CTCC -VENTANILLA CT -SANTA ROSA LUGAR: CTCC VENTANILLA CT -SANTA ROSA
AREA: MECANICA ELECTRICIDAD | INSTRUMENTACION || MEO AREA: MECANICA [ | ELECTRICIDAD INSTRUMENTACION MBO
MANUALES s | NO | NA DE GOLPE sl NO NA MANUALES 81 NO NA DE GOLPE sl NO NA
Liss puntss estan lormisdss y sin s purilss estan fomadas Las caras y borites st en busn
esgamn & coTasen Las carss y bordas estan en busn sstad. sin desgastn o comosn estadn,
5 El astamianto de los mangos en Martillo, |5y manga no ema quanrado asitaca ni - El simarmients e os mangos Su manga no a5 quatradn asslaca ni
Alicate/Pinzas iy P Alicate/Pinzas | =TT oo
[Ertomiso o passdor e [Eitomito o pasasar de
; jacion en buan o Zrnwwmn&m&mal& ‘an buen estado sin zﬂanwnmﬂna acopladoa e
e enesie. ' s sxesive -
Lo marges eelsn Rres de Loe megas esten fbres de
Toturss, suehos o parides DE TORSION 5l NO NA rotures, st o partidos DE TORSION 5l NO NA
A L& Mor0azes 8 S0Macon, an 88 Moroazes 8N SR0MTAGIN, N1
Destornillador | £ =797 m=ia Aineada =n maguitadiras on s caras N pressrtan Destornillador |5 =92 esta snaadosin rmagutadieme o sis carms No
TolLiras  reperacines Llaves mixtas, |25 moriszss stietss o deterioradss oL & regaracionss Liaves mixtas, |Eresenian lss mordazss shisriss o
La purita esls fomas sn llaves de  |En & caso seciico cusnia con manga L punta exsta OMMEaa S llaves de golpe|£n of caso slectics cuenls con manga
returas ni careian golpe y llaves |assdo roturas ni o yllaves de |asado
. de expansion N - expansion
5 mangos s encusniran en . o8 mergas s encuentan en .
[t Mo presenta defarmaciones Lo e Mo preserta defarmacianes
de acero|Ls 05 sl Escobillas de acera|Ls hoa d= metsl o los
i et 5 encuGnn @1 buen| DE CORTE sl NO NA aiambras de matal se DE CORTE sl NO NA
. encuerilran en busn estada.
Mo detarmackin _ . Mo presentan deformacién, ) e encuentran affacas 50
faluras i deagase inbemo [ avecteatii| 5o ancuanian aftadas zin daformacinas ol 4 desgasie nemo Cinceles, deformaciones
Dados Tijeras . Dados Tijeras .
[ o Cizallas | Fimongo yau prtcor s sncusnr on i sin deformacis Clzallas | Eimongo y s potocor 3 sncusrson
Se encusntrs sn
Dieponen de guardas dformacions an tods s Disponen de guardes
BarretaiPata de | o0 = ngiud BarretaiPata de  |longiud
cabra cabra :
Elesdrema o ks punta no enen Cuchil El eiresmo o b purta no fenen| Cuchilla.
iy ok | g s encuerirs on uen estaca. oo rmtiche | Fmangose encuea en buen e
La culla y 1 erista o con o2 L5 cufia y I erista de Corle 8
Cincel encusntran aineadas sn L cuehia o fio 88 ncusnira sin Cincel encuentran siraadas sn Lacuenila o fio 22 ancusnirs s
e, dehammcimes: :
Posee mango y I cuerpa de Posee manga y k2 coepa Ge i
Lima hesamiants s encusntran sn ELECTRICAS s NO NA Lima haramEnta 8 encuantran s ELECTRICAS s NO NA
L Conesonas aiacTioas 5@ encusntran Lt CONRONes GRCINGAS 58 ancusntran
DE MEDICION, INSTRUMENTACION . DE MEDICION, INSTRUMENTACION o b vt
Soplador Soplador
La carcaza, o mango y  equpa en . L carcaza, o margo y o 60U &1
Wincha, Vern Se encuentran sn desgasts ganerEl 56 an 8 an condicionas Wincha, Vern Se encuentran s desgasie paneral e encueni an condicones
aps " deformaiones y ooeratias, iy
ml".“"""‘“‘- oo 59 EncUBNraN DDErEIvGE HERRAMIENTAS EN GENERAL sl NO NA e Gty L S8 HERRAMIENTAS EN GENERAL ] NO NA
e NerarmesnlBs 60 Gen=rel 58 encusnvan s prass, L Nerrenierias e generl 5= encusnlran an grasa,
NEUMATICAS yimpias y =8 Fanspanan en caja e heramientas, NEUMATICAS :
ekdes o bandeas s & Lruess.
L mangueras, acophes y ol [Se resiizale impieza y Gesnieccon J8 los BeURos | Los meryguesess, scapkes y o S reafizs In bz y Gesinfecoion de s equpas ¥
Liave de torque | equmps 56 enmients on busn [nerranientas antss el Lso. | Sa debs Lsar alcohol fopiopicn Llave de torque | equinn = ancustra an buen hamarmientas antes oai Uso. | S4 deba ussr siconcl
ety v s desinferrian) e, isapropiicn para su desiiecson)
por: Fecha: por: Fecha:
NOTAS: NOTAS:
-Las i que no se en seguras no seran retiradas del Almacen. -Las que no se seguras no seran retiradas del Almacen.

- Las herramientas seguras deben ser retiradas del Almacen con la cinta de color de inspeccion del mes_
- Las herramientas electricas como: taladro, aspiradora, amoladora, etc tienen su formato de inspeccion especifica.

- Las herramientas seguras deben ser mhladas del Almacen con la cinta de color de inspaccion del mes.
- Las herramientas electricas como: taladro, aspiradora, amoladora, etc tienen su formato de inspeccion especifica.

Fuente: Area de seguridad Stork
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Anexo 15: Permiso de trabajo para ejecucion de actividades

NUEVD FORMATO PREVIO AL POL ¥ PTW PARA EJECUCION DE ACTIVIDADES DE MANTENIMIENTO

SECCHH 1. FLAMPICACION DE LS INTEMWENCEN [Fer ] [Poch da wmiwin: T ]
| s EXHTE ok | LB LI LR

Graj i 1 |

Ilnurr- [CORRIENTE CONTHUA

[Fmies (mmixcien [EARCOBATEAS 122 VOU NCC PLANTA

|TRsio de 1a Intarvancien 53 BATERIAS FLEMENTOS DE GEL BARCD 123 VOO

SCAIPCIOH OF LR EOOPC T VERC LD X

MATEMEALES & AR EDURRDS & USAR

TN S PECG A DR LA O THE

IO EIPELITE LS DL LA AL TRICAD

Cl. OF ECUARD DF FROTECCION ASDUMDDS A LA ACTRDAD

x rLEcm "
5 n " 5 e
JFREVE CESCAPCIH DEL ALCANCE OE LR NTERVERCION
rTT 7D BATETIIAS - ITETVENCHAES N ¢ = = -
3 " x = m p
Frograma 4 Intarvescin D T Mg L1 Sranc RaCETE
O T LET] T Trs |
| | 317 f F 2Ll | i ] 1
== I T I kR |
Emprama 7 paraan avotET R worsam compn
Empeuna Contraisia STORK OEL PEAL 5.4
Man porankss du Traka ENRIOUE TORRES
Raarpiazants matorizco del Trabag
rapacior ca Marini ez RACHARD SANDOVAL BI0Z0SEIT
Mearpiazmnis méoricdo g Mevininieniz NEGO 2070 B4ITT G

SECOON 1. PLAMFICACION Y EJECUCION DE MAMOBRAS

RESCERRITR 108 T2L ESEOUERRLY TEL TRARLID VB AU EAT DN OF MARERILY BF DRTRATIe

W LuGAR DENTIICACIN CESCABCION DE LK MAROERK TIPD OE MAMKEMA | rweoon teLmTa
SN BLOGLEDS

SECOIN 1 DBSERVACIONES

Fuente: Area Operativa
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Anexo 16: Cuestionario

STORIS CUESTIONARIO

A Floar Company

1. iCudl es su cargo y cuanto tiempo lleva laborando en |a empresa?

2. iConoce ud cudles son los tipos de mantenimiento que s aplican en la central térmica?

3. dAntes de iniciar la actividad conoce Ud. el alcance completo v el tiempo programado
de ejecucion?

4. i0ué haria Ud. en caso la actividad asignada hay superado el tiempo prngramadaﬂ

5. iEn alguna intervencian el cliente le pidid directamente hacer alguna actividad gue no
estaba dentro del alcance inicial brindado por su supervisor directo? iQué es lo que hizo
Ud.?

6. dCudl es el proceso gue le genera mas demoras en la ejecucidn de sus actividades
asignadas?

7. éSabe UD. porque debe cumplir sus actividades en el tiempo asignado?

8. iPara |z gjecucidn de sus actividades asignadas tiene Ud. todos los recursoz?

9. iConsidera gue el supervisor o acompana en campo v |2 brinda las fadlidades cuando
lo necesitat

10. iSabe que s un retrabajos v lo gue 2sto afecta la imagen de |z compaiiia?

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 17: Plan de capacitacion Tema 1

STORIS ACTA DE PLAN DE CAPACITACION 1

A Floar ComiERd g

1. DATOS GENERALES,
FECHA: 13 AL 17 Marzo del 2021
DURACICOMN: 30 MINUTOS

LUGAR: OFICINA DE MANTTO

TEMA: TIPO DE CONTRATO ¥ LA IMPORTANCIA DE LA COMUNICACION

2. AGEMDA

FECHA TEMA RESPOMSABLE

15 DE Saludo y presentacion del contrato Supervisor de mantenimiento
MARZO

1aDE
MARZD Ventajas y desventajas de este tipo de
contrato

&QUE 5 un CONtrato por costos unitarios?

Ingeniero de planeamiento v
programacion

17 DE laboral
MARZO
Resolucion de consultas

Importancia de la comunicacion en €l entorno

Supervisor de mantenimiento

Ingeniero de planeamisnto v
programacion

3. PARTICIPANTES

N° Mombres DI Cargo

1 MOMTES PAREDES RUDY CRISTIAMN B0E53501 Tecnico mecanico

2 DIAZ D500 LUIS REYMALDD 43510792 Tecnico mecanico

3 CABAMNAS BARRANTES GUILLERMO 40288617 Tecnico mecanico

4 FALLA MOSOUEIRA ROGGER MICHAEL 45014767 Operario limpieza industrial
5 CARRION AREVALD GEIMER 44454115 Operario limpieza industrial
6 MOLINA HUAMAN RENAN 74276198 Tecnico mecanico

7 CAMCHARI ROMERO FRANK EHRARD 41540845 Tecnico electricista

B8 ZUMAETA PACHERES GISBER 43363157 Tecnico electricista

g MARTIMEZ CHIPAMA HECTOR BACILIC 10581693 Tecnico electricista

10 MOGOLLOMN FERMANDEZ LEONARDD 41253094 Tecnico electricista

11 CUBA OS0RI0 BRUND 41501523 Tecnico instrumentista

12 GALVEZ TERRONES ELVIM JOSUE 73674457 Tecnico instrumentista

13 ESPINOZS SANCHEZ GIMER TOMY 45766241 Operario Logistico

14 SANCHEZ CUCCHI JULID CESAR 43337581 Ingeniero de mantenimiento

Fuente: Elaboracién propia
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Anexo 18: Plan de capacitacion Tema 2

STORIIS

A Fluor Courprary

1. DATOS GEMERALES.
FECHA: 18 Al 24 Marzo del 2021
DURACICN: 40 MINUTOS
LUGAR: OFICINA DE MAMNTTO
TEMA: METODOLOGIA JUSTO ATIEMPO

2. AGEMDA

ACTA DE PLAN DE CAPACITACION 2

FECHA TEMA

RESPONSABLE

18y 21 DE | Presentacion de la Metodologia Justo a

MARZO tiempo

Ingeniero de planeamiento v
programacion

MARZO obtuvieron en los resultados.

Videos de empresas que aplican la
22y 23 DE | Metodologia Justo a Tiempo y los cambios que

Ingeniero de planeamiento y
programacion

Presentacion de reportes de ejecucion de los
24y 25 DE | meses Enero y febrero semana a semana.

Ingeniero de planeamiento y

MARZO Lecciones aprendidas para el mejoramiento programacion
de nuestros resultados
Respuesta a dudas v consultas
3. PARTICIPANTES
M? Mombres DI Cargo
1 MOMTES PAREDES RUDY CRISTIAM B0853501 Tecnico mecanico
2 DIAZ OSCO LUIS REYMALDD 43910792 Tecnico mecanico
3 CABANAS BARRANTES GUILLERMO 40288617 Tecnico mecanico
4 FALLA MOSOUEIRA ROGGER MICHAEL 45014767 Operario limpieza industrial
5 CARRIOMN AREVALC GEIMER 44454115 Operario limpieza industrial
5] MOLINA HUAMAN RENAM 74276198 Tecnico mecanico
7 CAMNCHARI ROMERD FRAME EHRARD 41640845 Tecnico electricista
B ZUMAETA PACHERES GISBER 43353157 Tecnico electricista
g MARTINEZ CHIPANA HECTOR BACILIO 10381593 Tecnico electricista
10 MOGOLLOMN FERNANDEZ LECNARDOD 41253094 Tecnico electricista
11 CUBA OS0RIO BRUND 41501523 Tecnico instrumentista
12 GALVEZ TERROMNES ELVIN JOSUE 73674457 Tecnico instrumentista
15 ESPINOZA SAMCHEZ GIMER TOMNY 45756241 Operario Logistico
14 SANCHEZ CUCCHIJULID CESAR 43337581 Ingeniero de mantenimiento

Fuente: Elaboracion propia
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STORIK

Anexo 19: Plan de capacitacion Tema 3

A Flugr Compry

1. DATOS GEMERALES.

FECHA: 25 Y 28 Marzo del 2021

DURACICN: 30 MINUTOS

LUGAR: OFICINA DE MANTTO

TEMA: RESPONSABILIDADES

ACTA DE PLAN DE CAPACITACION 3

2. AGEMDA
FECHA TEMA RESPOMSABLE
25y 28 DE | Presentacion del organograma del servicio

MARZD

puesto
Lineas de comunicacidn

Respuesta a dudas y consultas

Responzabilidades y entregables de cada

Lider de servicio

3. PARTICIPANTES

M° Mombres DI Cargo

1 MOMTES PAREDES RUDY CRISTIAN BD&53501 Tecnico mecanico

2 DIAZ OECO LUIS REYMALDD 43910792 Tecnico mecanico

3 CABAMNAS BARRANTES GUILLERMO 402BB617 Tecnico mecanico

4 FALLA MOSQUEIRA ROGGER MICHAEL 45014767 Operario limpieza industrial
5 CARRION AREVALD GEIMER 44454115 Operario limpieza industrial
1] MOLINA HUAMAMN RENAN 74276198 Tecnico mecanico

7 CAMCHARI ROMEROD FRAMK EHRARD 41540845 Tecnico electricista

8 ZUMAETA PACHERES GISBER 43363157 Tecnico electricista

g MARTIMNEZ CHIPAMA HECTOR BACILIO 10381593 Tecnico electricista

10 MOGOLLON FERNANDEZ LECONARDO 41253094 Tecnico electricista

11 CUBA O0RI0 BRUNO 41501523 Tecnico instrumentista

12 GALVEZ TERRONES ELVIM JOSUE 73674457 Tecnico instrumentista

13 ESPINOZA SANCHEZ GINER TONY 45766241 Operario Logistico

14 SAMNCHEZ CUCCHI JULIO CESAR 43337581 Ingeniero de mantenimiento

Fuente: Elaboracién propia
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Anexo 20: Plan de capacitacion Tema 4

STORIS

A Pl

oIy

d. DATOS GEMERALES.

FECHA: 29 AL 31 Marzo del 2021

DUIRRCIOM: 25 BINUTOS

LUGAR: DFICING DE MANTTD

ACTA DE PLAN DE CAPACITACION 4

TCRAA: COMPREMSION DE ANALSIS DE RESULTADOS ¥ TOMA DE DESICIONES

5. AGENDA
FECHA TERA REEPONSARLE
28, 20y 31 | Andlzic de los reportes de ajecucicn de las Suipsryisor de manbs nimeanta

DL MARE0

e ey Fabrera,

Ingeniers de planeamiento y

Torrea de decisionss y gestian al cambio. prOpramacin
B PARTICIPANTES
L Hombras LI Cargo
i WOMTES FAREDES ALNTY ORISTRAN ADE53%01 Tecnion mesanico
1 D0AZ OSC0 LIS REYNALDD 43910792 Tecnioa mesanico
] CABANAS BARRANTES GLILLERMO A02EAELT Tecnita mesanico
i FALLA BADSOULIRS ROGGER MICHALL AS014 6T Operario impias industrial
5 CARRION AREVALD GLINER 44454115 Operario impias industrial
] MACLIR HUARAN RENAM 74276198 Tecnica mesanico
7 CAMCHAR ROPLRO FRANK CHRARD A1640845 Tecnica ekectricsta
E ZUBAALTA PACHMERES GISBLER 43363157 Tecnica ekectricsta
o FARTIMEZ CHIPARS HECTOR BACILIO 103E1E93 Tecnica ekectricsta
10 FMOGOLULON FERNARNDEZ LEONARDO 41255004 Tecnica ekectricsta
11 CUES OSORIC BRILMND 41501823 Tecnica imstrumentista
1z GALVEZ TERROMES CLVIN BOSUE FIETA4ST Tecnica instrumentista
1% CSPINGZA SANCHEZ GIMER TOMNY 45766241 Operario Lagistion
14 SAMNCHEZ CUCCHI FULID CESAR 433317581 Inganiera de mantenimiento

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 21: Fotografia de capacitacion

Fuente: Registro fotogréfico
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Anexo 22: PMA (Plan anual de mantenimiento)

CODIGO #
GRUPO SYSTEM COMPONENTE EQUIPO SECTOR ESTANDAR DESCRIPCION HH  |PERSONA [ PURAC!
ONTOT,
GLOBAL s
- - - - - - - -
COMUNES WWOMMIMO1 . )
PESRCCO001 CONTRAINCENDIO VALVULAS MANUALES VALVULAS MANUALES MEC LUBRICACION VASTAGO DE VALVULA 1A 2 2 1
CTSR 060100100
PESRCC0003 COMUNES | 5N TRAINCENDIO INSTRUMENTACION SKID PRESOSTATO SISTEMA SCT WWOLEIO308 DESMONTAJE Y MONTAJE INSTRUMENTO DE PROCESO [l 1A 4 2 2
CTSR BOMBEO SCI JOCKEY PUMP SCI 0300300
PESRCC0004 COMUNES | 5N TRAINCENDIO INSTRUMENTACION SKID TRANSMISOR PRESION SCT WWOLEINO308 DESMONTAJE Y MONTAJE INSTRUMENTO DE PROCESO [l 1A 4 2 2
CTSR BOMBEO SCI SISTEMA BOMBA 480 VAC 0300300
PESRCC0O005 COMUNES | ¢ N TRAINCENDIO INSTRUMENTACION SKID TRANSMISOR PRESION SCT WWOLEIO308 DESMONTAJE Y MONTAJE INSTRUMENTO DE PROCESO [l 1A 4 2 2
CTSR BOMBEO SCI SISTEMA DIESEL SCI 0300300
COMUNES PEOLEII0900M
PESRCCO006 CONTRAINCENDIO SKID GRUPO DIESEL SCI GRUPO DIESEL SCI ELE MANTTO GRUPO DE EMERGENCIA 6M 6 2 3
CTSR EGEMO1
COMUNES WWOMMIMO9 . .
PESRCCO007 CONTRAINCENDIO SKID GRUPO DIESEL SCI FILTRO AIRE MEC SUSTITUCION FILTRO ASPIRACION TURBOCOMP 1A 2 2 1
CTSR 090204200
COMUNES WWOMMIMO9 .
PESRCCO008 CONTRAINCENDIO SKID GRUPO DIESEL SCI FILTRO PETROLEO MEC SUSTITUCION FILTRO MANUAL COMB/ACEITE 1A 2 2 1
CTSR 090202800
COMUNES WWOMMIMO9 .
PESRCC0009 CONTRAINCENDIO SKID GRUPO DIESEL SCI FILTRO ACEITE MEC SUSTITUCION FILTRO MANUAL COMB/ACEITE 1A 2 2 1
CTSR 090202800
COMUNES WWOLEII0908 .
PESRCC0010 CONTRAINCENDIO SKID GRUPO DIESEL SCI BATERIAS DIESEL ELE 2 BATERIAS ELEMENTOS DE GEL BANCO 24 VDC 3M 0.2 2 0.1
CTSR 0401000
PEOLEII0900M
PESRCC0011 COMUNES | ONTRAINCENDIO  |BOMBAS SKID BOMBEO SCI BOMBA ELECTRICA ELE MANTTO MOTOR BT 6M 3 2 1.5
CTSR EMOTO02
COMUNES PEOLEII0900M
PESRCC0012 CONTRAINCENDIO BOMBAS SKID BOMBEO SCI BOMBA JOCKEY ELE MANTTO MOTOR BT 6M 3 2 1.5
CTSR EMOTO02
COMUNES WWOMMIMO1 . )
PESRCC0013 CTSR CONTRAINCENDIO VALVULAS MANUALES VALVULAS MANUALES MEC 060100100 LUBRICACION VASTAGO DE VALVULA 1A 2 2 1

Fuente: Reporte de area de planeamiento y programacion de la empresa Stork
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Anexo 23: PMS (Plan semanal de mantenimiento)

COD MP { AREA o CODIGO DE PRECIO DE LA
CENTRAL GRUPD SISTEMA EQUIPO AVISO GEMA MOTI¥O SOLICITANTE INSPECTOI DIA IHICIO EMPRESA ACTIVIDAD TEXTO EXPLICATIYOD ACTIVIDAD
- - - - - - l v - v
PREPARACION DEL ARER, ASLAR EGLIFOS CERCANS CON
N S PLASTICOL PREPARAR Z0NA INFERIOR PARA EL DRENAJE DE AGLA
woogerserr W sawTAROSA | 7oA vt L IEETPIL AT | Feshsanss LIMPIEZA PADIADIOR MECANICA acaceres | sworeozt [l STORK | PEOMMMIOOMMRADOY| O DETERGENTE, PREPARACION DE ACCESS, NEPECCION
PRELIMINAR, LIMPIEZA DE RADADD CON CHORRO DE AGLA A
PRESIONY NOFMALIZACION
REVISION, LMPIEZA, DESCOMEXION, MECICION DE RESISTERCIA OE
TRANSFORMADORES | TRAFD ALIILIAR 300KYA AISLAMIENT, RESISTENCIA DE BOBNADL, FECONEXISN DE
coonsesTse [ SAMTARCSA | To6 Jri pA PESFLEDNT | MANTTOY FRUEEAS TRAFOS MTSECOS aecoos | nssoovall| comonz [l stoRe | PeaLemsnoveTRege | AT FESETERCA T BIRRAOD L
CALEFACCIN,
INTERFUPTORY LIMPIEZA ITERNA, AJLISTE D TERMINALES, FEW, CALEFACCINES)
coooseeTss N SAMTAROSA | TG6 Ty | ceLoamTERRIPTOR 3Ky | PESRUEIM MANTTO TABLEROHT mecrcoan | Rsaooull | zuonzon [l SToRC | PenEsonETAEnT | e e O
ITEFRUPTORY | CELDACONDENSADORESY LIMPIEZA INTERNA, AJLISTE D TERMIALES, FEY, CALEFACCIONES)
oousesTss [ SAMTAROSA | TG6 puiitiil P PESFLIE0N4S MANTTO TABLEROHT aecracosn | ssoosll | zoonzon [l soRe | eenmmsoonTasnt | o T oS
WTEFFUPTORY | CELDABARRAS ALMENT LIMPIEZA ITERNA, AJLISTE D TERMIALES, FEW, CALEFACCIINES)
conooseersT [ SAMTAROSA | TG6 pulbiitieil P oy | FERUEDNSD MANTTO TABLEROHT mecrcoan | Rsaooull | zuonzon [l SToRC | PenEsonETAEnT | e e O
[ S ACTIMDAD OE LUEFICACION MAGLINARIAMECANCA LUBFICACION
cononevsens [l saMTAROSA | TGB PESASEDSS | ELECTROVEN 1CONMPART.TLRE SAMIOANIOT MECANICA scoceres | znoreot [l STORK | WAWOMMIMIIOSITO0Z00 | CONGRASA DE LOS SOPORTES DE LAMAGUINARIA FOTATIA PARA
VENTLACON | COMPART.TUFE SAMDANIOT
CADASOFORTE,
[ TR ACTIMDAD OE LUEAICACION MAGLINARIAMECANCA LUBFICACICN
ao0oe7se0s [l SAMTAROSA | ToB PESRSEO60 | ELECTROMEN 2 COMPART TURE SAMIDANO0Z MECANICA acaceres | zroreoe [l STORK | WAOMMIMOOSOT00200 | CON GRASA DE LOS SOPORTES DF LA MAGUINGRIA FOTATA PARA
VENTLACON | COMPART. TURE.SAMTOANDDZ
CADASOPORTE,
ACTIGAD OE LUEFICACIN MAGINAFIA MECANCA SCETITUCIEN
coonerssss [l SAMTAROSA | TG |AREDECOMANDOIRG | COMPRESORIRMBKSZANDT | FESFSS00S4 SOSTITUCION ACEITE HASTASL MECANICA acaceres | znomooer [l STORK | WAWOMMIMTIOSTONS00 | ACEITE EMLAS MAGUINARIS ROTATIVAS POR CANTIDADESHASTA
SLITACS
o TA ACTWIDAD CONTEMPLA LA PREP ARACIENTY TRANSPORTE OE
omoeeeeze [ sanmaross | ter | o SBR | SKDLAVADDCONPRESOR | PESRWTONZT | RECLPEAACONFLTADSTRANERDEFLUIDD MECANICA acaceres | znonzozt [l STORK | PECMMIMITOOMMFILIS | LOSMATERIALES, REPUESTOS Y HERRAMENTAS NECESARIAS,
TRANSPORTE A TALLERY LIMPIEZAY FECLPERACION DELFILTRO
BCTIVDAD e LUERICACIN MAGLINAFIAECANCA, SOSTITLCION
aoomoegearr [ samaros | GRS | TRMRMEROCE ) CONPRESCR PREINGERSOLL peopeoonss SUSTITUCIEN ACEITE HASTASL MECANICA acaceres | zromeoer [l STORK | SAVOMMIMIOSTO0S00 | ACEITE EMLAS MAGUINARIAS ROTATIVASPOR CANTDADESHASTA
SLTADS
RETIVIOAD OE CALIERAGIC E INTRIMENTAC N LOCAL OE
aoonsesrzn [l smmarose | 67 | comeusTeLensaL | TAITEIRIEILT | peapy e | DESHENTARIFCITARTERSTRMENTONE ooy meracon | - posrca [l | osnmoozt [l sos | w/Dtemsnsnannznd |Proceso CoMD TERMCHETIOS, MANCHETROS £TC. ACTVDAD
EJECLTARSE CONEQLIPOS ADECUADIDS EN CANPO DEN
AETIVIOAD OE CALIERACIC OE NTRMENTAC N LOCAL OE
awmoseerst Wsamamnsa | 157 | coveusmeenese | TS RLSTEIPTU | pepymnppg | DESHOMTARIMENTAE CERSTRUMENTICE v enracion | proancis [l | osioonen Wl Stom | ot swsnansonson | FRacesD om0 TERNOHETRIS, HANCHETRIS, ETC, AZTMAD
EJECLTARSE CONELIPOS ADECUADIDS EN CAMPO DEN
A ThDA0 UE CALIERACICN DEL CONMLTADCRDE FRESI,
aonseerzz [ SANTAROSA | TGT | COMBUSTELEDESEL | PRESSURE SWICHPfSSN | Pespyrizg | Do et MIRAECECONTASOREE  weremenmacon | posnca | 2ozt [l STORK | WA/DLENSOS0300200 | ACTIMDAD A EJECLTARSE CONESUIPOS ADECLAOOS ENCANRO]
ENLABORATORIC SEGUN LAS INDICACIONES CF ENEL, EWISION OE
ACTIDAD OE CALIEFACIEN DEL CONMUTADCROE FRESIEH,
aomseezs B SMTARDSA | 757 | COMBUSTELEDESEL| PRESSURE SWTCHPSTSI | Pesprmmey | CEonOWTAMEINDNTAEDECONMUTADORDE | werc wenmacion | parcis | 2sorcoot [l STORK | WACLENS0G0300200 | ACTIVIDAD & EJECLTARSE CONEGUIPOS ADECUADOSEN CAMPOD)

PRESION

Fuente: Reporte de area de planeamiento y programacion de la empresa Stork

EMLABORATORID SEGUN LAS INDICACIOHES DE ENEL. EMISIAN OE
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Anexo 24: Reporte de ejecutados

- CODMP ¢ AREA CODIGD DE PRECIDDE LA
WOT/PEDIDC . CENTRAL .| GRUPO . SISTEMA EQUPD | oo MOTIVO L(mPoman | - [EMPRES [ G | AeTiDAD. T TPO gy ESTAUD [ PERpS DURR HHEY FECHAR] PT
TURBINA - PANEL DE ENFRIAM.
SANTA ROSA TGE "DHFRE:CR AIRE ACEITE PESR! LIMPIEZA RADIADOR PREV MECANICA STORK RADOL s/ 1,260.95 PROGRAMADD EJECUTADD 3002021
S MBV20AC00 -
TRANSFORMADORES
sanTaRosA | Tes o MANTTO Y PRUESAS TRAFOS MT SECOS mEv | eecRicbap | somk | 5t 257,10 [ PROGRAMADD | EJECUTADD 240712021
NTERRUPTOR ¥ CELDA CONDENSAI S
SANTA ROSA TGS DEN_ DORE PESRU50050 MANTTQ TABLERO MT PREV ELECTRICIDAD STORK PEOLE s/ 173.52 PROGRAMADO EJECUTADD 25020
CELDAS 13 BKV Y ARRESTER
_ . CELDA BARRAS
s mmes | e NTERRUPTORY | U - - _ ) o _ PEOLE
SANTA ROSA G5 CELDES 13 8KV ALIMENT. INTERRUPTOR| PESRUS0051 MANTTQ TABLERO M PREV ELECTRICIDAD STORK 5 86.76 PROGRAMADD EJECUTADD 24012021
e 13,8KV
ELECTROVEN.1
- - AIRE ACONDICION. Y - . o R - WWOMN
SANTA ROSA G VENTILACION COMPART.TURB.SAM10A ELECTROVEN.1 COMPART.TURB.SAM10ANCO1 PREV MECANICA STORK s/ 8B.56 PROGRAMADO EJECUTADD 30072021
NO0L1
ELECTROVEN.4
CANTE DAL . AIRE ACOMDICION. Y | - N " S . 77 S . S _ WWON ,
SANTA ROSA G COMPART.TURB.SAM10A| PESRSB0162 ELECTROVEN.4 COMPART.TURE.SAMI10ANODS PREV MECANICA STORK s/ 8B.56 PROGRAMADO EJECUTADD 30072021

VENTILACION
' NOO4

DESMONTAIE / MONTAJE DE INSTRUMENTO DE

COMBUSTIBLE DIESEL s/ 316.37 8 PROGRAMADOD EJECUTADD 2610712021

PREV INSTRUMENT,

TRANS FLUJO DESMONTAIE / MONTAJE DE INSTRUMENTO DE

SANTAROSA | TG7 | COMBUSTIBLE DIESEL | _ - PREV  |INSTRUMENTACION| STORK 5/ 31637 (M PROGRAMADD | EJECUTADOD 2610712021
URB LINEA ENTRA PROCESO
SANTAROSA | UTIS s TABLERDS £0T 10 NOPERATIVO PANEL 5CI UTI 5 COND  [INSTRUMENTACION| STORK 5/ 0 PROGRAMADD | EJECUTADD 2410712021
£0D REF
SANTAROSA | TG7 COMPRESORES COMPRESOR 1 FUGA ACEITE COMPRESORA 1 TG7 COND MECANICA STORK  [WWoON 5/ ,107.75 B0 PROGRAMADD | EJECUTADD 2610712021
- - ; £0D REF.
sanTaposa | COMUNES VALVULAS VAL DE coT15 FINTADQ DE VALVLILES OE SEGLRIDAD COND MECANICA STORK | wwioN 0 PROGRAMADD | EJECUTADD ZRI0TI2021
SEEEER cenTraL e SEGURIDAD - NSTALADAS TGE, TGTY UTIS - T N o
00D REF
SKID DELFILTRO | SKID DE FILTRO FINAL
SANTAROSA | UTIS " coT 11 LIMPIEZA DE FILTRO FINAL D2 UTI 5A COND MECANICA STORK  [WWON 72260 EJECUTADD 3010712021

DIESEL DIESEL

Fuente: Reporte de area de planeamiento y programacion de la empresa Stork
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Anexo 25: Reporte de ejecutados y seguimiento PMA

RESUMEN SEMANA 30

A Fluor Comparny

ACTIVIDADES PROGRAMADAS ACTIVIDADES ADICIONALES PROGRAMADAS VS Avance PMA
o o ADICIONALES 1400 37%

11E8
1200

E 1000
B ELECTRICID AD BINSTRUMENTACION B ACTIVIDADES PROGRAMADAS an0
MELECTRICIDAD EINSTRUMENTACION EIMECANICA EMECAMICA BOPERACIOMNES ACTIVIDADES ADICIONALES
ACTIVIDADES ELECTRICAS ACTIVIDADES ELECTRICAS ACTIVIDADES MECANICAS
PROGRAMADAS EJECUTADAS V5 NO PROGRAMADAS EJECUTADAS VS MO PROGRAMADAS EJECUTADAS VS NO Goo
EJECUTADAS EJECUTADAS EJECUTADAS
01% B3% a5

u 400
[

200

o

Cant Act  Ejecutsdos
BeEcUTADD ENOE]ECUTADD BEIECUTADO NOEJECUTADD WEJECUTADD MO EIECUTADD

PRiA

Fuente: Reporte de area de planeamiento y programacion de la empresa Stork
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Anexo 26: PROCESAMIENTO DE DATOS SPSS

Q DATOS_VALENTIN.sav [Conjunto_de_datos] - IBM SPSS Statistics Editor de datos X
Archivo Edicion Ver Datos Transformar Analizar Marketing directo Graficos Utiidades Ventana  Ayuda
SR 0~ Bl H B BELEH 100 %
| Nombre | Tipo | Anchura Decimales|  Etiqueta Valores | Perdidos | Columnas| Alineacién |  Medida Rol
1 R1 Numérico 8 2 RESPUESTA  {1.00, DEFI... Ninguna 8 = Derecha ¢ Escala N Entrada
2 R2 Numérico 8 2 RESPUESTA {100, DEFI... Ninguna 8 3= Derecha & Escala N Entrada
[ 3 Jrs Numérico 8 2 RESPUESTA (1,00, DEFI.. Ninguna 8 ‘SDerecha P Escala Entrada
4 R4 Numérico 8 2 RESPUESTA {100, DEFI... Ninguna 8 = Derecha & Escala N Entrada
5 RS Numérico 8 2 RESPUESTA {1,00, DEFI... Ninguna 8 = Derecha & Escala N\ Entrada
6 |R6 Numérico 8 2 RESPUESTA {100, DEFI... Ninguna 8 = Derecha & Escala N Entrada
7 R7 Numérico 8 2 RESPUESTA  {1.00, DEFI... Ninguna 8 %= Derecha & Escala N Entrada
8 |Rs Numérco 8 2 RESPUESTA {100, DEFl.. Ninguna 8 = Derecha & Escala '\ Entrada
9 R9 Numérico 8 2 RESPUESTA {100, DEFI... Ninguna 8 = Derecha & Escala v Entrada
10 R10 Numérico 8 2 RESPUESTA {1,00, DEFI... Ninguna 8 = Derecha & Escala \ Entrada
1 |R11 Numérico 8 0 RESPUESTA {1, DEFINITL... Ninguna 8 = Derecha & Escala N Entrada
12 R12 Numérico 8 0 RESPUESTA {1, DEFINITI... Ninguna 8 %= Derecha ol Ordinal v Entrada
13 |R13 Numérico 8 0 RESPUESTA {1, DEFINITI... Ninguna 8 |ZDerecha & Escala '\ Entrada
14 R14 Numérico 8 0 RESPUESTA {1, DEFINITI... Ninguna 8 = Derecha 4l Ordinal v Entrada
15 R15 Numérico 8 0 RESPUESTA {1, DEFINITI... Ninguna 8 & Derecha il Ordinal '\ Entrada
16 R16 Numérico 8 0 RESPUESTA {1, DEFINITI... Ninguna 8 = Derecha il Ordinal v Entrada
17 PROD_PRE Numérico 8 2 DIMENSIONES  {1,00, DEFI... Ninguna 8 3= Derecha & Escala N\ Entrada
18 |PROD_POST Numérico 8 2 DIMENSIONES  {1,00, DEFI... Ninguna 8 = Derecha 'l Escala '\ Entrada
19
20
21
22
23
4 ||
AF wd
13|

Fuente: Spss

|| Vista de variables
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Anexo 27: PROCESAMIENTO DE DATOS SPSS

2 DATOS_VALENTIN.sav [Conjunto_de_datos1] - IBM SPSS Statistics Editor de datos - a X
Archivo Edicion Ver Datos Transformar Analizar Marketing directo  Graficos Ufilidades Ventana Ayuda

@-@Im e BLEAR A EEBLEH {00 %

|Visible: 18 de 18 variables

| i | r2 R3 | re | mr | me | r | m | RO | RO | RH | Ri2Z | RrR3 | R4 | RI5E | ¥
1 5,00 4,00 1.00 4,00 5,00 5,00 4,00 2,00 2,00 3,00 1 5 2 1 1
2 5,00 2,00 4,00 4,00 5,00 3,00 4,00 4,00 4,00 1,00 2 5 1 1 1
3 5,00 4,00 5,00 4,00 4,00 5,00 4,00 2,00 2,00 3,00 1 3 1 2 1
4 5,00 5,00 2,00 5,00 5,00 5,00 5,00 5,00 5,00 2.00 1 5 1 2 1
5 5,00 2.00 4,00 4,00 4,00 4,00 5,00 5,00 4,00 3,00 2 5 1 2 1
6 5,00 4,00 200 4,00 5,00 3,00 4,00 1.00 1.00 3.00 2. 5 1 1 1
7 5,00 5,00 2,00 4,00 5,00 5,00 4,00 5,00 2,00 2.00 1| 3 1 3 1
8 5,00 4.00 5,00 4,00 4,00 5,00 4,00 5,00 5.00 4,00 1 5 1 3 1
9 5,00 2,00 4.00 2,00 4,00 3,00 4,00 5,00 5,00 3,00 1 4| 1 1 1
10 5,00 4,00 1,00 4,00 4,00 5,00 4,00 2,00 2,00 1.00 2 2 1 1 1
1 5,00 4,00 2,00 1,00 4,00 5,00 1,00 4,00 2,00 3,00 2 5 1 2 1
12 5,00 2.00 4.00 4,00 5,00 3.00 4,00 4,00 4,00 2,00 1 2 2 1 1
13 5,00 4,00 5,00 4,00 4,00 5,00 4,00 2,00 2,00 1.00 1 5 3 1 1
“_ | 5,00 5.00 2,00 5,00 5,00 5,00 5,00 5.00 5,00 1,00 2 3 1 1 1
15 5,00 2,00 4,00 4,00 4,00 4,00 5,00 5,00 4,00 4,00 1 2 1 2 1
16 5.00 4,00 2.00 4.00 5,00 3,00 4,00 1,00 1,00 5,00 1) 3 1 3 1
17 5,00 5,00 2.00 4,00 5,00 5,00 4,00 5.00 2,00 4,00 1) 4 1 3 1
18 5,00 4.00 5,00 4,00 4,00 5,00 4.00 5,00 5.00 3.00 1 2 1 1 1
19 5,00 4,00 5,00 4,00 4,00 5,00 4,00 500 500 400 1| 3 1 4 1
20 5,00 4,00 500 4,00 4,00 5,00 4,00 5,00 5.00 3,00 1 2 1 3 1
2 5,00 4,00 5,00 4,00 4,00 5,00 4,00 5,00 5,00 2,00 1 4 1 1 1
2 5,00 4,00 5,00 4,00 4,00 5,00 4,00 5,00 5,00 2,00 1 5 1 2 1
23 5,00 4.00 5,00 4,00 4,00 5,00 4.00 5,00 5,00 1.00 1 4 1 1 1 5

l IBM SPSS Statistics Processorestalisto | | | | | |

Fuente: Spss
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Anexo 28 : Almacenes

Fuente: Registro fotogréfico
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Anexo 29 : Termogeneradores UTIS
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Fuente: Registro fotogréfico
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Anexo 30: Termogeneradores TG7
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Fuente: Registro fotogréfico
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Anexo 31 : Termogeneradores TG8

Fuente: Registro fotogréfico
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Anexo 32 : Reuniones de sensibilizacion Metodologia JIT

Fuente: Registro fotogréfico
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Anexo 33: Equipo de mantenimiento Central Térmica Santa Rosa

Fuente: Registro fotografico
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