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RESUMEN 

El presente trabajo se realiza para el análisis y evaluación de la disponibilidad mecánica de la 

empresa AK DRILLING INTERNARTIONAL SA. Así mismo poder contar con una estrategia 

como medio para alcanzar los objetivos y tener el éxito en el presente proyecto.  
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INTRODUCCION 

Sobrevivir en un mercado altamente competitivo como el actual, requiere de mucho esfuerzo 

por parte de todo el recurso humano de una organización; desde la alta dirección, hasta los 

operadores; requiere también, del ingenio de estrategias contundentes que logren la captación de 

clientes potenciales, y más aún de estrategias que busquen la satisfacción continúa de las 

necesidades de los clientes actuales.  

Es por todo lo anterior, que las organizaciones día a día buscan implementar acciones que 

apunten al logro de los objetivos propuestos. Estas acciones deben implementarse en todas las 

áreas funcionales de ésta, de tal forma que se obtengan buenos resultados.   

Sin duda alguna, todas estas acciones traen consigo, la utilización de tecnología, representada 

en una mayor mecanización de los procesos productivos, que exige un gran esfuerzo del personal 

encargado de mantener en buen estado los equipos usados para el desarrollo de las actividades de 

la organización. Justo en este momento, adquiere mayor importancia el área de mantenimiento, 

debido a que es el responsable de la conservación en buen estado, de las máquinas y equipos 

pertenecientes a una empresa.  

Surge entonces la necesidad de implementar un tipo de mantenimiento acorde a las necesidades 

y que permita el logro de los objetivos planteados en el tiempo previsto, cumpliendo con los plazos 

de entrega del servicio y entregando servicio de alta calidad. 
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CAPITULO N° 01: GENERALIDADES DE LA EMPRESA 

1.1 Datos Generales 

La empresa cuya denominación comercial es AK DRILLING INTERNATIONAL S.A. con 

fecha de inscripción como contribuyente activo vigente se dio el 12/06/2000, e inicio sus 

actividades 12/06/2000. Representante legal es el Sr. Granda Jorge como General Manager Perú 

al identificado con DNI Nro 41094534. 

1.2 Nombre o Razón Social de la Empresa 

1.2.1 Razón Social: 

AK DRILLING INTERNATIONAL SA. 

1.2.2 RUC: 

20470234599 

1.2.3 Representante Legal: 

Jorge Granda Chávez (desde el 01/11/2016)  

1.2.4 Escudo Institucional: 

 

Figura N° 01: Logo de la Empresa. 

Fuente: Pagina web de AK Drilling International SA, 2018 

1.3 Ubicación de la Empresa 

1.3.1. Dirección oficina Lima 

Calle Perseo Mz J Lote 12 -La Campiña - Chorrillos – Lima 

1.3.2. Otras Sedes: 

Almacén de Lurín 

1.3.3. Teléfono:   

(01) 201 – 6412 
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1.3.4. Ubicación en el Mapa: 

 

Figura N° 02: Mapa de Ubicación AK DRILLING INTERNATIONAL SA. 

Fuente: Google Maps 

1.4 Giro de la Empresa 

AK DRILLING INTERNATIONAL S.A. es una empresa internacional, actividad economía es 

DE ARQUITECTURA E INGENIERIA es decir en rubro de servicio de perforación de pozos. 

Tiene 16 años operando en el Perú. 

1.5 Tamaño de la Empresa 

La grande empresa lo conforman una cantidad de trabajadores de 1 a 300 trabajadores, cuyas 

ventas anuales son de 1700 UITS hasta un monto máximo de 2500 UITS. 

1.6 Breve Reseña Histórica de la Empresa 

 La empresa AK DRILLING INTERNATIONAL, comenzó su historia en el rubro de 

perforación en el año 2002. Con su primera Máquina perforadora foremostDR24 la 

AKW01. En la División de pozos de agua, Dirigido por el Sr. Steven Petrovick. 

 Al año siguiente en el 2003 adquieren 5 máquinas de aire reversa de la empresa andes 

Drilling, por motivo que la empresa estaba en quiebra. 
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 En el año 2005 se inicia en la división de Diamantina, con dos máquinas Sanvick DE710. 

Actualmente, se tiene 20 máquinas de Diamantina (entre ellas maquinas Sanvick DE710, 

DE740 y maquina modelo EDM2000. 

1.7 Organigrama 

La estructura orgánica de la empresa AK DRILLING INTERNATIONAL S.A. es de tipo lineo-

funcional cuenta con una Gerencia General, una gerencia de operaciones, jefe de tesorería, jefe de 

contabilidad, jefe de PCO, jefe de TIC, jefe de RRHH y jefe de compensaciones. En la estructura 

organizativa es liderada por el Gerente General siendo los ejes del desarrollo de la empresa AK 

DRILLING INTERNATIONAL S.A. (Revisar anexo 1). 

 La Gerencia Operaciones tiene a su cargo: 1 supervisor de diamantina, 1 supervisor de pozos 

de agua (WW) y aire reverso (RC), 1 jefe de mantenimiento, 1 jefe de SSOMAC y Jefe 

Abastecimiento e servicios. 

 Jefe de Contabilidad: tiene a su cargo: 3 Asistente Contabilidad y 1 Supervisor Costos y 

Presupuesto. 

 Jefe de Tesorería tiene a su cargo: 1 Analista Tesorería y 1 asistente de Tesorería. 

  Jefe de Recurso Humanos tiene a su cargo: 1 Analista de RRHH y 1 Analista Bienestar 

Social 

 Jefe Compensaciones tiene a su cargo: 1 analista de compensaciones y 1 practicante de 

compensaciones. 

 Jefe Procesos y TIC tiene a su cargo: 1 analista e TIC, 1 Administrador de Redes y 

Comunicaciones, 1 Asistente Soporte Técnico. 
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 Jefe Abastecimiento y servicios tiene a su cargo:1 supervisor de almacén, 1 auxiliad de 

almacén, 1 Analista Abastecimiento, 2asistente de Abastecimiento y Supervisor Comercio 

exterior. 

 Jefe SSOMAC tiene a su cargo: 1 Analista SSOMAC, 1 Coordinador SSOMAC, Ingenieros 

SSOMAC Campo, 1 Medico de salud ocupacional y asistente de salud ocupacional. 

 Jefe de mantenimiento tiene a su cargo: 1 planificador de mantenimiento, 1 Supervisor 

Mantenimiento, mecánicos de proyectos, 1 Supervisor de fabricación, soldador de proyectos. 
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Anexo N°01: Organigrama Institucional 

Fuente: empresa Ak Drilling International SA. 
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1.8 Misión, Visión y Política 

AK DRILLING INTERNATIONAL. (2018).Datos de visión, misión y políticas en 

https://www.akdint.com/nosotros.php?tra=es#zta 

1.8.1 Misión: 

“Brindar un servicio de perforación personalizado a nuestros clientes, a través de 

profesionales con la más alta experiencia en perforación que existe en el mercado” 

1.8.2 Visión: 

Al 2020 ser la mejor opción en el servicio de perforación en Latinoamérica, brindando un 

producto de calidad, íntegro y confiable para la satisfacción de nuestros clientes externos e 

internos. 

1.8.3 Políticas: 

 Determinar cómo precepto primordial la seguridad y salud de todos los colaboradores 

que conforman nuestra organización en cada una de las actividades que desarrollamos. 

 Reducir las posibilidades de ocurrencia de incidentes, prevenir las lesiones y la 

ocurrencia de enfermedades ocupaciones, que puedan darse como consecuencia de las 

actividades que desarrollamos. 

 Interiorizar la gestión de seguridad, salud ocupacional, medio ambiente, comunidad y 

calidad en los procesos ejecutados dentro de nuestras actividades; así como propiciar 

la participación, Consulta y comunicación de todos los colaboradores y las partes 

interesadas. 

 Lograr el mejoramiento continuo, mediante la formación de nuestros colaboradores, 

con el fin de ejecutar nuestras actividades con seguridad, salud ocupacional, cuidado 

del medio ambiente, calidad y el respeto por las comunidades. 
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 Lograr, revisar y establecer el cumplimiento periódico de las metas y objetivos de 

seguridad, salud ocupacional, medio ambiente, calidad y comunidad; en coherencia 

con esta política. 

 Implementar medidas de seguridad, cuidado del medio ambiente, calidad de los 

servicios con el fin de prevenir daños y deterioro de la salud, así como impactos 

ambientales. 

 Normar, ejecutar y mantener estándares y procedimiento de trabajo seguro, difundidos 

a nuestros colaboradores con la finalidad de aplicarlos y mejorar nuestra cultura de 

seguridad, salud ocupaciones, medio ambiente y calidad. 

 Garantizar el cumplimiento de las obligaciones, requisitos legales y otros compromisos 

que la organización suscriba, en materia de seguridad, salud ocupacional, medio 

ambiente y calidad, aplicables a nuestras operaciones. 

1.9 Productos y Clientes 

1.9.1 Productos: 

AK DRILLING INTERNATIONAL. (2018).Productos que ofrece la empresa en 

https://www.akdint.com/producto.php?tra=es#zta 

Servicio de perforación en Latino América Contamos con la confianza y trabajamos para 

las principales empresas mineras en el Perú y otros países de la región. Ahora bien, en la 

empresa se tiene distintas divisiones; por mencionar: 

1.9.1.1 División de Perforación Diamantina: 

Sigue siendo el método preferido de perforación en América Latina. AK Drilling 

International en solo unos pocos años ha crecido hasta el punto en que dos tercios de su flota 

de equipos de perforación lo conforman perforadoras diamantinas complementando así su flota 

de equipos de perforación RC. 
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 La perforadora de batalla-Nuestra perforadora Sandvik 710 montada sobre orugas parece 

ser la perforadora de tamaño correcto para el clima y las condiciones apropiados para 

muchos de nuestros clientes de exploración 

 Perforadoras para pozo profundo y experiencia - AK Drilling International utiliza equipos 

EDM2000 que alcanzan profundidades mayores a 2000 metros. 

 Sandvik DE740: La más avanzada flota de equipos de perforación de profundidad media 

en la región Latinoamericana, su configuración montada en camión le permite a este 

potente equipo de perforación operar todo el año en todo tipo de condiciones ambientales 

y climáticas. 

Este equipo de perforación es más que cómodo para todas sus aplicaciones de pozo 

intermedio a pozo profundo y es el punto intermedio perfecto entre una Sandvik DE710 y 

una EDM 2000. 

La Sandvik DE740 ha atendido a los principales clientes de AK Drilling International con 

incomparable éxito y cuenta con una altísima demanda en la región. 

El equipo de perforación perfecto para todos sus requerimientos de exploraciones. 

 Muchos años de talento y experiencia - Un equipo de gestión que ha "estado-allí-y-a-

hecho-aquello" para casi todos los problemas de perforación diamantina que una empresa 

pueda encontrar. Tenemos una persona dedicada a capacitar a los perforistas nuevos, que 

tiene 45 años de experiencia. 

 Perforistas de diamantina formados en casa - La gran mayoría de nuestros perforistas de 

diamantina han avanzado a través de las filas, comenzaron como ayudantes en las 

perforadoras de AK Drilling International y han sido promovidos a perforistas. Esto es un 
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sólido complemento para nuestros valores de excelencia, orgullo, compromiso, respeto, 

responsabilidad y honestidad que son transmitidos a todos los niveles de la empresa. 

1.9.1.2 División de Perforación en circulación reversa:  

El ladrillo y cemento que formaron los cimientos de AK Drilling fueron su experiencia en 

perforación RC. Tres de los altos directivos de AK Drilling International comenzaron sus 

carreras en la parte posterior de un separador en una perforadora RC. Cada uno de ellos 

proviene de diferentes partes del mundo, Australia, EE.UU. y Chile. En consecuencia, aportan 

un tremendo nivel de experiencia y destreza RC que es difícil de igualar. 

 Nuestra perforadora emblemática – AK Drilling International opera una flota versátil de 

perforadoras Foremost articuladas, montadas sobre una calesa y con compresoras de aire 

a bordo. Se ha demostrado una y otra vez que en este clima y región geográfica estas 

perforadoras son libra por libra las mejores hechas para RC. 

 Pozos profundos RC, no son un problema - Una flota de perforadoras Schramm 

montadas sobre camiones, compresores de aire y boosters auxiliares, permiten a AK 

Drilling International alcanzar profundidades de 600 metros. 

 Metodología Demostrada - Ya sea obteniendo pre-collars RC que han llegado a la parte 

inferior de la cola de un núcleo, perforando con un sistema "cerrado" usando técnicas de 

bombeo posterior de bentonita, o simplemente mantener las muestras en un estado seco 

hasta la máxima profundidad alcanzable; hay mucha profundidad y muchos años de 

experiencia en esta área. 
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1.9.1.3 División de Perforación de Pozos de Agua: 

AK Drilling International opera una exitosísima división de Perforación de Pozos de agua 

que se encuentra siempre bajo una alta demanda. 

Una perforadora de Rotación Dual DR24/29 Barber es la espina dorsal de la división de 

Pozos de Agua, que está en capacidad de realizar operaciones de perforación con diámetros 

que varían entre 6 y 24 pulgadas. La habilidad de perforar e introducir casing de manera 

simultánea es una enorme ventaja ante las condiciones de terreno que se encuentran dentro de 

la Región. 

Las operaciones se llevan a cabo utilizando el método de circulación reversa o circulación 

reversa inundada, en todo momento. Con la finalidad de complementar la división de Pozos 

de Agua, AK Drilling International ha acumulado una amplia variedad de herramientas y 

sistemas de soporte diseñados y elaborados a demanda. 

La división de Pozos de Agua operada por AK Drilling International es una de las más 

eficientes operaciones de este tipo perforación dentro del mercado Latinoamericano. 

 

  

Figura N° 03 y 04: Máquina Perforadora foremost DR24. 

Fuente: Pagina web de AK Drilling International SA, 2018 
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Figura N° 05 y 06: Máquina Perforadora Diamantina 

Fuente: Pagina web de AK Drilling International SA, 2018 

 

 

Figura N° 07: Capacidad de Profundidad. 

Fuente: Pagina web de AK Drilling International SA, 2018 
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1.9.2 Clientes: 

AK Drilling International a través de excelencia constante en sus actividades operativas ha 

desarrollado una reputación envidiable en la industria de perforación en América Latina y se 

siente muy orgullosa de la siguiente lista representativa de nuestra amplia base de clientes: 

Principales Clientes 

ANGLO GOLD  GOLD FIELDS 

AQM COPPER GOLDER ASSOCIATES 

ARGUS METALS HAMPTON MINING 

BHP BILLINTON HOCHSHILD 

B2 GOLD HUDBAY 

CANTERAS DEL HALLAZGO KGHM 

COBRIZA METALS LA ARENA 

COMPAÑIA MINERA ANTAMINA LATIN RESOURCES 

CONSORCIO MINERO HORIZONTE MILPO 

FORTUNA SILVER MINERA BARRICK 

MINERA YANACOCHA NEWMONT 

PUEBLO VIEJO DOMINICANA 

CORPORATION 

REUNION GOLD 

CORPORATION 

SCHLUMBERGER WATER SERVICES MINERIA LAS BAMBAS 

SOUTHERN COPPER CORPORATION SULLIDEN SHAHUINDO 

SUNWARD RESOURCES TOLIMA GOLD 

TERRA NOVA NATURAL RESOURCES VALE 

XSTRATA VOLCAN 

Tabla 1.1.: Clientes 

Fuente: Pagina web de AK Drilling International SA, 2018 
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1.10 Premios y Certificaciones: 

1.10.1 Premios 

 Premios de Buenas Prácticas de Gestión Pública 2017. 

 Premios 4 años de cero accidentes en Antamina 2016 

1.10.2 Certificaciones 

 Certificación de calidad de ISO9001:2015 en la división de pozos de agua. 

 Certificación de ambiental de ISO14001:2015 en la división de pozos de agua. 

 Certificación  OHSAS 18001 en la división de pozos de agua. 

 

 

 

 

 

 

  

https://www.bing.com/aclick?ld=d3MeSEDNM-azEGcUltdjVr2DVUCUwEn73HcZPIB6-ezR0g3bnah7ctpM0wXopKgoUc2-HMLDkfioSNkMfYXUzzsdeRSaat-DkZYopOy-8vbUOONgjtItizmId5pENUYaEnnobpcNTtDYPQIbKE37ncDJWUGts&u=https%3a%2f%2fwww.ambialia.es%2fohsas-18001
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CAPITULO N° 02: PLAEAMIENTO DEL PROBLEMA QUE FUE ABORDADO  

2.1 Descripción de la empresa y lo que ofrece a la sociedad 

Las empresas dedicadas a la construcción y minería cuentan con una gran cantidad de 

unidades de diversas marcas, tamaños y modelos; estas unidades en un 100 % son importadas 

y cada una de ellas requiere diversos tipos de acciones de mantenimiento los mismos que deben 

ser realizados en talleres adecuados que cuenten con el personal especializado, equipos, 

herramientas e instrumentos modernos. AK Drilling International, brindamos servicio de 

perforación en Latinoamérica Contamos con la confianza y trabajamos para las principales 

empresas mineras en el Perú y otros países de la región. 

Los equipos, deben de tener una alta confiabilidad de funcionamiento, es decir que la 

probabilidad que sufran un desperfecto o falla durante sus horas programadas debe ser nula o 

mínima, para evitar pérdidas en la producción. Ya que el mundo de perforación las horas 

muertas son un costo muy elevado. 

Cada máquina requiere de un programa de mantenimiento preventivo, correctivo, 

dependiendo de su antigüedad, carga, frecuencia y condiciones de trabajo; esto implica un 

programa planificado y programado de acuerdo a las condiciones de la unidad, así como a las 

posibilidades de la empresa. Muchas veces las empresas realizaban trabajos de mantenimiento 

correctivo en sus equipos, el tiempo y los costos han demostrado que es mucho más económico 

invertir en mantenimiento predictivo que en mantenimiento correctivo, es por ello que se hace 

necesario implementar en las empresas y estas en sus unidades programas de mantenimiento 

preventivo, predictivo y mantenimiento productivo total.  
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2.2 Definición de descripción del área realizada 

La industria de minería en el Perú, ha venido presentando un crecimiento acelerado. Sin 

embargo, este avance muchas veces o es acompañado por el e actividades de apoyo como las 

constituyen la gestión adecuada de mantenimiento. Es acá donde debe ponerse la mayor 

atención, pues el mantenimiento en la minería equivale a un gran porcentaje el presupuesto de 

la empresa y por lo tanto debe ser manejado de manera muy cuidadosa con una estrategia clara 

a través de un plan estructurado que evite paradas por mantenimiento, paradas por accidentes, 

problemas ecológicos, deviación en el presupuesto, etc. 

Uno de los problemas más frecuentes que se presentan en la empresa AK Drilling 

International S.A., es que la disponibilidad mecánica tiene que ser mayor al 95% 

(Disponibilidad mecánica exigida por la compañía), el promedio de la disponibilidad mecánica 

de los últimos cuatro meses es del 88% de los equipos de perforación diamantina, como 

observa detalladamente en la tabla 1.2.  

Esta baja disponibilidad afecta a la empresa AK Drilling International S.A., en el avance, 

la producción mensual (extracción de muestra de mineral) que debe cumplir y por ende la 

insatisfacción del cliente. 

Como se muestra en la tabla 1.2donde la disponibilidad en el segundo semestre del año es 

menor que el 95% que nos pide la compañía. Esta problemática es muy común en muchas 

empresas, por lo que tomo como un trabajo de investigación para poder mejorarlo. 
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Figura N° 08: Disponibilidad mecánica 2018. 

Fuente: elaboración propia  

En el área de mantenimiento está el encargado el jefe de mantenimiento su función es de 

Realizar visitas de supervisión a los proyectos para detectar necesidades de mantenimiento 

preventivo, correctivo. Esta encargado de supervisar y coordinar con los mecánicos de cada 

proyecto (20 mecánicos en proyectos), el supervisor del taller de lima, con supervisor 

fabricaciones y con el planificador de mantenimiento.  

EL planificador de mantenimiento está encargado de elaborar el programa anual de 

mantenimiento preventivo y correctivo del mantenimiento. Realizar los pedidos de repuestos 

solicitados de proyectos, está encargado de realizar el tareo del personal de mantenimiento, 

generar las ordenes de trabajos de los mantenimientos    realizados en proyecto y en taller lima, 

supervisar los repuestos que están en stock en cada proyecto con los encargados de cada 
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proyecto. Realizar el presupuesto de cada mes de los mantenimientos preventivos y 

correctivos. 

El supervisor de taller de mantenimiento está encargado de realizar todos los 

mantenimientos correctivos realizados en el taller de cada inicio de cada proyecto. Realizar 

todas las coordinaciones con los proveedores, para las reparaciones de repuestos como son 

bombas hidráulicas, cilindros hidráulicos, motores de combustión.  

2.2.1  Síntomas 

Se ha identificado que las máquinas perforadoras diamantinas de la empresa, presentan 

problemas de baja disponibilidad mecánica lo que reflejan su baja confiabilidad, sin embargo, 

existen también fuertes oportunidades en el factor externo propio de la gestión e 

mantenimiento actual lo que se refleja en el registro de causa de paradas de las maquinas en 

operaciones:  

Baja disponibilidad mecánica de la máquina perforadora diamantina, ya que no se cumple 

con la meta mensual. 

 Penalidad por incumplimiento de servicio por parada de máquina perforadora 

diamantina. 

 Baja liquides, ya que afecta a la producción en el avance en la perforación y no permite 

generar los ingresos proyectados en el mes. 

2.2.2 Causas 

Se han identificado las principales causas que originan el problema de baja disponibilidad 

de la máquina en el proceso del área de mantenimiento. 

 Personal: 

 Falta de personal motivado, por exceso de trabajos y pocas capaciones. 
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 A falta de personal de mantenimiento equipos inoperativos. 

 Personal de mantenimiento inadecuado. 

 El mecánico de proyecto no realiza el pedido de repuesto a tiempo, retrasa la gestión de 

compras y parada de mantenimiento. 

2.2.3 Métodos 

En cuanto al factor Métodos, no se cuenta con un método estándar que pueda lograr el 

proceso de mantenimiento: 

 Personal de operaciones, falta de instrucciones de manual de operacional de la maquina 

no son muy claras. Como procedimiento, instrucciones.   

 El personal de mantenimiento, cuentan con un procedimiento, pero no lo cumplen 100%. 

Se está buscando mejorar este proceso y realizar el siguiente respectivo. 

 Se cuenta con procedimientos que no están actualizados desde el 2013. No se cuentan 

con manuales para la capacitación de nuevo personal. 

 Incumpliendo de plan de mantenimiento por bajo presupuestos que genera la empresa. 

2.2.4 Maquinaria 

Con respecto a la maquinaria que utiliza para el proceso de perforación de máquinas 

diamantinas, las principales complicaciones son: 

El sistema de proceso de perforación el problema es las paradas de mantenimiento 

afectando la disponibilidad mecánica de la máquina. 

 Mala uso de la máquina. 

 Falta de mantenimiento correctivos programados, para evitar la parada de 

mantenimiento. 
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 Fallas de la máquina, como son fallas mecánicas, fallas eléctricas, fallas hidráulicas, 

fallas electro neumático, fugas de aceites. 

 Falta de herramientas e instrumentos de medición, por motivo de desgastes de 

herramientas no hay disponibilidad por bajo presupuestos.  

2.2.5 Materiales 

El problema más resaltante en los materiales de mantenimiento, es no tener los repuestos 

críticos en proyecto. Este es un problema crítico, por motivo que por falta de liquides de la 

empresa no se puede comprar estos repuestos. Este es un tema que se está analizando en la 

empresa, ya que el problema es que no hay estos repuestos en proyecto. La parada de 

mantenimiento afecta. 

 Falta de repuestos críticos en stock en proyecto a falta de presupuestos. 

 Retrasos en envió de repuestos a la falta de prepuestos. 

 Repuestos adquiridos no apto, a falta de proveedores inadecuado y material adquiridos 

no verificados a falta de un área de control de calidad. 

2.2.6 Entorno (medio ambiente) 

La incidencia en problemas operativos por no tener un stock critico en proyecto. Los 

proyectos que trabajamos son en el interior del país. Cuando falla una maquina por falta de 

repuesto, se tiene que mandar el repuesto vía aérea generando un sobre costo.  

2.2.7 Pronóstico 

De acuerdo a la situación actual, la baja disponibilidad mecánica puede afectar en el servicio 

perforaciones que brindamos. 

 Puede afectar en el término del contrato de que se realiza con el cliente, es decir por las 

paradas de mantenimiento nos pueden cancelar el contrato. 
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  A falta de un correcto mantenimiento correctivo puede afectar en la desviación del pozo 

que se está perforando. 

Además, se corre el riesgo de no cumplir con los tiempos estipulados en el proceso de 

perforación. 

 Control de Pronostico: 

Por todo lo descrito anteriormente, es de suma importancia que el proceso de 

mantenimiento se realice correctamente. Para poder evitar la baja disponibilidad de mecánica. 

Esta propuesta de mejora, está relacionada con la profesión de Ingeniero Industrial, ya que 

se utilizan conocimientos aprendidos en los 5 años de la carrera. 

2.2.8 Diagrama de Ishikawa 

Con el propósito de conocer las causas específicas que originan el problema central en cual 

se basa la presente propuesta. Se realizó una reunión con los colaboradores que participan en 

el procedimiento objeto de estudio. Dando como las siguientes respuestas las cuales están 

plasmadas en un Diagrama de Ishikawa. 
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Figura N° 09: Diagrama de Ishikawa 

Fuente: elaboracion propia 
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2.2.9 Definición del Problema 

Por todo lo antes plasmado, se procera a formular tanto el problema general como 

específicos de la presente propuesta de mejora. 

 Problema General: 

¿De qué manera la propuesta de mejorar el área de mantenimiento de máquinas 

diamantinas puede aumentar la disponibilidad mecánica en la empresa AK DRILLING 

INTERNATIONAL SA de perforación de pozos para minería – 2018? 

2.3 Objetivos: General y Específicos 

2.3.1 Objetivo General: 

Proponer mejorar el área de mantenimiento de máquinas perforadoras diamantinas a fin 

de aumentar la disponibilidad mecánica en la empresa AK DRILLING INTERNATIONAL 

SA de perforación de pozos para minería – 2018. 

2.3.2 Objetivos Específicos: 

 Describir cómo se lleva a cabo los procesos del área de mantenimiento máquinas 

de perforación diamantina en la empresa AK DRILLING INTERNATIONAL. 

 Identificar oportunidades de mejora en los procesos del área de mantenimiento 

máquinas de perforaciones diamantinas en la empresa AK DRILLING 

INTERNATIONAL. 

 Documentar los procesos mejorados del área de mantenimiento de máquinas de 

perforación diamantina en la empresa AK DRILLING INTERNATIONAL. 

2.4 Justificación 

En la actualidad el objetivo de disponibilidad mecánica de las de máquinas de 

perforadoras diamantinas se encuentran por debajo del objetivo establecido, impactando en 

el giro de negocio de la empresa, lo que se traduce en menor producción (menos muestra de 

mineral y por consecuencia menor producción). 
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Por lo siguiente estudio propone mejorar el área de mantenimiento de máquinas 

perforadoras diamantinas a fin de aumentar la disponibilidad mecánica en la empresa AK 

DRILLING INTERNATIONAL SA de perforación de pozos para minería – 2018, a través 

el logro de los objetivos establecidos por el área de mantenimiento es en específico en el 

indicador de disponibilidad mecánica de los equipos de máquinas perforadoras diamantinas, 

influyendo en la satisfacción del cliente en directo de operaciones mina. 

El siguiente estudio presenta información que aporta para futuros trabajos que se inclinen 

por la gestión de mantenimiento tomando como referencia el concepto de mantenibilidad y 

así como también a empresarios que desean mejorar la gestión de mantenimiento de sus 

activos. 

2.4.1 Pertinencia 

Mediante la propuesta de mejorar el área de mantenimiento de máquinas diamantinas, se 

justifica por la importancia y pertinencia de aumentar la disponibilidad para la empresa AK 

DRILLING INTERNATIONAL S.A. para mejorar sus resultados de operaciones. 

2.5 Alcances y Limitaciones 

2.5.1 Alcances: 

El alcance de la presente propuesta de mejorar el área de mantenimiento de máquinas 

perforadoras diamantinas a fin de aumentar la disponibilidad mecánica en una empresa de 

perforación de pozos para minería – 2018. 

 Proceso de mantenimiento de Overhaul en taller. 

 Proceso de mantenimiento correctivo en proyecto. 

 Proceso actual de Reclutamiento y Selección de Personal de mantenimiento. 
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2.5.2 Limitaciones: 

 Una de las principales limitaciones que se han presentado en la elaboración de la 

presente propuesta de mejora, es la recolección de información; debido a que, por 

razones de baja disponibilidad de las máquinas de perforación diamantinas, los 

proyecto no se encuentran en lima y no se podrá realizar levantamiento de 

información con los colaboradores que intervienen en el proceso objeto de 

estudio. 

 El tiempo dedicado a la investigación es un tiempo adicional a la jornada laboral. 

 El seguimiento a las tareas de mantenimiento es un trabajo adicional a mi trabajo 

en la gestión de mantenimiento. 

 Otra limitación, que se ha encontrado es el presupuesto que se tiene para el 

desarrollo de la presente, ya que con un mayor apoyo económico se podría 

realizar de una manera más ágil el levantamiento de la información. 

 Por último, el tiempo fue un factor determinante para la realización de esta 

propuesta de mejora; por lo que creemos es importante valorarlo. 



 

38 

CAPITULO N° 03: MARCO TEORICO 

Para la presente propuesta de mejora se hace mención a bases teóricas o conceptos las 

cuales proporcionaran el marco conceptual y teórico con el que se pretende dar solución al 

problema. Para el desarrollo del Marco Teórico se ha investigado las variables que darán 

soporte a la propuesta. A continuación, el desarrollo de las variables sustentado con sus 

respectivas bases teóricas. 

3.1. Conceptos Básicos De Mantenimiento 

3.1.1. Gestión del mantenimiento  

“Actuaciones   con las que la dirección de una organización de mantenimiento sigue una 

política determinada” (GONZALES, 2005 pág. 54).  

“Según la norma europea, la moderna gestión de mantenimiento incluye todas aquellas 

actividades de gestión que determinan los objetivos o prioridades de mantenimiento (que se 

definen como las metas asignadas y aceptadas por la dirección del departamento de 

mantenimiento), las estrategias definidas como los métodos de gestión que se utilizan para 

conseguir las metas y los objetivos propuestos en la producción” (CRESPO, 2012 pág. 13).  

“La gestión del mantenimiento busca potenciar el planeamiento del mantenimiento de los 

equipos de la empresa, con los aportes realizados a los diferentes tipos de mantenimiento, 

luego del análisis a los procedimientos y acciones realizados (historial de la máquina). La 

gestión de mantenimiento de alguna manera busca aumentar la productividad de la empresa 

al aumentar los niveles de confiabilidad de sus equipos y reducir sus costos, control constante 

de las instalaciones y/o componentes, así como del conjunto de trabajos de reparación y 

revisión necesarios para garantizar el funcionamiento regular y el buen estado de 

conservación de un sistema” (BELEN, 2008 pág. 14).  
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“Conjunto de actividades que deben realizarse a instalaciones y equipos, con el fin de 

corregir o prevenir fallas, buscando que estos continúen prestando el servicio para el cual 

fueron diseñados” (BERNARDO, 2010 pág. 5).  

3.1.2. Definición de mantenimiento es:  

“El mantenimiento es el conjunto de actividades que permiten mantener un equipo, sistema 

o instalación en condición operativa, de tal forma que cumpla con las funciones para las 

cuales fueron diseñados y asignados” (SUAREZ, 2007 pág. 15). También indica que los 

objetivos del mantenimiento son: 

 Mejorar continuamente los equipos hasta su más alto nivel operativo, mediante el 

incremento de la disponibilidad, efectividad y confiabilidad.  

 Aprovechar al máximo los componentes de los equipos para disminuir los costos de 

mantenimiento.  

 Garantizar el buen funcionamiento de los equipos, para aumentar la producción.   

 Cumplir todas las normas de seguridad y medio ambiente. 

“Que el mantenimiento inició con el mismo nacimiento de la industria, cuando se crearon 

los procesos de producción mecanizados para la fabricación de bienes a gran escala, lo que 

obligo a que este dependiera de un adecuado funcionamiento de estas máquinas. Sin 

embargo, el mantenimiento era considerado una actividad sin importancia y un costo en el 

que se debía incurrir. Dando un vistazo rápido a lo que ha sido la evolución del 

mantenimiento, se facilita hablar de las generaciones que han marcado el desarrollo y mejora 

desde sus inicios. Sin embargo, la mayoría de los autores no se ponen de acuerdo en los años 

que empieza y termina cada una”(BOHÓRQUEZ, 2012 pág. 9). 
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3.1.3. Tipos de mantenimiento 

El mantenimiento puede agruparse en dos tipos principales:  

3.1.3.1. Mantenimiento Reactivo (MR):   

“Comprenden todas las acciones sobre revisiones, modificaciones y mejoras dirigidas a 

evitar averías y de las consecuencias de estas en la producción” (NAVARRO, 2003 pág. 

102). 

 Este mantenimiento es también denominado “mantenimiento planificado”, tiene lugar de 

que ocurra una falla o avería, se efectúa bajo condiciones controladas sin la experiencia de 

algún error en el sistema. Se realiza a razón de la experiencia y pericia del personal a cargo, 

los cuales son los encargados de determinar el momento necesario para llevar a cabo dicho 

procedimiento; el fabricante también puede estipular el momento adecuado a través de los 

manuales técnicos, presenta las siguientes características: 

 Se realiza en un momento en que no se está trabajando, por lo que se aprovecha las horas 

muertas.  

 Se lleva a cabo un programa previamente elaborado donde se detalla el procedimiento a 

realizar, a fin de tener las herramientas y repuestos necesarios. 

 Cuenta con una ficha programada, además de un tiempo de inicio y de terminación 

preestablecido y aprobada por la directiva de la empresa. 

 Está destinado a un área en particular y ciertos equipos específicamente, aunque también 

se pueden llevar a cabo un mantenimiento generalizado por todos los componentes de la 

planta.  

 Permite a la empresa contar con un historial de todos los equipos, además brinda la 

posibilidad de actualizar la información técnica de los equipos. 
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 Permite contar con un presupuesto apropiado para la empresa.  

 Es la actividad humana desarrollada en los recursos físicos   de una empresa con el fin de 

programar el mantenimiento llevando controles periódicos en los diferentes sistemas y 

equipos de cada máquina. 

3.1.3.2. Mantenimiento Proactivo (MPA):  

Mantenimiento planificado y programado llevado a cabo con el fin de que la 

administración del mantenimiento sea más eficiente. Aquí se incorpora el concepto moderno 

de que las funciones de mantenimiento no deben corresponder únicamente al departamento 

de mantenimiento, sino que parte de esas funciones se deben asignar a los departamentos de 

producción, investigación y desarrollo, diseño ingeniería compras y finanzas, así como a los 

proveedores, a la gerencia general y a los operadores.  

 Mantenimiento Preventivo   

 Mantenimiento Predictivo  

 Mantenimiento Productivo Total (T.P.M.)   

3.1.3.2.1. Mantenimiento Preventivo 

La programación de inspecciones, tanto de funcionamiento como de seguridad, ajustes, 

reparaciones, análisis, limpieza, lubricación, calibración, que deben llevarse a cabo en forma 

periódica en base a un plan establecido y no a una demanda del operario o usuario; también 

es conocido como Mantenimiento Preventivo Planificado-MPP.  

Su propósito es prever las fallas manteniendo los sistemas de infraestructura, equipos e 

instalaciones productivas en completa operación a los niveles y eficiencia óptimos.   
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La característica principal de este tipo de Mantenimiento es la de inspeccionar los equipos 

y detectar las fallas en su fase inicial, y corregirlas en el momento oportuno.  Con un buen 

Mantenimiento Preventivo, se obtiene experiencias en la determinación de causas de las 

fallas repetitivas o del tiempo de operación seguro de un equipo, así como a definir puntos 

débiles de instalaciones, máquinas, etc.  

El mantenimiento preventivo se puede agrupar en:  

 Mantenimiento de rutina: Son actividades sistemáticas simples y repetitivas tales como 

limpieza, lubricación inspección. Ajuste, reparaciones menores, etc. Los puede y debe 

ser realizada por los operadores de las máquinas.  

 Mantenimiento global y tecnificado: Son actividades que requiere una planificación, 

involucran:  

o Desempleo parcial del equipo. 

o Empleo de varias herramientas. 

o Reemplazo de piezas y componentes. 

o Mayor destreza y habilidad del personal. 

o Mucho más tiempo que las tareas rutinarias. 

 El Overhaul del equipo (reconstrucción): se realiza cuando el equipo puede ser sacado 

de línea de producción por un extenso periodo de tiempo, normalmente se permite hace 

modificaciones mayores, rediseños o implantación en alguna mejora técnica. involucra:  

o Retiro del equipo de la línea de producción.  

o Desmantelamiento total del equipo.  

o Reemplazo o construcción de muchas partes, componentes o sistemas.  
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o Alto nivel de habilidades del personal de MP. 

o Repintado del equipo. 

o La participación de los proveedores.  

o Re-calibración y prueba de funcionamiento.  

o Reinstalación en la línea de producción.  

o Mayor tiempo para su ejecución. 

o Un planificador/programador de mantenimiento 

Ventajas del Mantenimiento Preventivo:   

 Confiabilidad, los equipos operan en mejores condiciones de seguridad, ya que se 

conoce su estado, y sus condiciones de funcionamiento.  

 Disminución del tiempo muerto, tiempo de parada de equipos/máquinas. 

 Mayor duración, de los equipos e instalaciones.  

 Disminución de existencias en Almacén y, por lo tanto, sus costos, puesto que se 

ajustan los repuestos de mayor y menor consumo.  

 Uniformidad en la carga de trabajo para el personal de Mantenimiento debido a 

una programación de actividades.   

 Menor costo de las reparaciones. 

Fases del Mantenimiento Preventivo:   

 Inventario técnico, con manuales, planos, características de cada equipo. 

 Procedimientos técnicos, listados de trabajos a efectuar periódicamente, 

 Control de frecuencias, indicación exacta de la fecha a efectuar el trabajo. 

 Registro de reparaciones, repuestos y costos que ayuden a planificar.   
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3.1.3.2.2. Mantenimiento Predictivo  

El mantenimiento predictivo es una técnica para pronosticar el punto futuro de falla de un 

componente de una máquina, de tal forma que dicho componente pueda reemplazarse, con 

base en un plan, justo antes de que falle. Así, el tiempo muerto del equipo se minimiza y el 

tiempo de vida del componente se maximiza.   

También Denominado monitoreo de condiciones o síntomas, es el proceso para determinar 

la condición en una maquina mientras esta en operación, con base en el análisis, muestreo y 

registro de vibraciones utiliza aparatos sofisticados para ayudar a predecir cuándo fallara 

algún componente del equipo. Incluye una serie de pruebas  

Definición de Mantenimiento Predictivo:  

Mantenimiento basado fundamentalmente en detectar una falla antes de que suceda, para 

dar tiempo a corregirla sin perjuicios al servicio, ni detención de la producción, etc. Estos 

controles pueden llevarse a cabo de forma periódica o continua, en función de tipos de 

equipo, sistema productivo, etc.  

Para ello, se usan instrumentos de diagnóstico, aparatos y pruebas no destructivas, como 

análisis de lubricantes, comprobaciones de temperatura de equipos eléctricos, etc.    

Además, incluye una serie de pruebas:  

 Análisis de vibraciones. 

 Análisis físico de piezas de desgaste. 

 Análisis espectrografico de aceite.  

 Análisis acústico. 

 Termografía. 
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 Inspección infrarroja. 

 Ensayos no destructivos. 

Ventajas del Mantenimiento Predictivo:    

 Reduce los tiempos de parada.   

 Permite seguir la evolución de un defecto en el tiempo.   

 Optimiza la gestión del personal de mantenimiento.   

 La verificación del estado de la maquinaria, tanto realizada de forma periódica como 

de forma accidental, permite confeccionar un archivo histórico del comportamiento 

mecánico.   

 Conocer con exactitud el tiempo límite de actuación que no implique el desarrollo de 

un fallo imprevisto.   

 Toma de decisiones sobre la parada de una línea de máquinas en momentos críticos.   

 Confección de formas internas de funcionamiento o compra de nuevos equipos.   

 Permitir el conocimiento del historial de actuaciones, para ser utilizada por el 

mantenimiento correctivo.   

 Facilita el análisis de las averías.   

 Permite el análisis estadístico del sistema.  

3.1.3.2.3. Mantenimiento Productivo Total (T.P.M.)  

El TPM es un enfoque innovativo para el mantenimiento que optimiza la efectividad del 

equipo, y promueve el mantenimiento autónomo a través de actividades día a día que incluye 

todo el personal.  
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Si involucramos, además del personal de mantenimiento y operadores, vendedores 

supervisores y otros, la efectividad global del equipo estará acompañada de un buen equipo 

de trabajo.  

Parte del mejoramiento y del mantenimiento de los equipos a su más alto nivel de 

rendimiento es adoptar metas ambiciosas. “como metas cero defectos” e calidad de gestión 

las metas del TPM son similares respecto de los equipos.  

 Cero tiempos de parada. 

 Cero productos defectuosos causados por equipos. 

 Cero pérdidas de velocidad de equipos. 

3.1.4. Disponibilidad mecánica 

“La disponibilidad, es sin duda el indicador más importante en mantenimiento, y por 

supuesto, el que más posibilidades de manipulación tiene. La disponibilidad es la 

probabilidad que tiene un sistema de estar en funcionamiento o listo para funcionar en el 

momento o instante que es requerido. Para poder disponer de un sistema en cualquier 

instante, éste no debe de tener fallos, o bien, en caso de haberlos sufrido, debe haber sido 

reparado en un tiempo menor que el máximo permitido para su mantenimiento” (MUÑOZ, 

2003, pg 58). De acuerdo con RAMÍREZ Hernández (2007) afirma sostiene “que la baja 

disponibilidad trae consigo elevados costos por las reparaciones que se presentan a los 

equipos, así también generan grandes pérdidas por las paradas no programadas; sin embargo 

es de tener cautela al momento de comparar el ahorro que genera aumentar la disponibilidad 

de los -equipos, considerando el aprovisionamiento de los equipos que normalmente se 

utilizan para detectar los fallos a prioridad”.  
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La disponibilidad del producto durante un periodo de utilización prefijado, llamada 

calidad de funcionamiento, está en función de la confiabilidad y de la mantenibilidad del 

mismo.  

Bajo este indicador el sistema no debe tener fallo, y en el caso de haberlos sufrido, han de 

haber sido reparados en un tiempo menor que el permitido para su mantenimiento, para que 

pueda conservar siempre su estado de disponibilidad.  

De acuerdo con IXCOT Rodríguez (2011) afirma que en plantas que estén dispuestas por 

líneas de producción en las que la parada de una máquina supone la paralización de toda la 

línea, es interesante calcular la disponibilidad de cada una de las líneas, y después calcular la 

media aritmética.  

En plantas en las que los equipos no estén dispuestos por líneas, es interesante definir una 

serie de equipos significativos, pues es seguro que calcular la disponibilidad de 

absolutamente todos los equipos será largo, laborioso y no nos aportará ninguna información 

valiosa. Del total de equipos de la planta, debemos seleccionar aquellos que tengan alguna 

entidad o importancia dentro del sistema productivo. 

La Disponibilidad como indicador de la Vida útil de la maquinaria pesada Según 

STONER y FREEMANS (1992) la duración estimada que el componente reparable de los 

equipos pesados puede tener cumpliendo correctamente con la función para la cual ha sido 

creado. Normalmente se calcula en horas de duración.  

Para MARSTON, AGG y DICKMANN (1947) Es el tiempo que se estima que un objeto 

puede tener cumplimiento correctamente la función para la que ha sido creada, en este caso 

la máquina.  
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En tanto que ACURIO y MANGO U (2010) señalan que son los periodos de trabajo, con 

base a sus condiciones particulares de operación, régimen de mantenimiento, experiencia y 

criterios respecto a las mejoras tecnológicas.  

Podemos conceptualizarla como el lapso de tiempo en la cual es explotada la maquinaria, 

pero que dicho periodo de tiempo no es definitivo, ya que en el transcurso de operatividad 

puede sufrir alguna revaluación que incremente su valor y por ende se extienda su vida útil; 

por lo que se deben tomar únicamente como una guía referencial o un promedio normal y 

razonable el periodo de vida útil inicial.  

 

 

3.1.5. Ordenes de trabajo. 

El concepto que nos ocupará a continuación presenta un uso recurrente y especial dentro 

de las organizaciones de trabajo o empresas que se dedican a: realizar instalaciones de 

cualquier tipo, reparar equipos electrónicos o máquinas, entre otros.  

En tanto, una orden de trabajo es un documento escrito que la empresa le entrega a la 

persona que corresponda y que contiene una descripción pormenorizada del trabajo que       

debe llevar a cabo.  

En la orden de trabajo, además de indicarse el lugar geográfico preciso y algunos datos 

personales de quien solicitó la realización del trabajo, en el caso que se trate de una empresa 

de instalaciones, se podrá indicar el tiempo que se estima debe durar el trabajo a realizar en 

el lugar, los materiales que se necesitarán para llevarlo a cabo, los costos aproximados y 
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cualquier otro tipo de contingencia que sea relevante de ser mencionada porque actúa 

directamente en la concreción del trabajo en cuestión. 

3.1.6. Solicitud de orden de trabajo(SOT) 

En este formato se reportará todos los días del mes las cantidades de repuestos, lubricantes 

y filtros que se van a utilizar en las máquinas, el mecánico de proyecto reportara al Planner 

de mantenimiento, así como las horas de trabajo diario para obtener el consumo y actualizar 

el stock.  Al enviar este formato se genera el consumo y la orden de trabajo. 

Es posible encontrarse con dos tipos de órdenes de trabajo, la correctiva, que nos informa 

especialmente sobre el problema a solucionar que fue oportunamente reportado. 

En tanto, la orden de trabajo preventiva es aquella que se emite de modo automático y que 

está vinculada con el mantenimiento preventivo que demandan algunas máquinas, por 

ejemplo. En estas, normalmente, se especifica cada paso a considerar en la reparación en 

cuestión.  

Para poner más en claro el concepto nada mejor que un ejemplo que lo aclare todo... Un 

individuo solicita a una empresa de telefonía la instalación de una línea de telefonía fija. 

Cuando se comunica, la representante de ventas, le solicitará una serie de datos personales 

como geográficos para así chequear la solicitud y que exista cobertura. Luego, toda esa 

información será volcada en un documento u orden de trabajo que se le entregará al técnico 

que se ocupará de la instalación. 

Con la orden de trabajo, el técnico, se presenta en la dirección en cuestión y procede a 

realizar la instalación del servicio de acuerdo a las pautas que allí se estipularon. 
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3.1.7. Check List  

Este formato está destinado a la verificación del equipo por completo a su inicio de 

guardia, con la finalidad de detectar algún desperfecto y el equipo no falle en sus horas 

programadas de trabajo creando pérdidas de tiempo y dinero.  

El encargado de hacer el chequeo de la unidad será el único responsable de la salida de 

dicha maquina previa verificación por el jefe de operaciones.  

3.1.8. La perforación diamantina (perforación con el uso de diamantes) 

Perforación diamantina en la minería (Cesar Meléndez, 2012). Ha señalado que es es uno 

de los métodos de sondaje más usados por excelencia en la actividad minera, debido a la 

mayor información que es capaz de brindar a los ingenieros geólogos para el descubrimiento, 

constatación, estudio y cubicación de los yacimientos minerales; proporcionándoles además 

valiosa información para el ulterio diseño del sistema de explotación a aplicar.  

En ese sentido se ha convertido en uno de los sistemas de sondaje de mayor preferencia 

en la minería. Esto ha dado lugar al desarrollo actual de toda una industria en continuo 

crecimiento. 

El principio de la perforación diamantina se basa en la erosión o el desgaste de las 

formaciones geológicas o rocas por fricción, como efecto inmediato de la rotación y presión 

de empuje a la que es sometida la broca o corona diamantada contra la roca. 

Estas fuerzas provocan la abrasión o trituración de las formaciones en partículas 

minúsculas llamadas recortes o detritus, los cuales son removidos con los fluidos de 

perforación. 

Las brocas diamantadas están diseñadas en forma cilíndrica con un área en el interior que 

no entra en contacto con el diámetro frontal de la corona y es la parte de la roca que ingresa 
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al tubo interior saca testigos especialmente diseñada para capturar éste núcleo como muestra 

o testigo de las formaciones geológicas, propósitos del estudio. 

La captura de estos testigos en el mayor porcentaje posible (recuperación), aunado a la 

velocidad de su obtención; son los propósitos a la orden del día, la misma que motiva las 

innovaciones en materia de tecnología tanto en lo referente a las herramientas como las 

brocas, escariadores, tubos interiores, etc. como a los equipos principales y auxiliares. 

Es así que nos encontramos con diferentes equipos y empresas cada una de ellas equipadas 

con sus propias particularidades que las hace distinta una de la otra. 

Entre los tipos de equipos más usados en la industria podemos clasificarlos según sus 

características generales como: 

 Portátiles: Estos equipos tienen la ventaja de llegar a donde otros equipos no pueden, al 

menos no sobre los hombros de un equipo de personas; lo cual lo convierte en los equipos 

ideales para llegar a las plataformas de perforación más inaccesibles para las unidades 

motorizadas. 

Trabajan con herramientas y accesorios ligeros de menores diámetros que los tradicionales 

HQ y NQ (NTW, BTW) pueden alcanzar profundidades entre 200 y 400 mts. con NTW 

y entre los 400 y 600 mts con BTW. 

 Livianas: Dentro de esta gama de equipos tenemos aquellas máquinas que pueden tanto 

montarse sobre patines, sobre un camión u orugas, y algunos diseñados para 

desmontarlas de una forma rápida para su movilización con helicóptero. 

“helitransportables” y que pueden alcanzar profundidades en promedio de entre 200 y 

500 mts. de profundidad con HQ y 500 a 800 mts. con NQ, eventualmente se usa también 
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el diámetro BQ para mayores profundidades o dependiendo de las condiciones del 

terreno. 

 Medianas: Podemos considerar a los equipos que pueden superar estas profundidades 

con un mejor desempeño que las livianas. 

 Pesados: Son los equipos de gran potencia, con capacidades de perforación de mayor 

diámetro como el PQ. (Muchos equipos medianos también pueden hacerlo, pero con 

muchas maniobras y demoras al no estar preparadas para ese diámetro en especial). Estos 

equipos tienen capacidades de perforación superiores a los 1000 mts en algunos casos 

pueden hacer pozos de más de 2000 mts. de profundidad. 

En cuanto a las herramientas y accesorios que soportan el sistema tenemos diferentes 

fabricantes y modelos. Todas comparten el mismo sistema del corebarrel, con el tubo interior 

saca testigos maniobrables con el wireline, tubería, conexiones de bomba (swivel), etc. 

Sin embargo, cada fabricante tiene sus propios enfoques y sus propias soluciones, por 

ejemplo, soportar el sistema de control de fluidos en la perforación (aspecto muy importante 

en el proceso); soportar un sistema especial de recuperación de testigos; soportar un sistema 

de seguridad (que cada día cobra mayor importancia en las maniobras). 

En este sentido, probablemente lo más importante en la tecnología de útiles como son: las 

brocas insertadas, impregnadas o los triconos (como herramientas auxiliares), que continúan 

introduciendo nuevos productos y/o innovaciones. 

Desde que 1833 Flauvile descubrió casi por accidente, el agua como fluido importante 

para retirar los recortes del barreno, nació también la tecnología de los aditivos para los 

fluidos de perforación. 
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Es así que tenemos una diversidad de ellos para ser usados según las complejidades que 

presenten las formaciones como el caso de las arcillas y arenas en las que pueden no ser 

suficientes los lodos básicos compuestos de bentonitas y polímeros. 

Otra de las herramientas quizá determinantes, son los perforistas. Son los que pueden 

hacer la diferencia en cualquier proyecto de perforación. Los perforistas tienen experiencias 

y habilidades comunes y particulares en diferentes grados. 

Como en todo rubro, cada perforista asimila o adquiere experiencias o las desarrolla de 

forma muy propia y personal en el tiempo, pero todos ellos constituyen una pieza clave en el 

proceso productivo. La diferencia entre las grandes y pequeñas empresas está en cómo atraen 

y captan a los más experimentados. 

Entonces, a la hora de comprar los equipos o elegir los servicios de una empresa, ¿Qué 

consideraciones debemos tener en cuenta?  La respuesta es simple y está en cada cosa 

fabricada sobre la tierra, en cada proceso y en cada persona y eso indudablemente es la 

experiencia. 

 

Figura N° 10: muestra de mineral de perforación diamantina 

Fuente: Pagina de AK Drilling International.  
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3.1.9. Proceso  

Se denomina proceso al conjunto de acciones tareas sistematizadas que se realizan con un 

fin forman parte de un esquema determinado. El proceso está conformado por los siguientes 

Elementos: 

 Recursos : Factores de proceso 

 Entradas : Inputs 

 Salidas  : Outputs 

Sistema de Control. 

“Define proceso a cualquier actividad o conjunto de actividades que emplee un insumo, 

le agregue valor y suministre un producto a un cliente externo o interno. Los procesos utilizan 

recursos de una organización para suministrar resultados definitivos” (James, H., 1992, p.5). 

Los tres objetivos más importantes del manejo de procesos para una empresa según James 

son: 

 Hacer efectivos los procesos, generando los resultados deseados. 

 Hacer eficientes los procesos, minimizando los recursos empleados. 

Hacer los procesos adaptables, teniendo la capacidad para adaptarse a los clientes 

cambiantes y a las necesidades de la empresa 

3.1.10. Estudio de trabajo 

Se denomina estudio de trabajo a la evaluación sistemática de los métodos aplicados para 

la realización de actividades con el objetivo de optimizar el empleo eficaz de los recursos 

para establecer estándares de rendimiento respecto a las actividades que se realizan. 
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“El estudio de Trabajo es definido como el examen sistémico de los métodos para realizar 

actividades con el fin de mejorar la utilización eficaz de los recursos y de establecer normas 

de rendimiento con respecto a las actividades que se están realizando. Es un instrumento que 

ayuda a mejorar la productividad. El estudio de trabajo tiene por objeto examinar de qué 

manera se está realizando una actividad, simplificar o modificar el método operativo para 

reducir el trabajo innecesario o uso antieconómico de recursos y fijar el tiempo normal de 

realización de esta actividad” Oficina Internacional de Trabajo-OIT ,1996, p.9). 

3.1.11. Eficiencia 

“La eficiencia es la utilización correcta y con la menor cantidad de recursos para lograr 

un objetivo o cuando se alcanza los objetivos con los mismos o menos recursos”, Kalder y 

Hiks (2000). Un resultado es más eficaz si los que se benefician de un cambio pueden 

teóricamente compensar a aquellos que sufren las consecuencias. 

3.1.12. Productividad 

“Se define como el conjunto de estrategias, herramientas y técnicas para lograr un alto 

rendimiento optimizando el tiempo y esfuerzos para lograr objetivos y resultados de manera 

eficaz y eficiente” (Oficina Internacional de Trabajo-OIT, 1996, p.4)  

La productividad es la relación entre producción e insumo. Para una empresa, sector de 

actividad económica la productividad tiene otro significado, se utiliza para medir el grado en 

que puede extraerse cierto producto de un insumo dado. La productividad en una empresa 

puede estar influenciada por diversos factores externos, como también varias deficiencias en 

sus actividades o factores internos. Entre los factores externos que quedan fuera del control 

del empleador; se encuentran la disponibilidad de materias primas, mano de obra calificada, 

políticas estatales relativas a la tributación y aranceles aduaneros, infraestructura existente, 
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disponibilidad de capital, tipos de interés, ajustes aplicadas a la economía, o a ciertos sectores 

por el gobierno. 

3.1.13. Las 5´S  

Método de las 5´S Según Rey (2005), las “5 eses” es una metodología que permite mejorar 

la organización y sistematización dentro de las diversas áreas de trabajo. La ventaja de este 

método es que permite crear conciencia y estimula la participación de los trabajadores en 

general. El método contiene cinco principios fundamentales: Clasificación (Seiro), 

Organización (Seiton), Limpieza (Seiso), Estandarización (Seiketsu) y Disciplina (Shitsuke). 

Según Vargas (2004), los principios de 5 eses y su implementación son los siguientes: 

3.1.13.1. Seiri-Clasificar 

Es la primera etapa del método de las 5´s. Es la acción de eliminar elementos innecesarios 

o que se estén utilizando en forma incorrecta. Se trata de retirar del puesto de trabajo todos 

los elementos que no sean necesarios para realizar determinada actividad. En la Figura 2, se 

muestra una breve estructura para la medición de utilidad de los elementos, los cuales serán 

clasificados según su funcionalidad. Con ello, se puede identificar fácilmente aquellos 

productos que pueden ser reparados, vendidos, transferidos, donados y descartados. Luego 

de realizar la adecuada clasificación se obtendrá mayor espacio, incremento en el control de 

inventarios, eliminar despilfarro y menor nivel de accidentes. 
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Figura 11: Diagrama de flujo para clasificación 5’S 

Fuente: Vargas (2004) 

3.1.13.2. Seiton – Ordenar 

El segundo principio implica ordenar elementos involucrados para lograr que la 

organización sea óptima; es decir, organizar los componentes necesarios para que estos sean 

de fácil acceso y uso. Ello permitirá la ubicación inmediata de herramientas y la 

identificación de controles de equipos y de niveles de stock. Para la implementación se debe 

tomar en cuenta que todos los artículos deben ser clasificados según su frecuencia de uso. 

Asimismo, se debe colocar etiquetas visibles codificadas para permitir la rápida localización 

de los elementos de manera sencilla. En la Figura 3, se plantea la localización de elementos 

según su nivel de utilización o frecuencia de uso. Por ejemplo, aquellas herramientas de uso 

continuo, deben ir al alcance del operario; mientras que, herramientas que se usan solo 

algunas veces, deben ir en almacenes temporales para impedir que el área de trabajo se 

encuentre recargada. 
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Figura 12: Organización de acuerdo a frecuencia de uso 

Fuente: Vargas (2004) 

Esta herramienta permitirá que los tiempos y movimientos sean menores para encontrar 

algún objeto u documento. También, permite que las herramientas sean fácilmente 

manipulables, identifica los elementos cuando no se encuentran en el área de trabajo y da una 

mejor apariencia al ambiente.  

3.1.13.3. Seiso – Limpiar  

Es la limpieza de elementos inocuos para aprovechar el espacio, así como facilitar el 

trabajo y mejorar los niveles de seguridad. Lo que permitirá aumentar la vida útil de los 

equipos e instalaciones (ya que el mantenimiento es constante); disminuir el riesgo de 

accidentes y enfermedades; a su vez, da un mejor aspecto al área de trabajo y evita los daños 

en la ecología y medioambiente.  

3.1.13.4. Seiketsu – Estandarizar 

Implica mantener las directrices claras sobre la forma de trabajo. En otras palabras, 

mantener las 3´s descritas anteriormente, para que sea convertido en una rutina dentro de las 
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áreas$ de trabajo. En consecuencia, se mejora el bienestar del personal, evitan errores (como 

accidentes, riesgos laborales, desperdicios, entre otros), se mantiene en buen estado los 

equipos y herramientas 

3.1.13.5. Shitsuke – Disciplina  

Es la concientización y el apoyo de la organización, para convertir este método en una 

forma de vida y evitar que se rompan aquellos procedimientos previamente desarrollados. 

Para ello, se debe crear conciencia en las personas, así como las condiciones necesarias que 

permitan estimular las buenas prácticas. Ello, se puede lograr mediante el uso de paneles, 

rutas, boletines, rutinas de reconocimiento de 5´s en las áreas de trabajo, evaluaciones 

periódicas, entre otros. Finalmente, como resultado de la implementación de las 5´s se espera 

lograr dentro de cualquier organización lo siguiente:  

 Incrementar la calidad de los productos, y que exista menor variación entre ellos. 

 Mejorar la motivación de los empleados, al disminuir ausentismos, retrocesos; por el 

contrario, incrementar el compromiso y entusiasmo. 

 Aumento de la eficiencia y reducción de los costos. 

3.2. Tesis relacionadas a la presente propuesta de Mejora: 

En este punto, presentaremos fragmentos de investigaciones para obtener Título 

Profesional (TESIS), que guardan relación con el tema de estudio; y que creo que ayudaran 

a esclarecer conceptos importantes para la presente investigación. 

3.2.1. Tesis de Origen Nacional: 

 Raúl Armando Quincho Abad (2015), en su investigación titulada “incremento de la 

disponibilidad mecánica, para la reducción de costos operativos de las excavadoras 
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"cat 336" de la empresa Stracon Gym S.A” (tesis pregrado) Universidad Nacional del 

Centro de Perú, Perú. Este trabajo de tesis fue realizado con el fin de incrementar la 

disponibilidad mecánica, para la reducción de los costos operativos de las 

Excavadoras CAT 336 de la Empresa Stracon GyM S.A. El tipo de investigación del 

presente trabajo es básico y el nivel de investigación es descriptivo pues se tuvo en 

cuenta el uso de los principios del incremento de la disponibilidad. El estudio del 

Modo de fallo, efectos y análisis de criticidad considerado también por el 

mantenimiento que nos permite un incremento en la disponibilidad, ha permitido 

analizar los posibles modos/causas de falla de los sistemas con sus severidades, lo 

cual a su vez hizo posible la selección de tareas de mantenimiento para enfrentar 

dichos eventos. La tendencia de fallas de las Excavadoras CAT 336 se ha 

incrementado la disponibilidad, con ello reducimos los costos de operación de las 

Excavadoras. 

 Alberto Luis Castillo Tejeda (2017), en su investigación titulada el presente trabajo 

se titula mantenimiento centrado en la confiabilidad para mejorar la disponibilidad 

mecánica del camión volquete volvo fmx-440 en el proyecto el toro (tesis pregrado). 

Universidad nacional del centro de Perú, Perú. Para ello se ha formulado el problema 

Cómo influye el mantenimiento centrado en la confiabilidad del camión volquete 

volvo FMX-440 para mejorar la disponibilidad mecánica en el proyecto el Toro; 

asimismo, se ha propuesto el objetivo de: Determinar la influencia del mantenimiento 

centrado en la confiabilidad del camión volquete volvo FMX-440 para mejorar la 

disponibilidad mecánica en el proyecto el Toro. Así como se ha determinado la 

hipótesis: El mantenimiento centrado en la confiabilidad del camión volquete volvo 
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FMX-440 influye positivamente en la mejora de la disponibilidad mecánica en el 

proyecto el Toro. El tipo de investigación fue tecnológica, de nivel experimental, con 

un diseño de un grupo de pre prueba y post prueba. La muestra estuvo constituida por 

una unidad de observación del camión volquete volvo FMX-440 de la empresa 

Corporación Rajho S.A.C. en el proyecto el Toro (Los Andes Gold Perú S.A.C.). En 

el distrito de Shiracmaca, Provincia, de Huamachuco, Departamento de La Libertad. 

La hipótesis fue probada al 95% de probabilidad usando como estadístico de prueba 

de los estudiantes. Los datos fueron procesados con ayuda del Paquete estadístico 

SPSS.V20. Se concluye que la disponibilidad mecánica del camión volquete volvo 

FMX440, después de haber aplicado el mantenimiento centrado en la confiabilidad, 

es del 93.31%, superando ampliamente el 85% solicitado por el contratista. Los 

resultados son ampliamente discutidos. 

3.2.2. Tesis de Origen Internacional: 

 Camila Angélica Paredes Delgado Puerto Montt (2012) una tesis titulada “Pronostico 

de fallas e implementación plan de gestión confiabilidad de repuestos críticos en la 

minería del hierro” (tesis pregrado).Universidad Austral de Chile en la Escuela de 

Ingeniería Civil Industrial, Chile. Este estudio se realizó en el rubro de la minería, 

específicamente en una empresa de hierro, perteneciente a la Compañía Minera del 

Pacífico, la cual se encuentra en La Serena y es llamada Faena El Romeral. El objetivo 

de este proyecto de título es recomendar una estrategia de mantenimiento basada en 

diferentes aristas que ayuden a definir la mejor política a aplicar en el mantenimiento 

de la Flota de camiones de alto tonelaje CAT 785 B. Se analizaron 6 componentes: 

Mando final izquierdo, Mando final Derecho, Convertidor de Torque, Motor, 
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Diferencial y Transmisión. Para cumplir con los objetivos fue necesario desarrollar 

una metodología que pudiera evaluar cómo impacta ciertas actividades en la cadena 

de mantenimiento de estos componentes, asociados a tiempos perdidos por fallas, 

nivel de la cadena donde se produce la falla y el riego asociado a la actividad. 

 Ramiro Israel Sánchez Tipán (2015), Mantenimiento de maquinaria pesada y su 

incidencia en la fiabilidad de los equipos mecánicos en la empresa JVC equipos s.a. 

en el cantón Shushufindi (tesis pregrado). Universidad técnica de Ambato, Ecuador. 

El oportuno y adecuado manejo de los recursos y control de los equipos mecánicos 

permitió que la presente investigación tenga como objetivo el control de 

mantenimiento de la maquinaria pesada, para lo cual se ha realizado un proceso de 

recolección de información a través de la observación directa y las visitas continuas 

a los lugares de trabajo de cada uno de los equipos mecánicos y del campo base, que 

muestra el historial de trabajo de la maquinaria pesada de la empresa y sus paros 

imprevistos, los cuales fueron analizados en tiempos, daños frecuentes, lugar de 

trabajo y jornadas diarias de trabajo, lo que permitió realizar los cálculos de la 

disponibilidad por averías, confiabilidad, paros imprevistos, número de defectos, 

tiempo promedio entre fallas y tiempo promedio entre reparación, los mismos que 

afectan a la fiabilidad de los equipos mecánicos. Por ello, se ha propuesto solucionar 

este problema estableciendo un control y procesos de mantenimiento mediante la 

realización de fichas técnicas y la implementación de un software de control de 

mantenimiento que con las herramientas adecuadas ayude a que la empresa se esté 

encaminando de manera correcta en el control de los equipos mecánicos y su 

fiabilidad. 
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Capítulo 4. Metodología de investigación 

4.1. Meteorología de investigación  

Con la presente propuesta de mejora al proceso del área de mantenimiento de máquinas 

perforadoras diamantinas a fin de aumentar la disponibilidad mecánica en la empresa AK 

DRILLING INTERNATIONAL SA. De perforación de pozos para minería - 2018, la 

metodología elegida a seguir es: “La Metodología del estudio de métodos de trabajo de la 

Organización Internacional del Trabajo.”; que está compuesta por 8 fases: 

4.1.1. Seleccionar: Consiste en seleccionar el proceso o trabajo a estudiar y definir sus 

límites. 

4.1.2. Registrar Información: Consiste en la recopilación de datos o observación directa 

de los hechos relevantes relacionados con el trabajo y recolectar de fuentes apropiadas 

todos los datos adicionales que sean necesarios. 

4.1.3. Examinar: Criticar el objetivo, el propósito, el lugar, el orden y el método de trabajo. 

Qué está bien, qué está mal; la secuencia en que se lleva a cabo y los métodos 

utilizados. 

4.1.4. Establecer: Elegir el método más práctico, económico y eficaz, mediante los aportes 

de las personas interesadas. 

4.1.5. Evaluar: Consiste en valorar las diferentes opciones para establecer un nuevo método 

comparando la relación costo-eficacia entre el nuevo método y el actual.  

4.1.6. Definir: Determinar el nuevo método de forma clara y presentarlo a todas las 

personas a quienes pueda interesar. (Gerencia, jefes, personal). 

4.1.7. Implantar: Crear el nuevo método como práctica normal y formar al personal que 

va a aplicarlo. 

4.1.8. Controlar: Consiste en la aplicación del nuevo método e implantar procedimientos 

adecuados para evitar una vuelta al uso del método anterior. 

4.2. Los procedimientos sistemáticos 

Los procedimientos sistemáticos que guiaran las actividades para cumplir los objetivos 

planteados de la presente propuesta son las siguientes: 
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4.2.1. Primera Fase: Seleccionar 

 Hemos seleccionado el proceso del área de mantenimiento de máquinas perforadoras 

diamantinas a fin de aumentar la disponibilidad mecánica en la empresa AK 

DRILLING INTERNATIONAL SA. de perforación de pozos para minería – 2018. 

En los siguientes procesos del área de mantenimiento: 

o Proceso de mantenimiento de Overhaul en taller. 

o Proceso de mantenimiento correctivo en proyecto. 

o Proceso actual de Reclutamiento y Selección de Personal de mantenimiento. 

4.2.2. 2da. Fase: Registrar  

Las acciones que se va a realizar para obtener la información de los procesos del área de 

mantenimiento en la empresa AK DRILLING INTERNATIONAL SA., son las siguientes: 

 Se realizará observaciones directas al proceso, para evidenciar como se desarrollan 

las diferentes actividades y procesos. 

 Entrevistas al personal involucrado en la ejecución del proceso de mantenimiento con 

la coordinación con el jefe de mantenimiento, el mecánico de proyecto y el jefe de 

proyecto. 

 Se realizará reuniones con las personas encargadas de ejecutar el proceso de 

mantenimiento, a fin de tomar nota de su experiencia mediante la técnica de lluvia de 

ideas, tomaremos nota de los procesos y actividades que realizan, con el objetivo de 

tomar conocimiento de las mismas e identificar qué acciones de mejora son necesarias 

aplicara. 

 Se levantará información describiendo las actividades plazos y responsable de 

ejecutar el proceso. 
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 Se graficará el diagramará de los procesos de mantenimiento en su estado natural. 

 Se registrará el indicador de mantenimiento que es la disponibilidad mecánica.  

 OEE (Eficiencia General de los Equipos) 

4.2.3. 3era. Fase: Examinar 

Con la información obtenida se realizará un análisis profundo de todos los procesos y 

actividades en coordinación conjunta con los trabajadores y directivos de la empresa AK 

DRILLING INTERNATIONAL SA., para definirlas debilidades y tomar acciones de mejora 

en la manera de llevarlos correctamente siempre con coordinación conjunta de los 

responsables de ejecutar las actividades en el proceso de mantenimiento y los directivos de 

la empresa. 

4.2.4. 4ta. Fase: Establecer 

Mediante constante coordinación con las personas involucradas en el proceso, valorando 

la mediante una lluvia de ideas las opiniones y aportes de cada una de ellas, se determinarán 

las acciones a tomar con el fin de realizar la mejora del proceso: 

 Establecer una técnica adecuada de entrevista al contribuyente o usuario. 

 Establecer cronograma de capacitación al área de mantenimiento del nuevo proceso. 

 Establecer la actualización del Manual de Organización y Funciones del área de 

mantenimiento. 

 Establecer indicadores de medición del área de mantenimiento. 

 Establecer un nuevo flujo del procedimiento del área de mantenimiento. 

 Elegir el método más práctico, económico y eficaz, mediante los aportes de las 

personas interesadas. 
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4.2.5. 5ta. Fase: Evaluar 

Evaluar oportunidades de mejora en el proceso del área de mantenimiento máquinas de 

perforaciones diamantinas en la empresa AK DRILLING INTERNATIONAL. 

4.2.6. 6ta. Fase: Definir 

 Ya evaluadas las alternativas en la fase anterior, se definirá la mejor alternativa a 

seguir, para lograr la mejora del proceso. 

 Se definirá de forma escrita, detallada y colgado en el google drive; el nuevo 

procedimiento y método a utilizar. 

 Definir qué actividad dentro del proceso realizará cada colaborador o líder. 

 Se definirá los formatos de control a los diferentes procesos de mantenimiento. 

 Elaboraremos los manuales de organización y funciones del área de mantenimiento. 

 Establecer nuevos indicadores de medición y gestión. 

 Se validará el costo y beneficio de los nuevos métodos. 

4.2.7. 7ma. Fase: Implantar 

No se realiza en el presente proyecto debido a que solo tiene alcance de propuesta de 

mejora. 

4.2.8. 8va. Fase: Controlar 

No se realiza en el presente proyecto debido a que solo tiene alcance de propuesta de 

mejora. 

4.3. Cuadro Resumen 

A continuación, se presenta un cuadro que resume que muestra las fases a seguir según lo 

estipulado en “La Metodología del estudio de métodos de trabajo de la Organización 

Internacional del Trabajo.”, para el presente proceso en estudio; con el fin de lograr el 

objetivo trazado. 
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FASES OBJETIVOS ESPECIFICOS 

SELECCIONAR Describir cómo se lleva a cabo los procesos del área 

de mantenimiento máquinas de perforación diamantina 

en la empresa AK DRILLING INTERNATIONAL.. 

REGISTRAR 

EXAMINAR Identificar oportunidades de mejora en los procesos 

del área de mantenimiento máquinas de perforaciones 

diamantinas en la empresa AK DRILLING 

INTERNATIONAL. 

ESTABLECER 

EVALUAR 

DEFINIR Documentar los procesos mejorados del área de 

mantenimiento de máquinas de perforación diamantina 

en la empresa AK DRILLING INTERNATIONAL. 

IMPLANTAR No aplica 

CONTROLAR No aplica 

Tabla 1.2.: Resumen de Fases de la Metodología 

Fuente: Elaboración propia. 

Primero : El objetivo específico 1, se logrará con la ejecución de las fases 1,2. 

Segundo: El objetivo específico 2, se logrará con la ejecución de las fases 3, 4, 5.  

Tercero : El objetivo específico3, se logrará con la ejecución de la fase 6.  

4.4. Técnicas e instrumentos de recolección de datos 

Con la finalidad de recopilar la mayor cantidad de información para la presente propuesta 

de mejora en el proceso del área de mantenimiento de máquinas perforadoras diamantinas a 

fin de aumentar la disponibilidad mecánica en la empresa AK DRILLING 

INTERNATIONAL SA. De perforación de pozos para minería - 2018, se han puesto en 

práctica las siguientes técnicas e instrumentos de recolección de datos. 
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4.4.1. Técnicas: 

 Observación Directa: 

Se ha tomado información tal cual como se da en su forma natural mediante la observación 

directa, se ha observado las actividades y tareas que desarrollan las personas encargadas del 

proceso del área de mantenimiento. 

 Entrevista con los Involucrados: 

Se realizará la entrevista a los trabajadores al personal de mantenimiento al área, personal 

de operaciones y al supervisor de operaciones mediante cuestionarios a fin de que nos 

compartan su experiencia así obtener sus impresiones de las tareas que se ejecutan, los 

conocimientos teóricos que puedan ayudar a la presente propuesta. 

4.4.2. Instrumentos 

 Se han realizado preguntas en un cuestionario de entrevista a fin de plasmar sus 

percepciones conocimientos y opiniones de los responsables de realizar las 

actividades del área de mantenimiento de la empresa AK DRILLING 

INTERNATIONAL SA. así mismo del personal de operaciones y supervisor de 

operaciones. 

 Con el diagrama de Ishikawa o diagrama de causa efecto a fin de determinar las 

causas que están ocasionando el problema en el área de mantenimiento. 
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Capítulo 5 Análisis crítico y planteamiento de alternativas 

En el presente proyecto queda claro que los procesos en el área de mantenimiento no se 

están ejecutando de forma correcta, lo que genera baja productividad, tiempos muertos, e 

ineficiencia. Para resolver la mejorar el área de mantenimiento de máquinas perforadoras 

diamantinas a fin de aumentar la disponibilidad mecánica en la empresa AK DRILLING 

INTERNATIONAL SA., se propone otras alternativas, entre ellas tenemos las siguientes: 

5.1. Lean Six Sigm 

Se debe identificar los problemas, hacer los ajustes, los objetivos. Lean Six Sigma es una 

estrategia de negocio que aumenta la productividad mejorando la calidad, aumentando el 

rendimiento, reduciendo los costos y defectos. 

Ventajas: 

 Capacidad de incrementar la variedad de productos y servicios que se produce, 

Diversificando la cartera de productos y servicios para los clientes. 

 Reduce costos permitiendo ahorrar dinero para inversiones a futuro. 

Desventajas: 

 Six Sigma al ser aplicada como estrategia de negocio tomara tiempo para obtener 

resultados a largo plazo. 

 Se enlaza con un sistema de gestión maduro. 

 Para tomar decisiones se tiene que confiar en estadísticas o datos. 

 Es necesario un Jefe de equipo con experiencia y entendimiento en la estrategia Six 

Sigma. 
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 Si no se logra alcanzar las metas y obtener los beneficios se tendrá que empezar a 

aplicar SIX Sigma desde el inicio, lo que conlleva a perder mucho tiempo y esfuerzo. 

 Está diseñada para desconocer el costo y la eficiencia se centra en la mejora de calidad. 

5.2. La Mejora de procesos 

Es la forma como debería ocurrir el proceso basada en la Metodología del estudio de 

métodos de trabajo de la Organización Internacional del Trabajo, que consiste en el registro 

y examen crítico sistemáticos de los métodos de efectuar actividades, con el objetivo es 

mejorar la eficiencia de la conversión de recursos, elevando la productividad de la 

organización. 

Ventajas: 

 Incrementa la productividad 

 Ayuda a la mejora de la seguridad y de las condiciones de trabajo. 

 Representa nuestra alternativa de propuesta de mejora al proceso del área de 

mantenimiento de la empresa AK DRILLING INTERNATIONAL SA. 

 Los resultados son más rápidos 

 Es más económico para aplicar al proceso. 

 Instrumento que puede ser utilizado en todas partes. 

 Costos bajos y de fácil aplicación. 

 Se tiene los recursos materiales y personales. 

 Instrumento de investigación poderoso.
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Capítulo 6. Justificación de la solución escogida 

6.1. Justificación de la solución escogida 

Con el presente proyecto se busca aumentar la disponibilidad mecánica en el área de 

mantenimiento en la empresa AK DRILLING INTERNATIONAL SA, la metodología La 

Metodología del estudio de métodos de trabajo de la Organización Internacional del 

Trabajo.”; porque resulta más económica, los resultados son más rápidos, se cuenta con los 

materiales y recursos, sus procesos se basan en la mejora continua, una de las ventajas que 

tiene esta metodología es que se puede rediseñar los procesos en cuanto a los tiempos de 

ejecución de las tareas, aumentando la productividad en el proceso de perforación; por lo 

tanto constituye la alternativa más apropiada la misma que se justifica en adelante. 

Las alternativas planteadas son importantes porque representan la mejora al proceso de 

mantenimiento con el estudio del trabajo y sus fases identificaremos y seleccionaremos cada 

proceso a mejorar, los que tienen mayor cantidad de incidencia en reclamos registrando la 

información mediante la observación directa y entrevistas a todos los relacionados con los 

procesos. 

La propuesta de solución planteada en el presente proyecto es viable debido a que su 

implementación será posible, económica, práctica y se cuenta con los recursos disponibles 

posibilitando el logro de los resultados de productividad y eficiencia. En base al análisis de 

la información obtenida podremos definir las mejoras y modelaremos nuevas formas de 

realizar los procesos involucrando al personal encargado de ejecutar el proceso, así mismo 

estableciendo los formatos de control correspondientes. 

Una vez evaluadas las alternativas propuestas de solución servirán para resolver la 

problemática, la implementación de cada actividad va a ser ejecutada en menos tiempo y 
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secuencias ordenadas para lograr los objetivos, cada persona sabrá cuáles son sus tareas a 

cumplir evitándose la pérdida de tiempo, debido a que el Manual de Organización y funciones 

que tareas quien y quienes deben realizarlas. Propondremos programas de capacitación para 

el personal del área, en la atención a nuevos procedimientos y a fin de mejorar 

continuamente; se establecerán entrevistas periódicas para conocer el cumplimiento del 

objetivo de mejorar la disponibilidad mecánica. 

Mediante la propuesta de mejora del proceso en el área de mantenimiento, se justifica por 

la importancia y pertinencia de aumentar la disponibilidad mecánica para la empresa AK 

DRILLING INTERNATIONAL S.A. Para el cumplimiento de obligaciones de corto plazo y 

mejorar sus resultados; es pertinente porque se va a llevar a cabo dentro de un esquema con 

secuencias claras y establecidas y se enmarcan dentro del Manual de Organización y 

funciones de cumplimiento obligatorio acompañado de las acciones y formatos de control. 

6.2. Desarrollo de la propuesta 

6.2.1. Fase 1: Seleccionar 

Para el presente proyecto se ha seleccionado los procesos del área de mantenimiento en la 

empresa AK DRILLING INTERNATIONAL S.A.se describe como se realiza actualmente 

las operaciones, actividades tanto manuales y sistematizadas a fin de hallar aquellas que 

generan problemas mecánicos, baja disponibilidad mecánica, reclamos del personal de 

mantenimiento que no está capacitado, niveles de insatisfacción del cliente interno y externo, 

etc.  

  



 

73 

6.2.2. Fase 2: Registrar  

Para conseguir la información que se procesa en el área de mantenimiento en la empresa 

AK DRILLING INTERNATIONAL S.A., se ha realizado acciones de observación directa, 

entrevistas con el personal a cargo, reuniones, se la levantado la información describiremos 

las actividades plazos y responsables la cual se detalla. Para ello diagramaremos los procesos 

del área de mantenimiento. 

6.2.2.1. Diagramas de Flujo de Procesos Actuales 

Usando la técnica de la observación en el proceso del área de mantenimiento en la empresa 

AK DRILLING INTERNATIONAL. S.A. a continuación podemos describir como se llevan 

a cabo los siguientes procesos: 

 Proceso de mantenimiento de Overhaul en taller. 

 Proceso de mantenimiento correctivo en proyecto. 

 Proceso actual de Reclutamiento y Selección de Personal de mantenimiento. 

6.2.2.2. Proceso actual de mantenimiento de overhaul en el taller. 

Para describir la forma en la que se viene realizando el proceso de overhaul en la 

actualidad tiene elaborado el siguiente flujo de proceso. 
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Figura 13: Diagrama de Flujo Proceso de mantenimiento de Overhaul en taller 

Fuente: Elaborado por la empresa AK Drilling International, 2013 
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Figura 14.Diagrama de Flujo Proceso de mantenimiento de Overhaul en taller. 

Fuente: Elaborado por la empresa AK Drilling International, 2013 
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ITEM ACTIVIDAD RESPONSABLE DESCRIPCION 

1 Inspecciona la 

maquina 

Mecánico de 

proyecto 

Responsable realiza la inspección 

general de la maquina verificando 

todos los mecanismos de la 

maquina mediante de Pre-uso de 

la máquina. Luego se va al 

proceso 2. 

2 Genera el 

informe de la 

maquina 

Mecánico de 

proyecto 

De acuerdo la inspección de la 

maquina se va generar el informe 

de todas las fallas en todos los 

mecanismos de la máquina.  

Luego se va al proceso 3. 

3 Enviar por 

correo el 

informe 

Mecánico de 

proyecto 

Después de realizar el informe se 

va adjuntar y se enviara por 

correo al responsable. Luego se 

va al proceso 4. 

4 Recepciona  y 

revisa el 

informe con el 

área 

Planner de 

mantenimiento 

Recibe el informe e imprime para 

poder revisarlo con el jefe de 

mantenimiento y jefe de taller, 

después de revisar el informe se 

va a solicitar los repuestos que se 

va necesitar para el 
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mantenimiento. Luego se va al 

proceso 5. 

5 Solicita  

repuestos del 

mantenimiento 

Planner de 

mantenimiento 

Realizar el pedido de repuestos al 

encargado que va realizar el 

mantenimiento que es el jefe de 

taller. Él va ser el encargado de 

solicitar todos los repuestos que 

se va necesitar. Luego se va al 

proceso 6. 

6 Genera la SOT 

del 

mantenimiento 

Jefe de taller Genera la solicitud de orden de 

trabajo, incluyendo todos los 

repuestos que va necesitar. Para 

todos los diferentes sistemas de 

mecanismo de la máquina 

-Sistema de lubricación 

-sistema de hidráulico. 

-Sistema eléctrico. 

-Sistema de combustión (verificar 

el motor Diésel. 

-sistema de la estructura de la 

máquina. 

Luego se va al proceso 7. 
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7 Envía por correo 

la SOT. 

Jefe de taller Después de realizar la SOT, se va 

enviar por correo e informar al 

Planner para que realice el pedido 

de repuestos. Luego se va al 

proceso 8. 

8 Recepciona y 

revisa la SOT 

Planner de 

mantenimiento 

Recibe la SOT y aprueba el 

pedido para poder pasar al 

siguiente proceso 9. 

9 Genera la OT de 

Overhaul en el 

sistema 

Planner de 

mantenimiento 

Ingresa todos los repuestos que 

están en la SOT en el sistema 

OSIS. Genera la OT del 

mantenimiento de overhaul y 

solicita la aprobación del jefe de 

mantenimiento. Y se va al 

proceso 10. 

10 Libera OT de 

overhaul 

Jefe de 

mantenimiento 

Luego de revisar la OT de 

overhaul, en el sistema OSIS 

aprueba para poder proceder con 

el mantenimiento. Luego se va al 

proceso 11. 
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11 Planifica y 

programa OT de 

Overhaul 

Planner de 

mantenimiento 

Se tiene que programar y 

coordinar con las diferentes áreas 

de la empresa para poder realizar 

este mantenimiento. 

Con las siguientes áreas: 

-Área de almacén 

-Área de logística. 

-Área de contabilidad 

-Área de operaciones. 

Luego se va al proceso 12. 

12 ¿Servicios? Planner de 

mantenimiento 

Si hay servicios de reparaciones 

de repuestos de la maquina se va 

al proceso 13 o sino se va al 

proceso 14. 

13 Genera la 

solicitud de 

Servicios 

Planner de 

mantenimiento 

Se va generar los servicios de 

reparaciones repuestos y a la vez 

se va generar la solicitud de 

servicios. 

 

14 Comunica  a 

todas las  Áreas 

de ejecución de 

Planner de 

mantenimiento 

Se comunica por correo la 

ejecución del mantenimiento de 

Overhaul a todas las áreas 
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la OT de 

Overhaul 

involucradas. En enviando el 

número de orden de trabajo. 

Luego se va al proceso 15. 

15 Solicita creación 

de activo fijo de 

Overhaul 

Planner de 

mantenimiento 

Solicita la creación del Activo 

Fijo de Overhaul, indicando el 

CeCo y el número de serie de los 

sub-equipos activos por correo. 

Para poder imputar al centro de 

costo todos los servicios que se 

van a generar y también imputar a 

la orden de trabajo   Luego se va 

al proceso 16. 

16 Crea y envía el 

centro de costo 

del 

mantenimiento 

de Overhaul 

Jefe de 

contabilidad 

Crea y envía por correo la Lista 

de los Activos fijos de Overhaul y 

el centro de costo que se generó 

por el mantenimiento de 

overhaul. 

Luego se va al proceso 17. 

17 Recibe el Centro 

de costo de OT 

de Overhaul 

Planner de 

mantenimiento 

Recibe el centro de costo y utiliza 

el centro de costo en los servicios 

y orden de trabajo. Luego se va al 

proceso 18. 
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18.  Imprime y 

entrega OT 

Overhaul 

Planner de 

mantenimiento 

Se imprime OT para ser 

entregado al jefe de taller y 

solicitar todos los repuestos que 

figuran. Luego se va al proceso 

19. 

19 Recibe  OT  y 

solicita 

materiales 

Jefe de taller Recibe el documento y solicita 

todos los repuestos al asistente de 

almacén. Luego se va al proceso 

20. 

20 Entrega 

materiales 

solicitados  de la 

OT de Overhaul 

Asistente de 

almacén 

Buscan y separa todos los 

repuestos que están en la OT y   

poder entregar al jefe de taller. 

Luego se va al proceso 21. 

21 Ejecuta OT de 

Overhaul 

Jefe de taller Recibe todos los repuestos 

entregados por almacén y ejecuta 

el mantenimiento. 

Tiene que coordinar los trabajos 

con el personal que están al cargo 

de su taller. 

-Técnico electricista. 

-Técnico soldador. 

-Mecánicos que están en el taller. 
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Luego de coordinar con el área 

del taller, se procede a ejecutar el 

mantenimiento de overhaul. 

Luego se va al proceso 22.  

 

22 Notifica 

manualmente y 

firma OT de 

Overhaul 

Jefe de taller Notifica manualmente la OT 

Overhaul, considerando las 

actividades realizadas, los 

tiempos reales de ejecución de 

cada actividad, los puestos de 

trabajo, los repuestos extraídos 

del Almacén-Proyecto y la 

conformidad de los servicios. No 

considerar los materiales 

adquiridos por Caja Chica 

menores a S/. 700.00 

Luego pasa al proceso 23. 

23 Solicita 

conformidad  

OT Overhaul 

Jefe de taller Solicita la firma y autorización de 

jefe de mantenimiento del 

término del mantenimiento de 

overhaul. 

Luego pasa al proceso 24. 
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24 Firma OT en 

señal de 

conformidad 

Jefe de 

mantenimiento 

Autoriza y firma orden de trabajo 

para el término del 

mantenimiento, en este proceso 

se ha identificado que  

Luego pasa al proceso 25. 

25 Recibe OT de 

Overhaul 

cerrada 

Planner de 

mantenimiento 

Luego de ser firmada por el jefe 

de mantenimiento, se debe 

proceder a ser cerrada la orden de 

trabajo. 

Luego pasa al proceso 26. 

26 Informa por 

correo que el 

término del 

overhaul 

Planner de 

mantenimiento 

Informa a dos áreas distinta del 

término del mantenimiento de 

overhaul, que es al jefe de 

operaciones que se va al proceso 

30 y al jefe de contabilidad 

mediante que se tiene que enviar 

un informe que se va al proceso 

27. 

27  Genera informe 

de los gastos de 

OT de overhaul 

Planner de 

mantenimiento 

Se genera el informe y se 

descarga los repuestos 

consumidos, servicios con los 

precios que manda en el sistema 
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OSIS. Indicando el tiempo de 

vida que puede durar el 

mantenimiento de overhaul. 

Luego pasa al proceso 28. 

28 Traslada valor 

de Activo fijo 

en curso a 

Activo Fijo de 

Overhaul 

Jefe de 

contabilidad 

Asigna la Norma de Liquidación 

con el Activo Fijo de Overhaul 

proporcionado anteriormente por 

el Planner de mantenimiento. 

Traslada valor de Activo Fijo en 

curso a Activo Fijo de Overhaul. 

Luego pasa al proceso 29. 

29 Liquida la OT 

Overhaul a fin 

de mes 

Jefe de 

contabilidad 

Liquida orden de trabajo de 

acuerdo el tiempo que se ha 

indicado el Planner que puede ser 

1 a 2 años. A partir del siguiente 

mes, se comienza diferir el costo 

del Overhaul y termina el proceso 

de liquidación del Overhaul. 

30 Recepciona  la 

información 

Jefe de 

operaciones 

Recibe la información del 

término del Overhaul, por lo tanto 

el equipo está operativo y pasa al 

proceso 31. 
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31 Asigna la 

maquina a un 

proyecto 

Jefe de 

operaciones 

Luego que el equipo está 

operativo, se le asigna a un nuevo 

y proyecto y se hace todas las 

gestiones de movilización de la 

maquina al proyecto.   

Tabla 1.3: Descripción del proceso de mantenimiento de Overhaul Actual 

Fuente: Elaborado por la empresa AK Drilling International, 2013 

 

Luego de haber realizado el diagrama de flujo del proceso actual de mantenimiento 

Overhaul realizado en taller lima, se observa que afectan al inicio de un proyecto por fallas 

mecánicas y afectas la disponibilidad mecánica. Uno de los factores en el proceso que es al 

final de acabar el mantenimiento de overhaul no se realiza las pruebas de la máquina con 

carga, por parte del área de operaciones que es el perforista y jefe de operaciones DD; en un 

área de acuerda para poder realizar la perforación para la prueba de la máquina con carga. 

La falla de la maquina en proyecto, puede ocasionar pagos adicionales en flete y parada 

de máquina por falta de repuesto; esta falla mecánica puede estar inoperativo la maquina días 

e insatisfacción del cliente por este problema. 

No hay procedimiento para la prueba de la máquina y cumplimiento de este proceso por 

parte del perforista y aprobado por el jefe de operaciones de DD; se desea implementar un 

formato de Check List de salida de la máquina y formato de conformidad de operatividad de 

la máquina firmada por el jefe de operaciones y de mantenimiento. 
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Otro punto por la falla mecánica en el inicio del proyecto es repuesto de mala calidad y 

alternativos que ocasionan in-operatividad del equipo. En este proceso se va agregar, que el 

área de mantenimiento se va agregar que realice la conformidad los repuestos. 

Además, en este proceso se va agregar realizar un informe de todos los gastos del 

mantenimiento del overhaul y se coordinara con el área de contabilidad para poder deferir 

los gastos a los meses que defina el área de mantenimiento, ya que el problema que se viene 

presentando en los mantenimientos de overhaul es que todos los gastos que se da en este 

mantenimiento es en mes y no se deferir a varios meses y esto provoca la in-rentabilidad del 

mes de los ingresos de la empresa. Se llegó analizar con el área de contabilidad y se va 

agregar en el proceso solicitar un centro de costo del mantenimiento de overhaul de la 

máquina y luego al finalizar el mantenimiento realizar un informe de todos los gastos que se 

ha realizado. 

Formato actualmente en el Proceso actual de mantenimiento de overhaul en el taller: 
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 Anexo 2:Solicitud de orden de trabajo (SOT) 
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 Anexo 3: OT Overhaul 



 

89 

 

 Anexo 4: Solicitud de servicio: 

 

 

 

 Anexo 5: Informe de gastos del overhaul. 

 

 

 

6.2.2.3. Proceso actual de mantenimiento correctivo en proyecto 

Para describir la forma en la que se viene realizando el proceso actual del mantenimiento 

correctivo en proyecto, hemos elaborado el siguiente flujo de proceso. 
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Figura 15. Diagrama de Flujo del Proceso actual de mantenimiento correctivo en proyecto. 

Fuente: Elaborado por la empresa AK Drilling International, 2013 
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ITEM ACTIVIDAD RESPONSABLE DESCRIPCION 

1 Revisar equipo Perforista El encargado realizara la 

inspección del equipo en cada 

cambio de turno de día y noche, 

mediante un formato de Pre-Uso 

de máquina, donde inspecciona 

todos los sistemas de mecanismo 

de la máquina. 

 

2 ¿Equipo ok? Perforista El encargado después de realizar 

el pre-uso de la máquina, si el 

equipo tiene observaciones se va a 

punto 3, o sino hay ninguna 

observación el equipo comienza 

perforar y termina el proceso.    

3 Informar avería  Perforista  El perforista informa de las 

observaciones encontradas y se va 

al proceso 4. 

4  Recepciona 

informe 

Supervisor de 

operaciones 

Recibe el informe que es el pre-

uso que le ha entregado el 

perforista, toma la decisión de 

parar la máquina y comunicar al 
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cliente porque motivo se va 

intervenir la máquina. 

Luego se va al proceso 5. 

5 Informa a 

mecánico 

Supervisor de 

operaciones 

Se trata comunicar con el 

mecánico de turno, mediante por 

celular o radio. 

Coordina para que valla al punto 

donde se encuentra la máquina y 

luego se va al proceso 6. 

6 Recepciona 

informe 

Mecánico de 

proyecto 

Al mecánico de turno, se 

comunican para que pueda revisar 

las observaciones encontrada en el 

pre-uso del equipo, luego de 

revisar el pre-uso el mecánico 

prepara sus herramientas e 

instrumentos de medición para ir 

al punto donde está la máquina y 

luego se va al proceso 7. 

7 Revisar equipo Mecánico de 

proyecto 

Realiza la inspección de la 

máquina, de acuerdo a las 

observaciones encontradas, se 

determina que se tiene que realizar 
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mantenimiento correctico de la 

máquina, tiene que necesitar 

repuestos para poder realizar este 

mantenimiento correctivo. 

Luego se va al proceso 8. 

8 Verificar stock Mecánico de 

proyecto 

Se revisa el manual de partes y 

verifica el código correcto del 

repuesto que se va necesitar en el 

mantenimiento. 

Luego se va al container donde 

están ubicados los repuestos de 

mantenimiento y se verifica si hay 

en stock. Luego se va al proceso 9. 

9 ¿Stock 

materiales? 

Mecánico de 

proyecto 

Si hay en stock se va al proceso 10 

o sino hay en stock se va al 

proceso 11. 

10 Realizar 

reparación de 

emergencia 

Mecánico de 

proyecto 

Luego de verificar el stock y si 

tiene los repuestos, se procede con 

el mantenimiento correctivo.  

-Antes de realizar el 

mantenimiento correctivo se tiene 

que llenar los documentos de 
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seguridad, que es el IPERC o AST 

y que tienen que ser firmado por el 

área de SSOMAC. De acuerdo a 

los trabajos que se tiene que 

realizar. 

Luego se procede con el 

mantenimiento correctivo y se va 

al proceso 23. En este proceso si 

se tiene en stock puede durar entre 

3 o 5 horas de mantenimiento. 

Después de realizar el 

mantenimiento correctivo, se va 

realizar las pruebas de la máquina 

para dejar operativo. 

11 Realizar pedido 

de emergencia 

Mecánico de 

proyecto 

Se realiza el pedido de emergencia 

en el formato SOT (este formato 

es solicitud de orden de trabajo 

que se implementó para poder 

solicitar pedidos de repuestos y 

además también el consumo 

respectivo de los repuestos 

solicitado). Este pedido de 
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emergencia se le solicita al 

encargado de realizar los pedidos. 

El pedido se realiza mediante una 

llamada por celular informando 

que es un pedido urgencia por que 

el equipo esta inoperativo y no hay 

en stock estos repuestos; y 

segundo enviar por correo 

corporativo adjuntando la SOT. Y 

se precede a ir al proceso 12. 

En el envío de repuesto puede 

tarde el envío entre 2 a 5 días y 

esos días va a estar inoperativo el 

equipo. 

12 Recepciona 

pedido 

Planner de 

mantenimiento 

Se recibe el pedido por el correo y 

se revisa los repuestos que 

necesita en el sistema si hay en 

stock. Se procede al proceso 13. 

13 ¿Stock almacén 

lima? 

Planner de 

mantenimiento 

Se revisó en el sistema si en stock, 

si hay en stock se envía repuestos 

a proyecto se va al proceso 19 o 

sino hay en stock se solicitara 



 

96 

aprobación de compra y se va 

proceso 14. 

14 Solicitar 

aprobación de 

compra 

Planner de 

mantenimiento 

Se le informa al jefe de 

mantenimiento sobre los 

problemas que hay en la máquina 

y que se encuentra inoperativa a 

falta de repuestos. Luego se va al 

proceso 15. 

15 Recepciona 

aprobación  

Jefe de 

mantenimiento 

Evalúa la situación, de acuerdo 

que la maquina esta inoperativo se 

tiene que proceder con su compra 

y se va al proceso 16.  

16 Aprobar pedido Jefe de 

mantenimiento 

Se procede con la aprobación e 

informa la Planner para su gestión 

de compra de repuestos. Luego se 

va al proceso 17. 

17 Realizar pedido Planner de 

mantenimiento 

Se realiza el pedido en el sistema 

OSIS de los repuestos que se ha 

solicitado. Luego se le envía por 

correo y se le comunica al área de 

compra de lo crítico que es 
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comprar estos repuestos. Luego se 

va al proceso 18. 

 

18 Gestión de 

compra 

Jefe de Logística El jefe de compras va realizar las 

siguientes gestiones. 

-Se va cotizar con los proveedores 

que están registrados. 

-Se puede pedir apoyo al área de 

mantenimiento de solicitar 

cotizaciones con proveedores, ya 

que el área de mantenimiento tiene 

la experiencia en poder buscar 

alternativas que pueden ser 

repuestos originales o 

alternativos. 

-Luego de cotizar se procederá 

con él envió de las órdenes de 

compra. 

-Luego gestionara el pago o 

coordinar con el proveedor que 

sea en crédito. 
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-Luego coordinara con el 

proveedor en el envió de los 

repuestos a nuestro almacén 

central. 

-Luego se va al proceso 19. 

19 Enviar repuestos 

a proyecto 

Planner de 

mantenimiento 

Si hay repuestos solicitados se 

enviará en coordinación con el 

jefe de almacén para su envió a 

proyecto. Y se procede al proceso 

20. 

20 Gestión de 

despacho 

Jefe de almacén El jefe de almacén va realizar en la 

gestión de despacho a proyecto 

con la coordinación con el jefe de 

operaciones. 

-Se puede enviar los repuestos por 

vía bus en una agencia de 

transporte. 

-Se puede enviar vía área por 

avión, con una agencia de se 

encarga de enviar   nuestros 

repuestos a provincias. 
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-Se puede alquilar una camioneta 

o camión para enviar los 

repuestos, en este caso se puede 

tomar la decisión porque los 

repuestos fueron pesados y 

tuvieran mayor volumen.  

-Luego de informa al 

administrador que los repuestos 

están en envió y coordinar su 

recojo.  

-Luego se va al proceso 21. 

21 Recepciona 

repuesto 

solicitados 

Mecánico de 

proyecto 

Después de recibir los repuestos 

enviado de lima, se va proceder 

con el mantenimiento correctivo. 

Y se va al proceso 22. 

22 Realizar el 

mantenimiento 

Mecánico de 

proyecto 

-Antes de realizar el 

mantenimiento correctivo se tiene 

que llenar los documentos de 

seguridad, que es el IPERC o AST 

y que tienen que ser firmado por el 

área de SSOMAC. De acuerdo a 
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los trabajos que se tiene que 

realizar. 

 

Después de tener los repuestos, se 

procede con el mantenimiento 

correctivo de la máquina, 

realizando el levantamiento de 

todas las observaciones 

encontradas. En este proceso se ha 

notado que se puede demorar más 

días en realizar el mantenimiento 

correctivo. Después de realizar el 

mantenimiento correctivo, se va 

realizar las pruebas de la máquina 

para dejar operativo. 

Y se va al proceso 23. 

23 Informa que el 

equipo está 

operativo 

Mecánico de 

proyecto 

Después de realizar el 

mantenimiento correctivo de los 

distintos procesos 10 y 22, se 

levanta las observaciones 

encontradas. Se realiza en 

informar al área de operaciones y 
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mantenimiento. Se informe en dos 

procesos, uno proceso al 24 y 

proceso 28. 

24 Recepciona la 

información de 

equipo 

operativo 

Supervisor de 

proyecto 

El supervisor recibe la 

información del levantamiento de 

la máquina por parte del 

mecánico. Luego se va al proceso 

25. 

25 Autoriza la 

renovaciones de  

las operaciones  

Supervisor de 

proyecto 

Luego autoriza y comunica al 

perforista para que pueda retomar 

las operaciones. Luego se va al 

proceso 26. 

26  Recibe la 

autorización de 

renovar las 

operaciones 

Perforista  Recibe la información para poder 

continuar con las operaciones. 

Luego se va al proceso 27. 

27 Maquina 

Perforando 

Perforista Renueva las operaciones y el 

equipo está operativo.  

28 Domingos Mecánico de 

proyecto 

Todos los domingos se tienen que 

enviar las SOT (para dar 

consumos los repuestos 

consumidos en los 
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mantenimientos correctivos), 

también se realiza los pedidos de 

la semana, Reporte de horómetros 

de las máquinas.  

Luego se va al proceso 29. 

29 Enviar SOT Mecánico de 

proyecto 

Envía la solicitud de orden de 

trabajo a lima por correo 

electrónico para dar consumo, 

para que lo descarguen y 

actualicen el stock. Se va a 

proceso 30. 

30 Recepciona SOT Planner de 

mantenimiento 

Recibe la información por correo 

los domingos. 

Luego se va al proceso 31. 

31 Ingresa al 

sistema lo 

consumido 

Planner de 

mantenimiento 

Se ingresa al sistema OSIS, los 

repuestos que se ha utilizado en el 

mantenimiento correctivo.  

Luego se va al proceso 32. 

32 Registrar OT. Planner de 

mantenimiento 

Se registra todos los repuestos que 

se consumieron y se genera la 

orden de trabajo. 

Luego se va al proceso 33. 
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33 Enviar OT Planner de 

mantenimiento 

Se envía el número de orden de 

trabajo, por correo electrónico al 

jefe de almacén para poder dar 

consumo. 

Luego se va al proceso 34. 

34 Recepciona OT 

 

Jefe de almacén Recibe la información del número 

de OT para poder pasar al proceso 

35. 

35 Dar consumo de 

los repuestos 

utilizados 

Jefe de almacén Realiza el consumo y registra el 

consumo en el sistema OSIS. Para 

luego pasar al siguiente proceso. 

Luego se va al proceso 36. 

36 Actualiza stock Jefe de almacén Después de dar consumo en el 

sistema, confirma que se realizó el 

consumo y actualizo el stock real. 

Luego informa al Planner que se 

realizó el consumo de las OT que 

son registrados. 

Luego se va al proceso 37. 

37 Cerrar OT Planner de 

mantenimiento 

Luego de que el jefe de almacén 

realice el consumo de la OT, se 
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realiza el cierre de la orden de 

trabajo. 

Luego se va al proceso 38. 

38 Recepciona OT 

Cerrada 

Mecánico de 

proyecto 

Recibe la orden de trabajo cerrada, 

para poder registrar en el file de 

mantenimiento y cerrar el proceso. 

Tabla 1.4: Descripción Proceso actual de mantenimiento correctivo en proyecto 

Fuente: Elaborado por la empresa AK Drilling International, 2013 

 

 

Luego de haber realizado el diagrama de flujo del proceso actual de mantenimiento 

correctivo en proyecto en el proceso 9, se observa que a falta de una lista de stock crítico que 

se tiene que tener en proyecto, afecta la disponibilidad mecánica de la máquina. 

Si se va realizar un mantenimiento correctivo y si se va necesitar repuestos, puede haber 

dos casos. En el caso si hay repuestos en proyecto, no hay problema porque el mantenimiento 

correctivo se ejecuta y puede durar entre 3 a 5 horas dependiendo el trabajo que se va realizar.  

En el caso que no hubiera repuestos en stock, este problema se va prolongar entre 2 a 5 días 

en el envió de repuestos de lima a proyecto. Esto generando baja disponibilidad mecánica de 

la máquina, baja producción del proyecto, disconformidad del cliente por maquina parada, 

sobre costos adicionales (personal en proyecto a la espera de repuesto, gasto del envió de 

repuesto de lima a proyecto). 

Se llegó analizar el problema y es implementar una lista de repuestos críticos que se debe 

tener en proyecto. Ya que, si tuviéramos una lista de repuestos críticos en stock en proyecto, 

se puede se pueden obviar 8 procesos y dejar operativo la máquina para sus operaciones. 



 

105 

Formato actualmente en el Proceso actual de mantenimiento correctivo en proyecto: 

 Anexo 02:SOT 

 Anexo 03: OT 
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 Anexo 06:Pre-uso 
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Anexo 07: Orden de compra 
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6.2.2.4. Proceso actual de Reclutamiento y Selección de Personal de mantenimiento. 

Para describir la forma en la que se viene realizando el proceso actual de contracción de 

un personal nuevo en el área de mantenimiento en la actualidad, hemos elaborado el siguiente 

flujo de proceso (Revisar figura 16). 

 

Figura 16. Diagrama de Flujo del Proceso actual de contratación de personal. 

Fuente: Elaboración propia, 2018. 

Habiendo graficado el proceso actual de contratación de personal nuevo de 

mantenimiento, describiremos como se realizan las actividades (Revisar Tabla 1.5). 
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ITEM ACTIVIDAD RESPONSABLE DESCRIPCION 

1 Solicita una 

nueva vacante 

Jefe de 

mantenimiento 

Solicita una nueva vacante, por 

motivo de un nuevo proyecto a 

falta de un personal de 

mantenimiento. Se va al proceso 

2. 

2 Realiza la 

solicitud de 

personal Nuevo 

Planner de 

mantenimiento 

El área usuaria envía su solicitud 

de incorporación de personal, 

usando el formato de 

Requerimiento de Personal AKD-

P-750-RH-F-02, este será enviado 

vía correo electrónico o entregado 

en físico en las oficinas de RRHH. 

Se va al proceso 3. 

3 Definir el perfil 

del candidato 

Jefe de RRHH. Para posiciones nuevas, el perfil a 

considerar será el definido por el 

área usuaria y/o el Área de 

Recursos Humanos. 

Se va al proceso 4. 

4 Establecer 

fuentes de 

reclutamiento 

Asistente de 

RRHH. 

Se pueden utilizar fuentes 

internas, mediante la promoción 

del personal propio para cubrir el 
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puesto vacante o alternativamente 

fuentes externas como bolsas de 

trabajo o avisos de convocatoria 

de personal para selección; en 

caso de personal para proyectos se 

preferirá candidatos de la 

localidad. 

Se va al proceso 5. 

5 Identificar 

posibles 

candidato 

Asistente de 

RRHH. 

Se realizará una evaluación pre 

curricular, luego se procederá a 

filtrar en el Black list, una vez 

realizado los pasos anteriores se 

identificará a los posibles 

candidatos. 

Se va al proceso 6. 

6 Proceder a 

Entrevistas y 

Evaluaciones 

Asistente de 

RRHH. 

Las entrevistas personales serán 

realizadas por el Área de Recursos 

Humanos y en caso requiera por el 

Jefe, Supervisor o Gerente del 

área solicitante; el Área de 

Recursos Humanos comparará el 

perfil de puesto versus el currículo 
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del postulante. El área solicitante 

enviará vía correo al de RR.HH., 

los datos del candidato pre 

seleccionado, y el área de recursos 

humanos realizará la referencia 

laboral. 

Se va al proceso 7. 

7 Elección del 

Candidato 

Jefe de 

mantenimiento 

Cumplido el paso anterior, el jefe 

del Área decide la elección 

después de realizar la entrevista al 

personal y luego, si cumple con 

los requisitos en coordinación con 

el área de RRHH validan la 

contratación.  

Se va al proceso 8. 

8 Aprueba al 

personal 

contratado 

Jefe de 

mantenimiento 

Si aprueba, el jefe del área es 

quien valida que el candidato 

cumpla con los requisitos del 

puesto y se continua con el 

siguiente proceso 9. 

No aprueba, se va al proceso 5. 
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9 Autorización 

para la 

contratación de 

personal 

Jefe de RRHH El área de RR.HH. entregará y/o 

enviará vía mail al candidato 

seleccionado la carta oferta donde 

se detalla las condiciones 

laborales, adicional a ello 

solicitará la documentación que 

debe enviar según el formato 

AKD-P-750-RH-F-04 

Documentación de Ingreso. 

En paralelo se gestionará la 

realización de los EMO, 

Capacitaciones y asignación de 

equipos.  

Una vez se tenga la aptitud 

médica, se procederá a informar al 

candidato para el inicio de sus 

labores y se enviará al área de 

compensaciones la carta oferta y 

el registro de la ficha de datos para 

la elaboración del contrato.  

El Analista de RR.HH., 

recepcionará la documentación 
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del nuevo ingreso y lo validará, si 

todo está correcto ordenará la 

documentación y lo actualizará en 

el drive de RR.HH. y si es 

personal de proyecto el file lo 

subirá al drive del proyecto. Una 

vez actualizada la documentación 

el analista de RR.HH. procederá a 

archivar el file del nuevo ingreso. 

10 Asigna al 

personal 

contratado a un 

nuevo proyecto 

Jefe de 

mantenimiento 

Ya una vez contratado el personal 

nuevo, se asignara al nuevo 

proyecto para que pueda cumplir 

con sus funciones. 

Y fin del proceso. 

 

Tabla 1.5: Descripción del proceso de contratación de personal de mantenimiento 

Fuente: Elaboración propia 
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Luego de haber realizado el diagrama de flujo del proceso actual de proceso de 

contratación de personal de mantenimiento, cuando se realiza la contratación de un personal 

nuevo de mantenimiento se le asigna a un nuevo proyecto; cuando el personal es nuevo y no 

conoce los modelos de máquinas que tiene la empresa AK DRILLING INTERNATIONAL 

SA., puede afectar la disponibilidad mecánica del proyecto. 

Cuando el personal de mantenimiento contrato tiene problemas mecánicos en un sistema 

que no conoce, el problema puede prolongar la parada de la máquina de un mantenimiento 

correctivo que se puede realizar en 4 a 6 horas, que se puede prolongar de 3 a 4 días hasta 

más.  Y para dar solución a este problema es enviar aun personal que tiene experiencia que 

se encuentra en sus días libres, pero está asignado a otro proyecto o que suba el jefe de 

mantenimiento taller lima a dar la solución del caso. Esto genera costos de movilización, días 

de paradas de maquina hasta que llegue el personal, inconformidad del cliente por los 

problemas mecánicos y pagos extras que se tiene que dar la personal que tiene que subir al 

proyecto.  

La empresa no cuenta en el proceso de contratación del personal nuevo de mantenimiento, 

un proceso de programa de entrenamiento, para capacitar en los diferentes sistemas de 

mecanismo de las máquinas que tiene la empresa. 
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 ANEXO 08: Formato actualmente en el proceso de contratación de personal de 

mantenimiento. 
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6.2.2.5. Identificación de requerimientos de mejoras de los clientes internos y 

externos. 

Para analizar toda la problemática del área de mantenimiento en la empresa AK 

DRILLING INTERNATIONAL S.A., hemos utilizado herramientas como el diagrama de 

Ishikawa (ver Capitulo 2), se ha realizado entrevistas que han sido validadas por expertos 

desde la área de mantenimiento, la Coordinadora de contabilidad, el coordinador de 

operaciones, el jefe de operaciones, el perforista y los mismos trabajadores que están 

involucrados, ellos han aportado en las entrevistas personales y representan la gestión. Los 

formatos de entrevistas a los trabajadores del área de mantenimiento, entrevistas a los 

principales clientes las cuales adjuntamos, así mismo detallamos las conclusiones a las que 

se ha llegado respecto a los resultados obtenidos y la propuesta de mejoras. 

6.2.2.6. Entrevista a trabajadores encargados de ejecutar la función de ejecutar el 

proceso de mantenimiento. 

En base a la observación directa realizada a los trabajadores se ha elaborado las preguntas 

para el formato de entrevista a los trabajadores encargados de realizar las funciones del 

proceso del área de mantenimiento, en el desarrollo de los diferentes procesos y actividades, 

la componen 10 personas. Las preguntas formuladas han permitido conocer las principales 

fallas en los 3 procesos analizados, lo principal que se obtenido son las propuestas de mejoras 

que aportan al presente proyecto. 
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Tabla 1.6: 

Cuestionario de entrevista aplicado a personal del área de mantenimiento y 

operaciones dela empresa AK DRILLING INTERNATIONAL S.A. 

 

PREGUNTAS DE 

ENTREVISTA 

CONCLUSIONES 

PORCESO DE 

MANTENIMIENTO DE 

OVERHAUL EN EL TALLER DE 

LIMA 

1. ¿Hay un proceso de prueba con 

carga de la maquina después de un 

mantenimiento de overhaul, antes 

de salir a un proyecto nuevo? 

 

 

 

 

 

 

 

 

El personal indica que no hay y que 

este nuevo proceso beneficiaria en 

poder ver las fallas mecánicas de la 

maquina antes de salir a un proyecto. 

Y que en el taller de lima se puede 

realizar más rápido el levantamiento 

de observaciones de fallas mecánicas. 

 

El presente cuestionario está dirigido con el único objetivo de recoger 

información para analizarla, hemos realizado preguntas relacionadas a los 

procesos de créditos y cobranzas con el objetivo de obtener su visión de gestión 

respecto a los procesos, los alcances conocimientos nos ayudaran a aterrizar la 

propuesta de mejora del presente proyecto para la empresa AK DRILLING 

INTERNATIONAL S.A. Los datos que usted suministre serán exclusivamente 

para fines académicos y de investigación, por lo que agradezco su 

colaboración. 
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2. ¿Qué beneficio puede causar al 

inicio de un nuevo proyecto, si 

existiera un proceso de prueba de 

la maquina con carga? 

 

 

 

3. ¿Hay un formato de salida de la 

maquina después de realizar un 

mantenimiento de overhaul? 

 

 

 

 

4. ¿Existe un formato de certificado 

de operatividad de la máquina? 

 

 

 

 

El personal indica que falta 

implementar este nuevo proceso, 

porque se puede evitar fallas 

mecánicas al inicio del proyecto y se 

puede evitar la insatisfacción del 

cliente. 

 

No, hay un formato de salida que es el 

checklist del equipo, pero no se 

cumple. Solo se cumple cuando es un 

cliente que muy estricto a la hora de 

inspección de la máquina. 

 

 

No existe este formato, sería bueno 

que se pueda implementar este 

formato y así se puede comprometer a 

realizar la prueba del equipo con 

carga. Que tiene que ser firmado por el 

jefe de operaciones y jefe de 

mantenimiento.  
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Proceso de mantenimiento 

correctivo de proyecto. 

 

1. ¿Existe un manual de política y 

procedimientos para el área de 

mantenimiento? 

 

 

2. ¿Hay una lista de stock critico 

de repuestos de mantenimiento 

de la maquina en proyecto? 

 

 

3. ¿Le gustaría tener una lista de 

stock crítico de repuestos de 

mantenimiento en proyecto? 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Existe procedimientos y formatos, 

no son políticas además no se han 

informado formalmente al equipo de 

mantenimiento y operaciones. 

 

El personal indica que no existe una 

lista de repuestos críticos. 

 

 

Sí, porque si hay repuestos críticos 

de mantenimiento. Evitaría horas de 

paradas de máquina demás. 

Ya que cuando no hay repuestos se 

tiene que esperar repuesto que envíen 

de lima a proyecto que puede tardar de 

1 a 2 días a más. 
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Proceso actual de Reclutamiento y 

Selección de Personal de 

mantenimiento 

 

1. ¿Existe un manual donde se 

describen las funciones que va realizar 

el personal de mantenimiento 

contratado? 

 

 

 

2. ¿El personal de mantenimiento 

tiene experiencia en conocimiento de 

la maquina? ¿Y por qué? 

 

 

 

 

 

 

 

 

3. ¿Afectado la falta de experiencia 

del personal de mantenimiento en la 

disponibilidad mecánica? 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

No existe este manual, por este 

motivo puede afectar la producción 

del proyecto. 

 

No tiene mucha experiencia en 

conocimiento en los diferentes 

sistemas de mecanismo de la máquina.  

 

 

Si, Se ha presentado en unas 

ocasiones que el personal no ha podido 

dar solución a fallas mecánicas y ha 

tenido que subir otro mecánico a dar 

solución del caso. 
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3. ¿Hay un programa de 

entrenamiento para un nuevo 

personal contratado de 

mantenimiento? 

 

4. ¿Le gustaría que haya un programa 

de entrenamiento, para los 

mecánicos contratados nuevos? 

 

 

 

No hay un programa de 

entrenamiento. 

 

 

 

Si, sería una buena toma de 

decisión de la empresa. Para poder 

capacitar en los diferentes 

mecanismos de la máquina. Daría una 

mejor y rápida solución de las fallas 

mecánicas. 

 

Tabla 1.6: Entrevista  

Fuente: Elaboración propia. 
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 Anexo13: Entrevista    
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6.2.2.7. Debilidades encontradas en base a la entrevista a Trabajadores de 

mantenimiento y operaciones. 

En base a la entrevista a los empleados responsables de realizar las gestiones de 

mantenimiento y operaciones en proyectos.  

 Se ha identificado que no hay procesos de prueba de máquinas con carga al 100% 

de su capacidad en el mantenimiento de overhaul. 

 Se ha identificado que no hay un Check List de salida de la maquina depuesta de 

realizar un mantenimiento de overhaul. 

 Se ha identificado que no hay documento de certificado de operatividad y que deben 

comprometer a la jefatura de mantenimiento y operaciones en el proceso de prueba 

de la máquina. 

 Se ha identificado que no hay repuestos críticos en proyecto. 

 Los MOFs están desactualizados, la última versión data del año 2013. 

 Se ha identificado que no hay un programa de entrenamiento de un personal de 

mantenimiento que ha ingresado a la empresa. 

6.2.2.8. Sugerencias de mejora en base a la entrevista a Trabajadores de 

mantenimiento y operaciones. 

En base a las sugerencias de mejora de la entrevista a los trabajadores encargados de la 

función de mantenimiento y operaciones en proyectos.  

 Implementar en el proceso de mantenimiento de overhaul, un proceso de prueba de 

máquinas con carga al 100% de su capacidad. 
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 Implementar un Check List de salida de la maquina depuesta de realizar un 

mantenimiento de overhaul. 

 Implementar un certificado de operatividad para la conformidad del mantenimiento 

de overhaul de la máquina, en el proceso de prueba al 100% de su capacidad. 

 Implementar una lista de repuestos críticos que se debe tener en proyecto. 

 Actualizar los MOFs acorde con el perfil, necesidades actuales de puesto. 

 Implementar un programa de entrenamiento de un personal de mantenimiento que 

ha ingresado a la empresa. 

6.2.2.9. Indicador del área de mantenimiento: 

 Disponibilidad mecánica de AKD02 

 Disponibilidad mecánica de AKD03 

 Disponibilidad mecánica de AKD12 

 Disponibilidad mecánica de AKD07 

 Resumen de disponibilidad mecánica del segundo semestre del año: 
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Figura 17: Disponibilidad mecánica de maquina AKD02 

Fuente: Elaboración propia  

 

 

Figura 18: Disponibilidad mecánica de maquina AKD02 

Fuente: Elaboración propia  
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Figura 19: Disponibilidad mecánica de maquina AKD03 

Fuente: Elaboración propia  

 

 

Figura 20: Disponibilidad mecánica de maquina AKD03 

Fuente: Elaboración propia  
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Figura 21: Disponibilidad mecánica de maquina AKD12 

Fuente: Elaboración propia  
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Figura 22: Disponibilidad mecánica de maquina AKD12 

Fuente: Elaboración propia  
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Figura 23: Disponibilidad mecánica de maquina AKD07 

Fuente: Elaboración propia  

 

 

Figura 24: resumen de disponibilidad mecánica 

Fuente: elaboración propio 
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Figura 25: OEE (Eficiencia General de los Equipos) de septiembre a noviembre 

Fuente: elaboración propia  

 

Figura 26: OEE (Eficiencia General de los Equipos) del Junio a agosto 

Fuente: elaboración propia  
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6.2.3. Fase 3: Examinar 

Con la información obtenida en las fases anteriores, en base a las entrevistas realizadas a 

todo el personal de  mantenimiento, jefe de operaciones, supervisor de operaciones, personal 

de operaciones, jefe de mantenimiento; se procederá a realizar un análisis profundo de todos 

los procesos y actividades conjuntamente con los trabajadores y directivos de la empresa AK 

DRILLING INTERNATIONAL S.A., a fin de mejorar el método empleado, aplicaremos en 

esta etapa la técnica del interrogatorio conformada por dos etapas. 

Según la Metodología del estudio de trabajo de la OIT (1996, Págs.97-99), las preguntas 

tienen un orden deben elaborarse sistemáticamente cada vez que se empieza un estudio de 

métodos, porque son la condición básica de un buen resultado. 

La técnica del interrogatorio: 

En la primera etapa, constituida por peguntas preliminares, se coloca en tela de juicio, 

sistemáticamente y con respecto a cada actividad registrada, el propósito, lugar, sucesión, 

persona, medios de ejecución y se busca la justificación a cada respuesta. 

En la segunda etapa, constituida por peguntas de fondo, complementan a las preguntas de 

la primera etapa para determinar si a fin de mejorar el método empleado actualmente, sería 

posible y preferible reemplazar por otro lugar, sucesión, persona y/o los medios. 

En el presente cuadro resumen se muestran las etapas a seguir en el interrogatorio para 

lograr cumplir con la fase de examinar el proceso de mantenimiento overhaul en taller, 

proceso de mantenimiento correctivo en proyecto, proceso de Reclutamiento y Selección de 

Personal de mantenimiento en la empresa AK DRILLING INTERNATIONAL S.A.  
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Tabla 1.7: técnica interrogatorio  

Fuente: https://www.ingenieriaindustrialonline.com 

Al aplicar la técnica del interrogatorio se ha identificado las siguientes debilidades que 

hay en el método actual que dan origen al proceso de mantenimiento overhaul en taller, 

proceso de mantenimiento correctivo en proyecto, proceso de Reclutamiento y Selección de 

Personal de mantenimiento. 

SEGUN 

 

PREGUNTAS PRELIMINARES: 

EXAMINAR 

OBJETO 

El propósito de 

la actividad 

1. ¿Qué se hace? 

2. ¿Por qué se hace? 

Eliminar partes 

innecesarias del 

trabajo 

El lugar donde 

se ejecuta 

5. ¿Dónde lo hace? 

6. ¿Por qué lo hace en ese lugar? 

Combinar o 

reordenar la 

secuencia o el 

orden operacional 

La sucesión o el 

orden que ocupa 

dentro de la 

secuencia 

9. ¿Cuándo se hace? 

10. ¿Por qué se hace en ese momento? 

La persona que 

la realiza 

13. ¿Quién lo hace? 

14. ¿Por qué lo hace esa persona? 

Los medios 

utilizados 

17. ¿Cómo se hace? 

18. ¿Por qué se hace de ese modo? 

Simplificar el 

trabajo 
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Para en el proceso de mantenimiento overhaul en taller, proceso de mantenimiento 

correctivo en proyecto, proceso de Reclutamiento y Selección de Personal de mantenimiento 

lo que existe en custodia de Calidad son procedimientos,  los cuales son guías donde se 

establecen los métodos de cómo se realizan las actividades, se definen los objetivos, alcances  

y responsables de realizar la actividades, no existen formalmente políticas de en el área de 

mantenimiento, lo que hasta el momento sucede son directrices de parte de la jefatura de 

mantenimiento y operaciones ya sea en coordinaciones o reuniones con el personal encargado 

de realizar los proceso de mantenimiento overhaul en taller, proceso de mantenimiento 

correctivo en proyecto, proceso de Reclutamiento y Selección de Personal de mantenimiento. 

Al no haber políticas en el área de mantenimiento saca ventaja de ello a pesar de las 

formalidades que se les solicita. 

Las debilidades que se han encontrado en los procesos de mantenimientos: 

- Baja disponibilidad de la máquina y no se cumple con la meta mensual. 

- En el proceso de mantenimiento correctivo de proyecto a la hora de ejecutar 

no cuentan con repuestos en stock. 

- En el proceso de mantenimiento de overhaul en taller, no cuentan con un 

procedimiento de prueba de carga al 100% de la máquina y un documento 

donde validen la operatividad de la máquina. 

- Falta de un programa de entrenamiento del personal nueva que ingresa a la 

empresa. 

- Los MOFs están desactualizados la última versión data del año 2013. 

En el área de mantenimiento los objetivos es tener las maquinas estén operativos y puedan 

cumplir con la meta de disponibilidad mecánica mensual del proyecto. 
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Las acciones correctivas que se va a mejorar en el área de mantenimiento son las 

siguientes: 

- Aumentar la disponibilidad mecánica y cumplir con la meta mensual del 

proyecto. 

- En el proceso de mantenimiento correctivo de proyecto, se va proponer 

implementar una lista de repuestos críticos en stock en proyecto. 

- En el proceso de mantenimiento de overhaul en taller, se va proponer 

implementar tener un formato de Check List de salida de la máquina, un 

proceso de prueba de carga al 100% de la máquina y un formato de certificado 

de operatividad de la máquina. 

- Se va proponer implementar un programada de entrenamiento del personal 

nuevo que va ingresa a la empresa. 

- Los MOFs van actualizar. 

6.2.4. Fase 4: Establecer y Fase 5: Evaluar 

Con las debilidades descritas en las entrevistas cuya información ha sido proporcionada 

por los responsables de ejecutar los procesos del área de mantenimiento, se llega a la 

determinar que existe la necesidad de acciones concretas para mejorar los procesos. 

Con la lluvia de ideas se establece se tiene que actualizar y mejor los procedimientos del 

área de mantenimiento e indicadores, así como el empleo de diferentes formatos del control 

y gestión de los procesos del área de mantenimiento.  

Establecer, formalizarlas, comunicar, difundirlas hacia todas las áreas relacionadas, que 

los procesos del área de mantenimiento que se han actualizado y mejorados. 

Establecer un proceso de inventario quincenal de repuesto críticos en proyecto.  
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Establecer un formato de reporte de disponibilidad mecánica enviado por el mecánico. 

Indicando todas las paradas de mantenimiento y poder tomar acciones correctivas.  

Establecer indicadores reales del área PCO que sean compartidos que permitan medir la 

gestión de los procesos del área de mantenimiento. Se va implementar a futuro con el área de 

sistemas los controles a nivel de sistema que permitan detectar, analizar la información y 

ayude tomar mejores decisiones. Por ejemplo, el área de PCO debe de compartir el OEE 

(Eficiencia General de los Equipos, se indica la disponibilidad mecánica, indica metros 

perforados) 

6.2.5. Fase 6: Definir 

Luego de haber descrito como se realizan las actividades de los procesos del área de 

mantenimiento unido a los problemas que se generan, se llega a determinar que existe la 

necesidad de mejoras del are de mantenimiento, partiendo desde el personal sus habilidades, 

conocimientos y experiencia, a fin de brindar el aumentar la disponibilidad mecánica. 

La presente propuesta consiste en la “mejora del área de mantenimiento de máquinas 

perforadoras diamantinas a fin de aumentar la disponibilidad mecánica en la empresa AK 

DRILLING INTERNATIONAL SA. De perforación de pozos para minería – 2018”, se 

expone las siguientes recomendaciones que estructuran el uso de las herramientas que serán 

utilizadas en el proceso de mantenimiento overhaul en taller, proceso de mantenimiento 

correctivo en proyecto, proceso de Reclutamiento y Selección de Personal de mantenimiento: 

 Propuesta de actualizar el Diagrama de Flujo del Proceso de mantenimiento de 

Overhaul en taller. 
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 Propuesta de un nuevo formato de Check List de salida de la maquina después de 

realizar un mantenimiento de overhaul en el taller. 

 Propuesta de un formato de certificado de operatividad de la maquina después de 

realizar un mantenimiento de overhaul en el taller. 

 Propuesta de actualizar el Diagrama de Flujo del Proceso de mantenimiento 

correctivo en proyecto. 

 Propuesta de nuevo lista de repuestos críticos que se debe tener en proyecto. 

 Propuesta de actualizar el Diagrama de Flujo del Proceso de Reclutamiento y 

Selección de Personal de mantenimiento. 

 Propuesta de nuevo programa de entrenamiento en el Proceso de Reclutamiento y 

Selección de Personal de mantenimiento. 

 Propuesta de hacer seguimiento Indicadores de mantenimiento, para evaluar la 

disponibilidad mecánica y tomar acciones correctivas. 
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6.3. Desarrollo de Acciones de Mejora 

A continuación, se procederá a desarrollar las mejoras mencionadas en la fase anterior, 

para lograr el objetivo planteado en esta propuesta e mejora: 

6.3.1. Propuesta de actualizar el Diagrama de Flujo del Proceso de mantenimiento de 

Overhaul en taller. 

Seguido, se presentara la nueva propuesta del flujo para el proceso, este muestra un 

proceso más productivo, evitando las tareas innecesarias, las tareas repetitivas y brindando 

las responsabilidades a los colaboradores que les corresponde. 

Ahora bien, con la nueva propuesta como se indicó en el párrafo anterior, se aumentan 

algunas actividad, con la finalidad de que al inicio de un nuevo no pueda haber problemas 

mecánicos en proyecto, esta propuesta se pueda implementar para poder realizar pruebas de 

la maquina con carga, implementar el formato de Check List de salida de la máquina y 

formato de certificado de operatividad. 

6.3.1.1. Proceso de Mantenimiento de Overhaul actualizado: 
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1. OBJETIVO Y ALCANCE 

Establecer un procedimiento para gestionar la ejecución de Overhaul a los Sub-Equipos y 

Equipos Superiores en los Talleres de AK Drilling International S.A., que garantice el control 

de estas actividades. 

En el presente procedimiento se revisaran: 

 Overhaul realizado en Taller. 

Implementar un formato de Check List de salida y certificado de operatividad de la 

máquina. 

2. DOCUMENTOS DE REFERENCIA 

 No aplica. 

 

3. DEFINICIONES 

 Solicitud de orden de trabajo: 

Generado por el Jefe de taller para máquinas perforadoras y Equipos Auxiliares cada vez 

que se requiera solicitar repuestos. 

 OT Overhaul: 

La Orden de Trabajo Overhaul es utilizada para realizar reparaciones mayores a los 

equipos superiores que impliquen el cambio o reparación de activos. Así mismo es utilizada 

para el cambio o repotenciación de un determinado activo sub-equipo. El Overhaul es 

ejecutado en Taller o Proyecto.  Las OTs de Overhaul son generadas por el Plan de 

Mantenimiento o porque un activo requiere de cambio o repotenciación.  
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 Solicitud de servicio: 

Gestiona los servicios realizados por un tercero. Su aprobación indica la conformidad del 

servicio. 

 Informe de gastos del overhaul: 

Excel para notificar todos los gastos de mantenimiento dedicadas a un Overhaul, 

incluyendo todos los servicio y consumo del almacén. 

4. RESPONSABILIDADES 

Overhaul realizado en taller lima, encargado por: 

 Jefe de Mantenimiento: 

 Planner de mantenimiento 

 Jefe de taller lima  

 Supervisor de Operaciones 

 Operador Logístico / Responsable de Almacén 

 Jefe de contabilidad 

5. Procedimiento 
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ITEM ACTIVIDAD RESPONSABLE DESCRIPCION 

1 Inspecciona la 

maquina 

Mecánico de 

proyecto 

Responsable realiza la inspección 

general de la maquina verificando 

todos los mecanismos de la 

maquina mediante de Pre-uso de 

la maquina Luego se va al proceso 

2. 

2 Genera el 

informe de la 

maquina 

Mecánico de 

proyecto 

De acuerdo la inspección de la 

máquina se va generar el informe 

de todas las fallas en todos los 

mecanismos de la máquina.  

Luego se va al proceso 3. 

3 Enviar por 

correo el 

informe 

Mecánico de 

proyecto 

Después de realizar el informe se 

va adjuntar y se enviara por correo 

al responsable. Luego se va al 

proceso 4. 

4 Recepciona  y 

revisa el informe 

con el área 

Planner de 

mantenimiento 

Recibe el informe e imprime para 

poder revisarlo con el jefe de 

mantenimiento y jefe de taller, 

después de revisar el informe se va 

a solicitar los repuestos que se 
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necesitar para el mantenimiento. 

Luego se va al proceso 5. 

5 Solicita  

repuestos del 

mantenimiento 

Planner de 

mantenimiento 

Realizar el pedido de repuestos al 

encargado que va realizar el 

mantenimiento que es el jefe de 

taller. Él va ser el encargado de 

solicitar todos los repuestos que se 

va necesitar. Luego se va al 

proceso 6. 

6 Genera la SOT 

del 

mantenimiento 

Jefe de taller Genera la solicitud de orden de 

trabajo, incluyendo todos los 

repuestos que va necesitar. Para 

todos los diferentes sistemas de 

mecanismo de la máquina 

-Sistema de lubricación 

-sistema de hidráulico. 

-Sistema eléctrico. 

-Sistema de combustión (verificar 

el motor Diésel. 

-sistema de la estructura de la 

máquina. 

Luego se va al proceso 7. 
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7 Envía por correo 

la SOT. 

Jefe de taller Después de realizar la SOT, se va 

enviar por correo e informar al 

Planner para que realice el pedido 

de repuestos. Luego se va al 

proceso 8. 

8 Recepciona y 

revisa la SOT 

Planner de 

mantenimiento 

Recibe la SOT y aprueba el pedido 

para poder pasar al siguiente 

proceso 9. 

9 Genera la OT de 

Overhaul en el 

sistema 

Planner de 

mantenimiento 

Ingresa todos los repuestos que 

están en la SOT en el sistema 

OSIS. Genera la OT del 

mantenimiento de overhaul y 

solicita la aprobación del jefe de 

mantenimiento. Y se va al proceso 

10. 

10 Libera OT de 

overhaul 

Jefe de 

mantenimiento 

Luego de revisar la OT de 

overhaul, en el sistema OSIS 

aprueba para poder proceder con 

el mantenimiento. Luego se va al 

proceso 11. 
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11 Planifica y 

programa OT de 

Overhaul 

Planner de 

mantenimiento 

Se tiene que programar y 

coordinar con las diferentes áreas 

de la empresa para poder realizar 

este mantenimiento. 

Con las siguientes área: 

-Área de almacén 

-Área de logística. 

-Área de contabilidad 

-Área de operaciones. 

Luego se va al proceso 12. 

12 ¿Servicios? Planner de 

mantenimiento 

Si hay servicios de reparaciones 

de repuestos de la maquina se va 

al proceso 13 o sino se va al 

proceso 14. 

13 Genera la 

solicitud de 

Servicios 

Planner de 

mantenimiento 

Se va generar los servicios de 

reparaciones repuestos y a la vez 

se va generar la solicitud d 

servicios. 

 

14 Comunica  a 

todas las  Áreas 

de ejecución de 

Planner de 

mantenimiento 

Se comunica por correo la 

ejecución del mantenimiento de 

Overhaul a todas las áreas 
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la OT de 

Overhaul 

involucradas. En enviando el 

número de orden de trabajo. 

Luego se va al proceso 15. 

15 Solicita creación 

de activo fijo de 

Overhaul 

Planner de 

mantenimiento 

Solicita la creación del Activo Fijo 

de Overhaul, indicando el CeCo y 

el número de serie de los sub-

equipos activos por correo. Para 

poder imputar al centro de costo 

todos los servicios que se van a 

generar y también imputar a la 

orden de trabajo   Luego se va al 

proceso 16. 

16 Crea y envía el 

centro de costo 

del 

mantenimiento 

de Overhaul 

Jefe de 

contabilidad 

Crea y envía por correo la Lista de 

los Activos fijos de Overhaul y el 

centro de costo que se generó por 

el mantenimiento de overhaul. 

Luego se va al proceso 17. 

17 Recibe el Centro 

de costo de OT 

de Overhaul 

Planner de 

mantenimiento 

Recibe el centro de costo y utiliza 

el centro de costo en los servicios 

y orden de trabajo. Luego se va al 

proceso 18. 
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18.  Imprime y 

entrega OT 

Overhaul 

Planner de 

mantenimiento 

Se imprime OT para ser entregado 

al jefe de taller y solicitar todos los 

repuestos que figuran. Luego se va 

al proceso 19. 

19 Recibe  OT  y 

solicita 

materiales 

Jefe de taller Recibe el documento y solicita 

todos los repuestos al asistente de 

almacén. Luego se va al proceso 

20. 

20 Entrega 

materiales 

solicitados  de la 

OT de Overhaul 

Asistente de 

almacén 

Buscan y separa todos los 

repuestos que están en la OT y   

poder entregar al jefe de taller. 

Luego se va al proceso 21. 

21 Ejecuta OT de 

Overhaul 

Jefe de taller Recibe todos los repuestos 

entregados por almacén y ejecuta 

el mantenimiento. 

Tiene que coordinar los trabajos 

con el personal que están al cargo 

de su taller. 

-Técnico electricista. 

-Técnico soldador. 

-Mecánicos que están en el taller. 
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Luego de coordinar con el área del 

taller, se procede a ejecutar el 

mantenimiento de overhaul. 

Luego se va al proceso 22.  

 

22 Prueba de la 

máquina con 

carga 

Jefe de taller En este proceso se quiere proponer 

los siguiente: 

-Un área donde se pueda realizar 

la prueba de la maquina con carga 

al 100% de sus capacidades, 

donde se pueda realizar una 

perforación de pozos. 

-Realizar la prueba de la maquina 

con un encargado del operaciones 

que sería un perforista. 

-Luego se va utilizar un formato 

nuevo que es el Check List de 

salida de la máquina, verificando 

todos los sistemas de mecanismos 

de la máquina el jefe de taller y 

perforista.  
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-Luego si no hay ninguna 

observaciones en la maquina por 

parte del perforista el equipo está 

operativo o si hay observaciones 

se levantan al instante por el jefe 

de taller. 

-Luego de que la maquina está 

operativo, se firma el Check lista 

de salida el jefe de taller y 

perforista; para dar la 

conformidad de la máquina. 

Luego se va al proceso 23 

23 Aprueba Check 

List de salida 

Jefe de 

operaciones 

Verifica el Check List de salida, 

verificando todos los campos sean 

llenados y firmado por el 

perforista y jefe de taller.  Luego 

aprueba, se va al proceso 24 y 

proceso 27. 

24 Notifica 

manualmente y 

firma OT de 

Overhaul 

Jefe de taller Notifica manualmente la OT 

Overhaul, considerando las 

actividades realizadas, los tiempos 

reales de ejecución de cada 
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actividad, los puestos de trabajo, 

los repuestos extraídos del 

Almacén-Proyecto y la 

conformidad de los servicios. No 

considerar los materiales 

adquiridos por Caja Chica 

menores a S/. 700.00 

Luego pasa al proceso 25. 

25 Solicita 

conformidad  

OT Overhaul 

Jefe de taller Solicita la firma y autorización de 

jefe de mantenimiento del término 

del mantenimiento de overhaul. 

Luego pasa al proceso 26. 

26 Firma OT en 

señal de 

conformidad 

Jefe de 

mantenimiento 

Autoriza y firma orden de trabajo 

para el término del 

mantenimiento, en este proceso se 

ha identificado que  

Luego pasa al proceso 28. 

27 Firma 

certificado de 

operatividad 

Jefe de 

operaciones 

Este es un numero formato donde 

se está implementando para poder 

dar conformidad de operatividad 

de la máquina y a la vez 

comprometer a ambas áreas que se 
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cumplan el nuevo proceso de 

prueba de la máquina con carga al 

100% de su capacidad, para poder 

enviar fallas mecánicas al inicio 

cada operaciones en  proyecto. 

Los encargados de firmar los 

certificados de operatividad son la 

jefatura del área de mantenimiento 

y operaciones. 

En este proceso va ser firmado por 

el jefe de operaciones. Luego va al 

proceso 28. 

28 Firma 

Certificado de 

operatividad 

Jefe de 

mantenimiento 

Revisa el nuevo formato y firma el 

certificado de operatividad. 

Luego va al proceso 29. 

29 Recibe OT de 

Overhaul 

cerrada y 

Certificado de 

operatividad 

Planner de 

mantenimiento 

Luego de ser firmada por el jefe de 

mantenimiento, se debe proceder a 

ser cerrada la orden de trabajo y el 

certificado de operatividad de 

guardan en un file de 

mantenimiento. 

Luego pasa al proceso 30. 
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30 Informa por 

correo que el 

término del 

overhaul 

Planner de 

mantenimiento 

Informa a dos áreas distinta del 

término del mantenimiento de 

overhaul, que es al jefe de 

operaciones que se va al proceso 

34 y al jefe de contabilidad 

mediante que se tiene que enviar 

un informe que se va al proceso 

31. 

31 Genera informe 

de los gastos de 

OT de overhaul 

Planner de 

mantenimiento 

Se genera el informe y se descarga 

los repuestos consumidos, 

servicios con los precios que 

manda en el sistema OSIS. 

Indicando el tiempo de vida que 

puede durar el mantenimiento de 

overhaul. 

Luego pasa al proceso 32. 

32 Traslada valor 

de Activo fijo en 

curso a Activo 

Fijo de Overhaul 

Jefe de 

contabilidad 

Asigna la Norma de Liquidación 

con el Activo Fijo de Overhaul 

proporcionado anteriormente por 

el Planner de mantenimiento. 

Traslada valor de Activo Fijo en 

curso a Activo Fijo de Overhaul. 
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Luego pasa al proceso 33. 

33 Liquida la OT 

Overhaul a fin 

de mes 

Jefe de 

contabilidad 

Liquida orden de trabajo de 

acuerdo el tiempo que se ha 

indicado el Planner que puede ser 

1 a 2 años. A partir del siguiente 

mes, se comienza diferir el costo 

del Overhaul y termina el proceso 

de liquidación del Overhaul. 

34 Recepciona  la 

información 

Jefe de 

operaciones 

Recibe la información del término 

del Overhaul, por lo tanto el 

equipo está operativo y pasa al 

proceso 35. 

35 Asigna la 

máquina a un 

proyecto 

Jefe de 

operaciones 

Luego que el equipo está 

operativo, se le asigna a un nuevo 

y proyecto y se hace todas las 

gestiones de movilización de la 

máquina al proyecto.   

 

Tabla 1.8: Descripción del proceso de mantenimiento de Overhaul actualizado 

Fuente: elaboración propia  

 

 

. 
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Figura 27: Propuesta de mejora en el Diagrama de Flujo del proceso de mantenimiento de overhaul en el taller. 

|Fuente: elaboración propia  
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Figura 28: Propuesta de mejora en el Diagrama de Flujo del proceso de mantenimiento de overhaul en el taller. 

|Fuente: elaboración propia  
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6. REGISTROS 

 SOT 

 OT Overhaul. 

 Solicitud de servicio. 

 Informe de gastos del overhaul. 

 Check List de salida 

 Pre-uso de la maquina 

 Certificado de operatividad. 
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 Anexo 02: SOT 
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 Anexo 03: OT Overhaul 
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Anexo 04: Solicitud de servicio: 

 

 

 

 

 

 

 

 Anexo 05: Informe de gastos del overhaul. 
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 Anexo 9: Check List de salida(formato propuesto) 
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Anexo 10: certificado de operatividad (formato propuesto) 
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 Cuadro Comparativo entre el Proceso Actual y el Proceso Propuesto de actualizar el Diagrama de Flujo del Proceso de 

mantenimiento de Overhaul en taller. 

 

Figura 29: Proceso actual de disponibilidad mecánica 

Fuente: Elaboración propia 

 

 

Figura 30: Proceso propuesto de disponibilidad mecánica (AKD07) 

Fuente: Elaboración propia 
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Proceso actual de OEE 

 

Figura 31: Proceso actual de OEE 

Fuente: Elaboración propia 

 

Figura 32: Proceso propuesto de OEE 

Fuente: Elaboración propia 
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En la nueva propuesta del proceso, se han reducido las perdidas en los metros no 

perforados 184.17 metros, el costo que genera estos metros que no son perforados y es 

beneficio para la empresa en ingreso es de $23,941.67. 

6.3.2. Propuesta de actualizar el Diagrama de Flujo del Proceso de mantenimiento 

correctivo en proyecto. 

Seguido, se presentara la nueva propuesta del flujo para el proceso, este muestra un 

proceso más productivo, evitando las tareas innecesarias, las tareas repetitivas y brindando 

las responsabilidades a los colaboradores que les corresponde. 

Ahora bien, con la nueva propuesta como se indicó en el párrafo anterior, se disminuya 

algunas actividades, con la finalidad de reducir los tiempos muertos de paradas de 

mantenimiento y aumentar la disponibilidad mecánica. De acuerdo en este proceso se quiere 

proponer lista de repuestos críticos que se debe tener en proyecto. 

 

6.3.2.1. Proceso correctivo en proyecto actualizado:  
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1. OBJETIVO Y ALCANCE  

Establecer un procedimiento para gestionar la ejecución de mantenimiento correctivo en 

proyecto a los Sub-Equipos y Equipos Superiores de AK Drilling International S.A., que 

garantice el control de estas actividades. 

En el presente procedimiento se revisaran: 

 Mantenimiento correctivo en proyecto. 

Implementar una lista de repuestos críticos que se debe tener en proyecto, con la finalidad 

de reducir los tiempos de parada de máquina.  

2. DOCUMENTOS DE REFERENCIA  

 No aplica. 

3. DEFINICIONES  

3.1. Solicitud de orden de trabajo: 

Generado por el mecánico de proyecto después de realizar un mantenimiento correctivo 

para máquinas perforadoras y Equipos Auxiliares. 

3.2. OT CORRECTIVO: 

La Orden de Trabajo correctivo es utilizada para realizar reparaciones mayores a los 

equipos superiores que impliquen el cambio o reparación de repuestos de la máquina. El 

mantenimiento correctivo es ejecutado en Proyecto.  Las OTs de correctivo son generadas 

por el Plan de Mantenimiento. 
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3.3. RESPONSABILIDADES 

Mantenimiento correctivo en proyecto: 

 Jefe de Mantenimiento: 

 Planner de mantenimiento 

 Mecánico de proyecto. 

 Supervisor de Operaciones de proyecto. 

 Jefe de almacén. 

 Perforista.  

 

3.4. Procedimiento  

ITEM ACTIVIDAD RESPONSABLE DESCRIPCION 

1 Revisar equipo Perforista El encargado realizara la inspección 

del equipo en cada cambio de turno de 

día y noche, mediante un formato de 

Pre-Uso de máquina, donde 

inspecciona todos los sistemas de 

mecanismo de la máquina. 

 

2 ¿Equipo ok? Perforista El encargado después de realizar el 

pre-uso de la máquina, si el equipo 

tiene observaciones se va a punto 3, o 
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si no hay ninguna observación el 

equipo comienza perforar y termina el 

proceso.  

 

3 Informar avería  Perforista  El perforista informa de las 

observaciones encontradas y se va al 

proceso 4. 

 

4  Recepciona 

informe 

Supervisor de 

operaciones 

Recibe el informe que es el pre-uso 

que le ha entregado el perforista, toma 

la decisión de parar la máquina y 

comunicar al cliente porque motivo se 

va intervenir la máquina. 

Luego se va al proceso 5. 

 

5 Informa a 

mecánico 

Supervisor de 

operaciones 

Se trata comunicar con el mecánico de 

turno, mediante por celular o radio. 

Coordina para que valla al punto donde 

se encuentra la máquina y luego se va 

al proceso 6. 

6 Recepciona 

informe 

Mecánico de 

proyecto 

Al mecánico de turno, se comunican 

para que pueda revisar las 
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observaciones encontrada en el pre-

uso del equipo, luego de revisar el pre-

uso el mecánico prepara sus 

herramientas e instrumentos de 

medición para ir al punto donde está la 

máquina y luego se va al proceso 7. 

7 Revisar equipo Mecánico de 

proyecto 

Realiza la inspección de la máquina, 

de acuerdo a las observaciones 

encontradas, se determina que se tiene 

que realizar mantenimiento correctico 

de la máquina, tiene que necesitar 

repuestos para poder realizar este 

mantenimiento correctivo. 

Luego se va al proceso 8. 

 

8 Retirar los 

repuestos 

Mecánico de 

proyecto 

En este proceso no se va demorar 

mucho tiempo, ya que se ha propuesto 

tener una lista de repuesto críticos que 

deben tener en stock en proyecto. 
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9 Realizar 

reparación de 

emergencia 

Mecánico de 

proyecto 

Luego de verificar el stock y si tiene 

los repuestos, se procede con el 

mantenimiento correctivo.  

-Antes de realizar el mantenimiento 

correctivo se tiene que llenar los 

documentos de seguridad, que es el 

IPERC o AST y que tienen que ser 

firmado por el área de SSOMAC. De 

acuerdo a los trabajos que se tiene que 

realizar. 

Luego se procede con el 

mantenimiento correctivo y se va al 

proceso 23. En este proceso si se tiene 

en stock puede durar entre 3 o 5 horas 

de mantenimiento. 

Después de realizar el mantenimiento 

correctivo, se va realizar las pruebas de 

la máquina para dejar operativo. 

Luego se va al proceso 10. 

10 Informa que el 

equipo está 

operativo 

Mecánico de 

proyecto 

Después de realizar el mantenimiento 

correctivo, se levanta las 

observaciones encontradas. Se realiza 
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en informar al área de operaciones y 

mantenimiento. Se informe en dos 

procesos, uno proceso al 11 y proceso 

15. 

11 Recepciona la 

información de 

equipo 

operativo 

Supervisor de 

proyecto 

El supervisor recibe la información del 

levantamiento de la máquina por parte 

del mecánico. Luego se va al proceso 

12. 

12 Autoriza la 

renovaciones 

de  las 

operaciones  

Supervisor de 

proyecto 

Luego autoriza y comunica al 

perforista para que pueda retomar las 

operaciones. Luego se va al proceso 

13. 

13 Recibe la 

autorización de 

renovar las 

operaciones 

Perforista  Recibe la información para poder 

continuar con las operaciones. 

Luego se va al proceso 14. 

14 Maquina 

Perforando 

Perforista Renueva las operaciones y el equipo 

está operativo.  Y termina proceso. 

15 Domingos Mecánico de 

proyecto 

Todos los domingos se tienen que 

enviar las SOT (para dar consumos los 

repuestos consumidos en los 

mantenimientos correctivos), también 
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se realiza los pedidos de la semana 

para poder reponer el stock de los 

repuestos críticos, Reporte de 

horómetros de las máquinas y otros 

documentos.  

Luego se va al proceso 16. 

16 Enviar SOT Mecánico de 

proyecto 

Envía la solicitud de orden de trabajo a 

lima por correo electrónico para dar 

consumo, para que lo descarguen y 

actualicen el stock. Se va a proceso 17. 

17 Recepciona 

SOT 

Planner de 

mantenimiento 

Recibe la información por correo los 

domingos. 

Luego se va al proceso 18. 

18 Ingresar la 

SOT de  lo 

consumido y 

generar el 

pedido de 

repuesto 

Planner de 

mantenimiento 

Se ingresa al sistema OSIS, los 

repuestos que se ha utilizado en el 

mantenimiento correctivo.  

-Ingresar los repuestos en el sistema y 

generar el pedido de envió a proyecto. 

Se va a proceso 19 y proceso 28. 

19 Registrar OT. Planner de 

mantenimiento 

Se registra todos los repuestos que se 

consumieron y se genera la orden de 

trabajo. 
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Luego se va al proceso 20. 

20 Enviar OT Planner de 

mantenimiento 

Se envía el número de orden de 

trabajo, por correo electrónico al jefe 

de almacén para poder dar consumo. 

Luego se va al proceso 21. 

21 Recepciona OT 

 

Jefe de almacén Recibe la información del número de 

OT para poder pasar al proceso 22. 

22 Dar consumo 

de los 

repuestos 

utilizados 

Jefe de almacén Realiza el consumo y registra el 

consumo en el sistema OSIS. Para 

luego pasar al siguiente proceso. 

Luego se va al proceso 23. 

23 Actualiza stock Jefe de almacén Después de dar consumo en el sistema, 

confirma que se realizó el consumo y 

actualizo el stock real. Luego informa 

al Planner que se realizó el consumo de 

las OT que son registrados. 

Luego se va al proceso 24. 

24 Cerrar OT Planner de 

mantenimiento 

Luego de que el jefe de almacén 

realice el consumo de la OT, se realiza 

el cierre de la orden de trabajo. 

Luego se va al proceso 25. 
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25 Recepciona OT 

Cerrada 

Mecánico de 

proyecto 

Recibe la orden de trabajo cerrada, 

para poder registrar en el file de 

mantenimiento. 

26 Fin del proceso Mecánico de 

proyecto 

En el proceso 26 se cierra el proceso. 

27 ¿Stock 

almacén lima? 

Planner de 

mantenimiento 

Se revisó en el sistema si en stock, si 

hay en stock se envía repuestos a 

proyecto se va al proceso 29 o sino hay 

en stock se va al proceso 28. 

28 Gestión de 

compra 

Jefe de Logística El jefe de compras va realizar las 

siguientes gestiones. 

-Se va cotizar con los proveedores que 

están registrados. 

-Se puede pedir apoyo al área de 

mantenimiento de solicitar 

cotizaciones con proveedores, ya que 

el área de mantenimiento tiene la 

experiencia en poder buscar 

alternativas que pueden ser repuestos 

originales o alternativos. 

-Luego de cotizar se procederá con él 

envió de las órdenes de compra. 
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-Luego gestionara el pago o coordinar 

con el proveedor que sea en crédito. 

-Luego coordinara con el proveedor en 

el envió de los repuestos a nuestro 

almacén central. 

-Luego se va al proceso 29. 

29 Gestión de 

despacho 

Jefe de almacén En este proceso se uno del proceso 28 

y 29. 

El jefe de almacén va realizar en la 

gestión de despacho a proyecto con la 

coordinación con el jefe de 

operaciones.  

Este proceso se envía los repuestos en 

la programación de despacho de 

repuestos y accesorios de perforación 

en la programación de fin de semana.  

-Se puede enviar los repuestos por vía 

bus en una agencia de transporte. 

-Se puede alquilar camión para enviar 

los repuestos y accesorios de 

perforación, en este caso se puede 

tomar la decisión porque los repuestos 
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fueran pesados y tuvieran mayor 

volumen.  

-Luego de informa al administrador 

que los repuestos están en envió y 

coordinar su recojo.  

-Luego se va al proceso 30. 

30 Repuestos 

enviado 

Planner de 

mantenimiento 

En el proceso termina cuando los 

repuestos fueron enviados a proyecto 

para poder reponer la los repuestos 

críticos. 

Tabla 1.9: Descripción del proceso de mantenimiento correctivo actualizado 

Fuente: elaboración propia 
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Figura 33: Propuesta de mejora en el Diagrama de Flujo el Proceso de Mantenimiento de Correctivo en proyecto 

Fuente: Elaboración propia 
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 Anexo 02: SOT 
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 Anexo 03: OT Overhaul 
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 Anexo 06:Pre-uso 
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Anexo 07: Orden de compra 
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Anexo 11: Lista de repuestos críticos (formato propuesto) 
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 Cuadro Comparativo entre el Proceso Actual y el Proceso Propuesto de actualizar el Diagrama de Flujo del Proceso de 

mantenimiento de correctivo en proyecto. 

Figura 34: Proceso actual de OEE de Septiembre al Noviembre 

Fuente: Elaboración de Ak Drilling International 2018 
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Proceso actual de OEE 

Figura 35: Proceso actual de OEE de Junio a Agosto 

Fuente: Ak Drilling international 
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Figura 36: Proceso propuesto de OEE de Septiembre a Noviembre 

Fuente: Elaboración propia, 2018 
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Figura 37: Proceso propuesto de OEE de Junio a Agosto 

Fuente: Elaboración propia, 2018 
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 Dinero no ingresado por el mantenimiento correctivo.  

 

Figura 38: Proceso actual considerando los ingresos 

Fuente: Ak Drilling International SA 
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 Proceso propuesto del dinero que ingresara a la empresa. 

 

Figura 39: Proceso propuesto considerando los ingresos. 

Fuente: Elaboración propia.  
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6.3.3. Propuesta de actualizar Diagrama de Flujo del Proceso de Reclutamiento y 

Selección de Personal de mantenimiento 

Seguido, se presentara la nueva propuesta del flujo para el proceso, este muestra un 

proceso más productivo, agregando las tareas para poder mejorar el proceso de 

mantenimiento y brindando las responsabilidades a los colaboradores que les corresponde. 

Ahora bien, con la nueva propuesta la finalidad de reducir los tiempos muertos de paradas 

de mantenimiento y aumentar la disponibilidad mecánica. De acuerdo en este proceso se 

quiere proponer un programa de entrenamiento para poder capacitar un personal nuevo en la 

empresa. 

6.3.3.1. Proceso de reclutamiento y selección de personal de mantenimiento 

actualizado 
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1. OBJETIVO Y ALCANCE 

Actualizar y mejorar el procedimiento de selección, inducción, capacitación, evaluación 

y que nos ayuden a asignar personal idóneo a las diferentes áreas. 

 Aumentar la disponibilidad mecánica del área. 

 Mejorar el diagrama de flujo del proceso actual de reclutamiento y selección del 

personal de mantenimiento. 

 Implementar un proceso de programa de entrenamiento. 

El alcance es en el área de mantenimiento y es responsabilidad directa del Área de 

Recursos Humanos y de mantenimiento. 

2. DOCUMENTOS DE REFERENCIA 

 No aplica. 

3. DEFINICIONES 

 Recursos Humanos: Proceso de gestión que se ocupa de seleccionar, contratar, 

formar, emplear y retener al personal de la organización. Estas tareas las puede 

desempeñar una persona o departamento en concreto junto a los directivos de la 

organización 

 Selección del Personal: Selección que ha de darse tanto para la entrada del personal 

en la empresa como para afectar el personal admitido a los distintos puestos de trabajo a 

cubrir.  

 Reclutamiento y Selección: Conjunto de técnicas y procedimientos que se proponen 

atraer candidatos potencialmente calificados y capaces para ocupar puestos dentro de la 
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organización. La eficacia de este proceso se ve en la cantidad de personas que atrae para 

abastecer de manera adecuada el proceso de selección acorde a las necesidades de recursos 

humanos, presentes y futuras, de la organización.  

 Programa de entrenamiento: Este es el proceso de adquirir conocimientos técnicos, 

teóricos y prácticos que mejorarán el desempeño de los empleados en sus tareas laborales. 

Esta es una propuesta que se está agregando al proceso de reclutamiento y selección del 

personal de mantenimiento. 

4. RESPONSABILIDADES 

Los responsables en cumplir este nuevo proceso que se está proponiendo, para poder 

cumplir con el programa de entrenamiento de un personal nuevo del área de mantenimiento. 

 El Jefe de RR.HH., 

 El jefe de mantenimiento, 

 El jefe de operaciones en cumplir; en   hacer cumplir el presente procedimiento. 

5. PROCEDIMIENTO 

ITEM ACTIVIDAD RESPONSABLE DESCRIPCION 

1 Solicita una 

nueva vacante 

Jefe de 

mantenimiento 

Solicita una nueva vacante, por 

motivo de un nuevo proyecto a 

falta de un personal de 

mantenimiento. Se va al proceso 

2.  
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2 Realiza la 

solicitud de 

personal Nuevo 

Planner de 

mantenimiento 

El área usuaria envía su 

solicitud de incorporación de 

personal, usando el formato de 

Requerimiento de Personal AKD-

P-750-RH-F-02, este será enviado 

vía correo electrónico o entregado 

en físico en las oficinas de RRHH. 

Se va al proceso 3. 

3 Definir el perfil 

del candidato 

Jefe de RRHH. Para posiciones nuevas, el 

perfil a considerar será el definido 

por el área usuaria y/o el Área de 

Recursos Humanos. 

Se va al proceso 4. 

4 Establecer 

fuentes de 

reclutamiento 

Asistente de 

RRHH. 

Se pueden utilizar fuentes 

internas, mediante la promoción 

del personal propio para cubrir el 

puesto vacante o alternativamente 

fuentes externas como bolsas de 

trabajo o avisos de convocatoria 

de personal para selección; en 

caso de personal para proyectos se 
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preferirá candidatos de la 

localidad. 

Se va al proceso 5. 

5 Identificar 

posibles 

candidato 

Asistente de 

RRHH. 

En este proceso ingresa 

proceso 5 y proceso 8. 

Se realizará una evaluación pre 

curricular, luego se procederá a 

filtrar en el Black List, una vez 

realizado los pasos anteriores se 

identificará a los posibles 

candidatos. 

Se va al proceso 6. 

6 Proceder a 

Entrevistas y 

Evaluaciones 

Asistente de 

RRHH. 

Las entrevistas personales 

serán realizadas por el Área de 

Recursos Humanos y en caso 

requiera por el Jefe, Supervisor o 

Gerente del área solicitante; el 

Área de Recursos Humanos 

comparará el perfil de puesto 

versus el currículo del postulante. 

El área solicitante enviará vía 

correo al de RR.HH., los datos del 
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candidato pre seleccionado, y el 

área de recursos humanos 

realizará la referencia laboral. 

Se va al proceso 7. 

7 Elección del 

Candidato 

Jefe de 

mantenimiento 

Cumplido el paso anterior, el 

jefe del Área decide la elección 

después de realizar la entrevista al 

personal y luego, si cumple con 

los requisitos en coordinación con 

el área de RRHH validan la 

contratación.  

Se va al proceso 8. 

8 Aprueba al 

personal 

contratado 

Jefe de 

mantenimiento 

Si aprueba, el jefe del área es 

quien valida que el candidato 

cumpla con los requisitos del 

puesto y se continua con el 

siguiente proceso 9. 

No aprueba, se va al proceso 5. 

9 Autorización 

para la 

contratación de 

personal 

Jefe de RRHH  El área de RR.HH. entregará 

y/o enviará vía mail al 

candidato seleccionado la carta 

oferta donde se detalla las 
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condiciones laborales, 

adicional a ello solicitará la 

documentación que debe enviar 

según el formato AKD-P-750-

RH-F-04 Documentación de 

Ingreso. 

 En paralelo se gestionará la 

realización de los EMO, 

Capacitaciones y asignación de 

equipos.  

 Una vez se tenga la aptitud 

médica, se procederá a 

informar al candidato para el 

inicio de sus labores y se 

enviará al área de 

compensaciones la carta oferta 

y el registro de la ficha de datos 

para la elaboración del 

contrato.  

 El Analista de RR.HH., 

recepcionará la documentación 

del nuevo ingreso y lo validará, 
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si todo está correcto ordenará la 

documentación y lo actualizará 

en el drive de RR.HH. y si es 

personal de proyecto el file lo 

subirá al drive del proyecto. 

Una vez actualizada la 

documentación el analista de 

RR.HH. procederá a archivar el 

file del nuevo ingreso. 

Se va al proceso 10. 

10 ¿Personal Re-

ingresante? 

Jefe de RRHH El encargado revisa el file del 

personal: 

-Si el personal es re-ingresante 

y ha trabajado en la empresa 

durante varios años va al proceso 

12. Es decir que el personal está 

capacitado y tiene la experiencia 

en las maquinas que tiene en la 

empresa. Tiene conocimiento  

-No es re-ingresante se va al 

proceso 11. 
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Tabla 1.10: Descripción del Proceso de contratación de personal actualizado 

Fuente: elaboración propia 

11 Cumplir con el 

programa de 

entrenamiento 

Jefe de 

mantenimiento 

En este proceso se ha 

implementado para poder tener un 

programa de entrenamiento al 

personal que ha ingresado por 

primera vez a la empresa. En el 

programa de entrenamiento tiene 

una duración de 2 meses 

capacitando en los diferentes 

sistemas de mecanismos que tiene 

la máquina. 

Luego de pasar esta programa 

de entrenamiento, para asignar a 

un proyecto tiene que terminar el 

proceso con la firma de los jefes 

de mantenimiento, de operaciones 

y RRHH. 

12 Asigna al 

personal 

contratado a un 

nuevo proyecto 

Jefe de 

mantenimiento 

Ya una vez contratado el 

personal nuevo, se asignara al 

nuevo proyecto para que pueda 

cumplir con sus funciones. 

Y fin del proceso. 
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Propuesta de mejora en el Diagrama de Flujo del Proceso de contratación de personal. 

Figura 40: Propuesta de mejora en el Diagrama de Flujo el Proceso actual de Proceso de contratación de personal. 

Fuente: Elaboración propia
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Anexo 12: Formato propuesto de Registro de programa de entrenamiento de personal nuevo 

Fuente: elaboración propia 

 

Anexo 8:Personal AKD-P-750-RH-F-023 

Fuente Ak drilling international SA 
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INDICADOR ACTUAL Y PROPUESTO 

 

Figura 41: Disponibilidad mecánica del proceso actual 

Fuente: AK Drilling International SA 
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Figura 42: Disponibilidad mecánica del proceso propuesto 

Fuente: elaboración propia 
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Capítulo 7: IMPLEMENTACIÓN DE LA PROPUESTA 

En el presente proyecto de mejora se están proponiendo lo siguiente: Establecer Políticas, 

establecer procedimientos, diseño de nuevos procesos plasmados en los diagramas de flujo, 

establecer indicadores, establecer nuevos formatos, para el logro de los objetivos propuestos. 

7.1. Gastos en la implementación del proyecto de mejora 

A continuación, se detalla los gastos en que se incurrirá con la implementación del 

presente proyecto de mejora: 

7.1.1. Propuesta de actualizar el Diagrama de Flujo del Proceso de mantenimiento de 

Overhaul en taller. 

En este proceso propuesto para implementar, el gasto no va afectar. Solo que se van 

aumentar los procesos y tiempo de entrega de la maquina:  

PROCESO ACTUAL  31 

PROCESO 

PROPUESTO  35 

En las siguientes tablas se va mostrar cual es beneficio de esta propuesta. Ya que de 

acuerdo el costo de esta implementación no va ser un gasto adicional, sino que este proceso 

tiene que terminar el proceso de mantenimiento overhaul y luego se asigna a un proyecto. 

Después de aprobar la gerencia la propuesta de mejora, se utiliza este proceso 

actualizado. Utilizando los formatos implementados. 
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7.1.1.1. Costo beneficio del proceso propuesto: 

 

Observaciones:  

 No se están considerando los gastos operativos de personal 

 Gastos de movilización de personal. 

 Gastos de movilización de repuestos de lima a proyecto. 

 Insatisfacción del cliente, por motivo que recién ha iniciado operaciones y la maquina 

debe estar 100% operativa. 

7.1.1.2. Formatos que se están implementando en la propuesta del proceso: 

 Anexo 10:Check List de salida(formato propuesto) 

 Anexo 11:certificado de operatividad(formato propuesto) 

7.1.2. Propuesta de actualizar el Diagrama de Flujo del Proceso de mantenimiento 

correctivo en proyecto. 

Este proceso se va demostrar que tan importante es considerar el un presupuesto mensual 

de mantenimiento, que sería el 6% de los ingreso del mes. 

Actualmente se considera 1%, que es el mantenimiento preventivo.  

Con las siguientes tablas se va demostrar que tan importante es tener repuestos críticos en 

proyecto, considerando una inversión al inicio del proyecto.  

Figuera 44: la siguiente tabla se muestra los ingresos del mes por máquina y se está 

considerando el 5% de los ingresos para los presupuestos de cada mes. Que al final es de 
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$129,977.09, este es el monto que se puede proponer para una inversión de repuestos críticos 

para tener en stock en proyecto Antamina, así aumentar la disponibilidad mecánica e ingresos 

de ventas. 

Además, se está considerando la siguiente imagen de disponibilidad mecánica del proceso 

actual y propuesto.  

 

Figura 43: Disponibilidad mecánica actual y propuesto. 

Fuente: Elaboración propia  
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Figura 44: Ingreso presupuestado en el mes 

Fuente: Elaboración propia.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

215 

 

 

Figura 45: Lista de repuestos críticos que se debe tener en stock en proyecto. 

Fuente: elaboración propia. 

 Inversión del presupuesto de la implementación es de $57,445
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Figura 46: Ingreso actual de ventas 

Fuente: AK Drilling International 

 

Ingreso propuesta de ventas 

 

Figura 47: Ingreso propuesto de ventas 

Fuente: AK Drilling International 

Costo y beneficio del proceso actual de los ingresos del segundo semestre 

 

Que tan importante es tener una lista de repuestos críticos en stock en proyecto, costo de 

esta inversión es de 57,445.00. Este costo será una inversión al inicio de proyecto y 

respetando el 5% de las ventas el presupuesto de mantenimiento. 
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Figura 48: Tiempo de implementación de la propuesta 

Fuente: elaboración propia. 

7.1.3. Propuesta de actualizar Diagrama de Flujo del Proceso de Reclutamiento y 

Selección de Personal de mantenimiento. 

En este proceso se va definir los beneficios de que importante es implementar esta 

propuesta, para el beneficio de la empresa. 

PROCESO ACTUAL  10 

PROCESO PROPUESTO  12 

 

Proceso actual de gastos del mantenimiento 

 

Figura 49: proceso actual de gastos del mantenimiento 

Fuente: elaboración propia. 
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Proceso propuesto de gastos del mantenimiento 

 

Figura 50: proceso propuesto de gastos del mantenimiento 

Fuente: elaboración propia. 

 

 Costo beneficio de la propuesta de actualizar Diagrama de Flujo del Proceso de 

Reclutamiento y Selección de Personal de mantenimiento. 

Este sería el costo de ahorro: 

 

 

 

 

 

Figura 51: Inversión Costo de programa de entrenamiento  

Fuente: elaboración propia  
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Capítulo 8: Conclusiones y recomendaciones 

8.1 Conclusiones 

Se ha procedido a describir los procesos actuales de mantenimiento de la empresa AK 

DRILLING INTERNATIONAL SA., hemos encontrado actividades innecesarias y en otros 

procesos se han agregado tarea para poder mejorar el proceso. 

La disponibilidad de las maquinas llega en el proceso actual es de promedio de 90% y la 

meta propuesta es de 95% que debe estar a disponibilidad para la operaciones de perforación 

en la mina.  La finalidad de esta propuesta es mejorar la disponibilidad mecánica.  

Se ha procedido a identifica oportunidades referidas al aspecto técnico con la presente 

propuesta se evitará duplicidad de funciones, optimización de tiempos mayor productividad 

para ello se han formulado políticas para los procesos de créditos y cobranzas, nuevos 

procedimientos y nuevos manuales de Organización y funciones. 

Para documentar los procesos mejorados se está estableciendo formatos necesarios a fin 

de controlar, sustentar, garantizar y gestionar; con la finalidad de aumentar la disponibilidad 

mecánica del proceso actual. 

8.2 Recomendaciones 

 Realizar reuniones cada fin de mes y verificar los procesos propuestos de 

mantenimiento de la empresa AK DRILLING INTERNATIONAL SA., si se están 

cumpliendo. 

 Revisar una vez a la semana el indicador de disponibilidad mecánica de las maquinas 

en el proceso propuesto que debería ser mayor a 95%, que debe estar a disponibilidad 

para la operación de perforación en la mina.   



 

221 

 Monitorear permanentemente los procesos que se han propuestos y verificar si se 

están utilizando los nuevos formatos con la finalidad de controlar, sustentar, 

garantizar y gestionar; con la finalidad de aumentar la disponibilidad mecánica del 

proceso actual. 

 Reuniones periódicas con todos los trabajadores para identificar las nuevas 

necesidades y oportunidades de mejora. 

 

. 
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GLOSARIO 

 

 OEE: el termino es “Overall Equipment Effectiveness” o “Eficacia Global de Equipos 

Productivos” 

 MOF: Manual de Organización y Funciones. 

 OTM: orden de trabajo de mantenimiento. 

 SOT: solicitud de orden de trabajo 

 TAREO: Asistencia del personal de mantenimiento.  
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Anexo N°01: Organigrama Institucional 
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Anexo 2: Solicitud de orden de trabajo (SOT) 
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Anexo3: OT Overhaul 
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Anexo 4: Solicitud de servicio 

 

 

 

Anexo 5: Informe de gastos del overhaul. 
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ANEXO 06: Pre-uso 
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Anexo 07: Orden de compra 
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Anexo 08: Formato actualmente en el proceso de contratación de personal de 

mantenimiento 
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Anexo 09: Check List de salida (formato propuesto) 
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Anexo 10: certificado de operatividad (formato propuesto) 
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Anexo 11: Lista de repuestos críticos (formato propuesto) 



 

237 

 



 

238 

 



 

239 

Anexo12: Formato propuesto de Registro de programa de entrenamiento de personal nuevo 
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Anexo 13: Cuestionario  
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