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RESUMEN
El presente trabajo se realiza para el anélisis y evaluacion de la disponibilidad mecénica de la
empresa AK DRILLING INTERNARTIONAL SA. Asi 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 organizacién; desde la alta direccion, hasta los
operadores; requiere también, del ingenio de estrategias contundentes que logren la captacién de
clientes potenciales, y mas aln de estrategias que busquen la satisfaccion continta de las
necesidades de los clientes actuales.

Es por todo lo anterior, que las organizaciones dia a dia buscan implementar acciones que
apunten al logro de los objetivos propuestos. Estas acciones deben implementarse en todas las
areas funcionales de ésta, de tal forma que se obtengan buenos resultados.

Sin duda alguna, todas estas acciones traen consigo, la utilizacion de tecnologia, representada
en una mayor mecanizacion 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 organizacion. Justo en este momento, adquiere mayor importancia el area de mantenimiento,
debido a que es el responsable de la conservacion en buen estado, de las maquinas 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 denominacion comercial es AK DRILLING INTERNATIONAL S.A. con

fecha de inscripcion 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 Per(
al identificado con DNI Nro 41094534,

1.2 Nombre 0 Razén Social de la Empresa
1.2.1 Razon Social:
AK DRILLING INTERNATIONAL SA.

122 RUC:
20470234599
1.2.3 Representante Legal:
Jorge Granda Chéavez (desde el 01/11/2016)

1.2.4 Escudo Institucional:

A K D® RUC: 20470234599
Calle Perseo Mz. |
i Lt. 12 Urb. La Campifia
|n1ernatlona| Chorrillos - Lima

Figura N° 01: Logo de la Empresa.
Fuente: Pagina web de AK Drilling International SA, 2018
1.3 Ubicacion de la Empresa
1.3.1. Direccion oficina Lima
Calle Perseo Mz J Lote 12 -La Campifia - Chorrillos — Lima
1.3.2. Otras Sedes:
Almaceén de Lurin
1.3.3. Teléfono:
(01) 201 - 6412
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1.3.4. Ubicacion en el Mapa:
V‘Cumpleju Las Gawolas@ o S HH ° ‘
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@‘JU':ULC or

Googles,

Figura N° 02: Mapa de Ubicacion AK DRILLING INTERNATIONAL SA.
Fuente: Google Maps

1.4 Giro de la Empresa
AK DRILLING INTERNATIONAL S.A. es una empresa internacional, actividad economia es

DE ARQUITECTURA E INGENIERIA es decir en rubro de servicio de perforacion de pozos.
Tiene 16 afios operando en el Perd.

1.5 Tamarno 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 maximo de 2500 UITS.

1.6 Breve Resefia Histdrica de la Empresa
e La empresa AK DRILLING INTERNATIONAL, comenzd su historia en el rubro de

perforacion en el afio 2002. Con su primera Maquina perforadora foremostDR24 la
AKWOL1. En la Division de pozos de agua, Dirigido por el Sr. Steven Petrovick.
e Al afio siguiente en el 2003 adquieren 5 maquinas de aire reversa de la empresa andes

Drilling, por motivo que la empresa estaba en quiebra.
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e En el afio 2005 se inicia en la division de Diamantina, con dos maquinas Sanvick DE710.
Actualmente, se tiene 20 maquinas de Diamantina (entre ellas maquinas Sanvick DE710,

DE740 y maquina modelo EDM2000.

1.7 Organigrama

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

funcional cuenta con una Gerencia General, una gerencia de operaciones, jefe de tesoreria, 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 Tesoreria tiene a su cargo: 1 Analista Tesoreria y 1 asistente de Tesoreria.

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, mecanicos de proyectos, 1 Supervisor de fabricacién, soldador de proyectos.
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GERENTE GENERAL

Jorge Granda

Evelina Salinas

Agusto Cerna

ANALISTA DE PCO
Sergio Guevara

ANALISTA DE PCO

Jose Benavides

ANALISTA DE PCO
Jordan Velita

ANALISTA DE PCO
Elizabeth Ganoza

INFORMACION RECURSOS
TECNOLOGICA HUMANOS
Elio Palomino Erick Cortelezzi
DITREDEST
ANALISTA DE
ANALISTA DE TIC COMUN. ANALISTA RR.HH. BIENESTAR SOCIAL
Withsler rengifo Fernando Jennifer Roman
Roviiiy Mirian Valero
JEFE DE PCO
ANALISTA DE ANALISTA DE
NEGOCIOS NEGOCIOS

INGENIEROS
SSOMAC Campo

SOLDADOR DE
PROYECTOS

Anexo N°01: Organigrama Institucional

Fuente: empresa Ak Drilling International SA.
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Grediana rojas Proyectos
Adolfo Andrade Katerine Espiritu Manuel Miranda Aron Vivanco
COORDINADOR SUPERVISOR DE SUPERVISOR DE
SSOMAC FABRIACIONES COMEX
Jose Luis Slavisa Stanojevic

Margarita Silva
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1.8 Misidn, Visién y Politica
AK DRILLING INTERNATIONAL. (2018).Datos de vision, mision y politicas en
https://www.akdint.com/nosotros.php?tra=es#zta

1.8.1 Misién:

“Brindar un servicio de perforacion personalizado a nuestros clientes, a través de
profesionales con la més alta experiencia en perforacion que existe en el mercado”

1.8.2 Vision:

Al 2020 ser la mejor opcion en el servicio de perforacion en Latinoamérica, brindando un
producto de calidad, integro y confiable para la satisfaccion de nuestros clientes externos e
internos.

1.8.3 Politicas:

e Determinar como precepto primordial la seguridad y salud de todos los colaboradores
que conforman nuestra organizacion en cada una de las actividades que desarrollamos.

e 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.

e Interiorizar la gestion de seguridad, salud ocupacional, medio ambiente, comunidad y
calidad en los procesos ejecutados dentro de nuestras actividades; asi como propiciar
la participacion, Consulta y comunicacion de todos los colaboradores y las partes
interesadas.

e Lograr el mejoramiento continuo, mediante la formacion 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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e Lograr, revisar y establecer el cumplimiento periddico de las metas y objetivos de
seguridad, salud ocupacional, medio ambiente, calidad y comunidad; en coherencia
con esta politica.

e Implementar medidas de seguridad, cuidado del medio ambiente, calidad de los
servicios con el fin de prevenir dafios y deterioro de la salud, asi como impactos
ambientales.

e Normar, ejecutar y mantener estandares 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.

e Garantizar el cumplimiento de las obligaciones, requisitos legales y otros compromisos
que la organizacién 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 perforacion en Latino América Contamos con la confianza y trabajamos para
las principales empresas mineras en el Per( y otros paises de la regién. Ahora bien, en la
empresa se tiene distintas divisiones; por mencionar:

1.9.1.1 Divisién de Perforacion Diamantina:

Sigue siendo el método preferido de perforaciébn en América Latina. AK Drilling
International en solo unos pocos afios ha crecido hasta el punto en que dos tercios de su flota
de equipos de perforacion lo conforman perforadoras diamantinas complementando asi su flota

de equipos de perforacion RC.
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e La perforadora de batalla-Nuestra perforadora Sandvik 710 montada sobre orugas parece
ser la perforadora de tamarfio correcto para el clima y las condiciones apropiados para
muchos de nuestros clientes de exploracion

o Perforadoras para pozo profundo y experiencia - AK Drilling International utiliza equipos
EDM2000 que alcanzan profundidades mayores a 2000 metros.

e Sandvik DE740: La més avanzada flota de equipos de perforacion de profundidad media
en la region Latinoamericana, su configuracion montada en camion le permite a este
potente equipo de perforacion operar todo el afio en todo tipo de condiciones ambientales
y climaticas.

Este equipo de perforacion es mas que comodo 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 altisima demanda en la region.

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

e Muchos afios de talento y experiencia - Un equipo de gestion que ha "estado-alli-y-a-
hecho-aquello™ para casi todos los problemas de perforacion diamantina que una empresa
pueda encontrar. Tenemos una persona dedicada a capacitar a los perforistas nuevos, que
tiene 45 afios de experiencia.

e Perforistas de diamantina formados en casa - La gran mayoria 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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solido 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 Divisién de Perforacién en circulacion reversa:

El ladrillo y cemento que formaron los cimientos de AK Drilling fueron su experiencia en
perforacion 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 dificil de igualar.

e Nuestra perforadora emblematica — AK Drilling International opera una flota versatil 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 region geogréfica estas
perforadoras son libra por libra las mejores hechas para RC.

e 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.

e Metodologia Demostrada - Ya sea obteniendo pre-collars RC que han llegado a la parte
inferior de la cola de un nucleo, perforando con un sistema "cerrado™ usando técnicas de
bombeo posterior de bentonita, o simplemente mantener las muestras en un estado seco
hasta la maxima profundidad alcanzable; hay mucha profundidad y muchos afios de

experiencia en esta area.
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1.9.1.3 Division de Perforacion de Pozos de Agua:

AK Drilling International opera una exitosisima division de Perforacion de Pozos de agua
que se encuentra siempre bajo una alta demanda.

Una perforadora de Rotacion Dual DR24/29 Barber es la espina dorsal de la division de
Pozos de Agua, que esta en capacidad de realizar operaciones de perforacion con diametros
que varian entre 6 y 24 pulgadas. La habilidad de perforar e introducir casing de manera
simultanea es una enorme ventaja ante las condiciones de terreno que se encuentran dentro de
la Regiodn.

Las operaciones se llevan a cabo utilizando el método de circulacidn reversa o circulacion
reversa inundada, en todo momento. Con la finalidad de complementar la divisién de Pozos
de Agua, AK Drilling International ha acumulado una amplia variedad de herramientas y
sistemas de soporte disefiados y elaborados a demanda.

La division de Pozos de Agua operada por AK Drilling International es una de las mas

eficientes operaciones de este tipo perforacion dentro del mercado Latinoamericano.

Figura N° 03 y 04: Méaquina Perforadora foremost DR24.
Fuente: Pagina web de AK Drilling International SA, 2018
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EDM 2000

Fuente: Pagina web de AK Drilling International SA, 2018

CAPACIDAD DE PROFUNDIDAD

Perforacién Diamantina Circulacién Reversa y Pozos de Agua

Sandvik DE740 Hydracore 4000 Sandvik DE710  Hydracore 2000 Scramm T685 Foremost W750 Buggy Foremost Barber DR24

utilizacién de bamas compuestas

Figura N° 07: Capacidad de Profundidad.
Fuente: Pagina web de AK Drilling International SA, 2018
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1.9.2 Clientes:

AK Dirilling International a través de excelencia constante en sus actividades operativas ha
desarrollado una reputacién envidiable en la industria de perforacion 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

COMPANIA MINERA ANTAMINA LATIN RESOURCES

CONSORCIO MINERO HORIZONTE MILPO

FORTUNA SILVER MINERA BARRICK

MINERA YANACOCHA NEWMONT

PUEBLO VIEJO DOMINICANA REUNION GOLD
CORPORATION 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



1.10 Premiosy Certificaciones:
1.10.1 Premios
e Premios de Buenas Practicas de Gestion Publica 2017.
e Premios 4 afos de cero accidentes en Antamina 2016
1.10.2 Certificaciones

e Certificacion de calidad de 1SO9001:2015 en la division de pozos de agua.

e Certificaciéon de ambiental de 1ISO14001:2015 en la division de pozos de agua.

e Certificacion OHSAS 18001 en la division de pozos de agua.
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CAPITULO N° 02: PLAEAMIENTO DEL PROBLEMA QUE FUE ABORDADO
2.1 Descripcion de la empresay lo que ofrece a la sociedad

Las empresas dedicadas a la construccion y mineria cuentan con una gran cantidad de
unidades de diversas marcas, tamafios 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
perforacion en Latinoamérica Contamos con la confianza y trabajamos para las principales
empresas mineras en el Per( y otros paises de la region.

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
minima, para evitar pérdidas en la produccién. Ya que el mundo de perforacion las horas
muertas son un costo muy elevado.

Cada maquina requiere de un programa de mantenimiento preventivo, correctivo,
dependiendo de su antigiiedad, carga, frecuencia y condiciones de trabajo; esto implica un
programa planificado y programado de acuerdo a las condiciones de la unidad, asi 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 mas econémico
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 Definicién de descripcion del area realizada

La industria de mineria en el Per(, ha venido presentando un crecimiento acelerado. Sin
embargo, este avance muchas veces o es acompafado por el e actividades de apoyo como las
constituyen la gestion adecuada de mantenimiento. Es aca donde debe ponerse la mayor
atencion, pues el mantenimiento en la mineria equivale a un gran porcentaje el presupuesto de
la empresay por lo tanto debe ser manejado de manera muy cuidadosa con una estrategia clara
a traves de un plan estructurado que evite paradas por mantenimiento, paradas por accidentes,
problemas ecoldgicos, deviacion en el presupuesto, etc.

Uno de los problemas méas frecuentes que se presentan en la empresa AK Drilling
International S.A., es que la disponibilidad mecanica tiene que ser mayor al 95%
(Disponibilidad mecanica exigida por la compafiia), el promedio de la disponibilidad mecanica
de los altimos cuatro meses es del 88% de los equipos de perforacion 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 produccion mensual (extraccién de muestra de mineral) que debe cumplir y por ende la
insatisfaccion del cliente.

Como se muestra en la tabla 1.2donde la disponibilidad en el segundo semestre del afio es
menor que el 95% que nos pide la compariia. Esta problematica es muy comdn en muchas

empresas, por lo que tomo como un trabajo de investigacion para poder mejorarlo.
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Resumen de Disponibilidad Mecanica

Mes Junio Julio Agosto Setiembre Octubre Noviembre
AkDO2 02% a7 O7% 02% BE% B5%
AKDO3 91% 92 a7 88% 98% 97%
ARDO7 1% 95% 9%
AkD12 87% 96% o779 98% 90% 08%
Meta a3 a3 93 a3 93 93
Disponibilidad Mecanica

100% — = =

0%

0%
i %
T FO%
o B0
BB
= 40%
=
~ 30%

20%

10%

0%

Junia Julia Agosto Setiembra Qctubre Moviermbre

W AKD02 9% 97% 7% 92% 86% 85%

W AKDO3 91% 95% 7% 85% 95% 97%

W AKDOT 71% 5% 90%

AKDLZ

Q6%

97 98

a0

9%

Figura N° 08: Disponibilidad mecénica 2018.
Fuente: elaboracion propia

En el area de mantenimiento esta el encargado el jefe de mantenimiento su funcién es de
Realizar visitas de supervision a los proyectos para detectar necesidades de mantenimiento
preventivo, correctivo. Esta encargado de supervisar y coordinar con los mecanicos de cada
proyecto (20 mecanicos en proyectos), el supervisor del taller de lima, con supervisor
fabricaciones y con el planificador de mantenimiento.

EL planificador de mantenimiento estd encargado de elaborar el programa anual de
mantenimiento preventivo y correctivo del mantenimiento. Realizar los pedidos de repuestos
solicitados de proyectos, esta 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 estan 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 estd 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 hidraulicas, cilindros hidraulicos, motores de combustion.

2.2.1 Sintomas

Se ha identificado que las maquinas perforadoras diamantinas de la empresa, presentan
problemas de baja disponibilidad mecanica lo que reflejan su baja confiabilidad, sin embargo,
existen también fuertes oportunidades en el factor externo propio de la gestion e
mantenimiento actual lo que se refleja en el registro de causa de paradas de las maquinas en
operaciones:

Baja disponibilidad mecéanica de la maqguina perforadora diamantina, ya que no se cumple
con la meta mensual.

e Penalidad por incumplimiento de servicio por parada de maquina perforadora

diamantina.

e Baja liquides, ya que afecta a la produccidn en el avance en la perforacion 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 maquina en el proceso del area de mantenimiento.
e 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 mecénico de proyecto no realiza el pedido de repuesto a tiempo, retrasa la gestion de
compras y parada de mantenimiento.

2.2.3 Métodos

En cuanto al factor Métodos, no se cuenta con un método estandar 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 esta buscando mejorar este proceso Y realizar el siguiente respectivo.

» Se cuenta con procedimientos que no estan actualizados desde el 2013. No se cuentan
con manuales para la capacitacion 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 perforacion de maquinas
diamantinas, las principales complicaciones son:
El sistema de proceso de perforacion el problema es las paradas de mantenimiento
afectando la disponibilidad mecanica de la maquina.
» Mala uso de la maquina.
» Falta de mantenimiento correctivos programados, para evitar la parada de

mantenimiento.
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» Fallas de la maquina, como son fallas mecanicas, fallas eléctricas, fallas hidraulicas,
fallas electro neumatico, fugas de aceites.

> Falta de herramientas e instrumentos de medicion, por motivo de desgastes de
herramientas no hay disponibilidad por bajo presupuestos.

2.2.5 Materiales

El problema mas resaltante en los materiales de mantenimiento, es no tener los repuestos
criticos en proyecto. Este es un problema critico, por motivo que por falta de liquides de la
empresa no se puede comprar estos repuestos. Este es un tema que se esta analizando en la
empresa, ya que el problema es que no hay estos repuestos en proyecto. La parada de
mantenimiento afecta.

» Falta de repuestos criticos en stock en proyecto a falta de presupuestos.
» Retrasos en envid 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 area 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 pais. Cuando falla una maquina por falta de
repuesto, se tiene que mandar el repuesto via aérea generando un sobre costo.

2.2.7 Prondstico

De acuerdo a la situacion actual, la baja disponibilidad mecéanica 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 desviacion del pozo
que se esta perforando.

Ademas, se corre el riesgo de no cumplir con los tiempos estipulados en el proceso de
perforacion.

= 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 mecénica.

Esta propuesta de mejora, esta relacionada con la profesién de Ingeniero Industrial, ya que
se utilizan conocimientos aprendidos en los 5 afios de la carrera.

2.2.8 Diagrama de Ishikawa

Con el proposito de conocer las causas especificas que originan el problema central en cual
se basa la presente propuesta. Se realizd una reunion con los colaboradores que participan en
el procedimiento objeto de estudio. Dando como las siguientes respuestas las cuales estan

plasmadas en un Diagrama de Ishikawa.
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MEDIO AMBIENTE

GESTION INCORRECTA DEL AMBIENTE DE
TRABAIO

CONDICIONES AMBIENTALES
INADECUADAS

TORMENTAS ELECTRICAS

FALTA
TRANSPORTE INADECUADO DEL PRODUCTO

ENVIO DE REPUESTOS POR AGENCIA DE TRANSPORTE

MAQUINARIA

MALA OPERATIVIDAD
DE MAQUINAS

PARADA DE MANTENIMIENTO
DE MANTENIMIENTO
CORRECTIVOS

EXCES0S DETRABAID PERSONAL
NOTRABAA FORMACION INADECUADA
AGUSTO
FALTA DE MOTIVACION
FALTA DE MQTIVACION
DESGASTES DE HERRAMIENTAS PERSONAL NO ADECUADO

FALTA DE
PERSONAL PERFILES INADECUADOS

FALTA DE HERRAMIENTAS ¥

INSTRUMENTOS

FALLAS DE LA MAQUINA

-\ NO HAY DISPONIBILIDAD

EXCESOS DE TRABAID
RECURS03 INSUFICIENTES
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FALTA DE PRESUPUESTO
DISPONIBILIDAD

NQ SE LLEVAN ESTADISTICAS DE TIEMPO DE
PARADAS Y TIEMPO DE REPARACION

CONTROL DE
MANTENIMIENTO

MEDICION

RETRAS0S EN EL ENVIQ DE REPUESTOS

FALTA DE
INEXISTENCIA DE HISTORI. PRESUPUESTO
DE REPARACION
FALTA DE REPUESTOS CRITICO EN STOCK —b/
FALTA DE REPUESTOS

AUSENCIA DE OMISIONES DE PLANES
FORMATOSDE—— DE EMERGENCIA
INSPECCION Y

MATERIALES

PROVEEDOR INADECUADO

REPUESTOS ADQUIRIDOS NO APTO

NO 50N CLARDS
MANTENIMIENTO
MATERIAL ADQUIERIDO NO VERIFICADQ FORMA
INCORRECTA DE IDENTIFICACION ERRONEA DE

INEXSTENCIA DE PROGRAMAS

DE INSPECCION

FALTA DE REALIZAR CHECK LIST

FALTA DE MANUAL OPERACIONAL

MECANICA

MAL TRADUCIDAS BAIO PRESUPUESTO

INCUMPLIMIENTO
E PLAN DE

OPERAR MAQUINA PROCESOS NECESARIOS
PROCESD DE
JANTENIMIENTO
DESACTUALIZADO

NO SE CUENTA CON MANUEAL DE
CAPACITACION

METODO DE
TRABAIO

Figura N° 09: Diagrama de Ishikawa

Fuente: elaboracion propia
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2.2.9 Definicién del Problema

Por todo lo antes plasmado, se procera a formular tanto el problema general como
especificos de la presente propuesta de mejora.

e Problema General:

¢De qué manera la propuesta de mejorar el area de mantenimiento de maquinas
diamantinas puede aumentar la disponibilidad mecanica en la empresa AK DRILLING
INTERNATIONAL SA de perforacion de pozos para mineria — 2018?

2.3 Objetivos: General y Especificos
2.3.1 Objetivo General:

Proponer mejorar el area de mantenimiento de maquinas perforadoras diamantinas a fin
de aumentar la disponibilidad mecénica en la empresa AK DRILLING INTERNATIONAL
SA de perforacién de pozos para mineria — 2018.

2.3.2 Obijetivos Especificos:
e Describir como se lleva a cabo los procesos del area de mantenimiento maquinas
de perforacion diamantina en la empresa AK DRILLING INTERNATIONAL.
¢ Identificar oportunidades de mejora en los procesos del area de mantenimiento
méaquinas de perforaciones diamantinas en la empresa AK DRILLING
INTERNATIONAL.
e Documentar los procesos mejorados del area de mantenimiento de maquinas de
perforacion diamantina en la empresa AK DRILLING INTERNATIONAL.
2.4 Justificacion
En la actualidad el objetivo de disponibilidad mecénica de las de méaquinas 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 produccién (menos muestra de

mineral y por consecuencia menor produccion).
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Por lo siguiente estudio propone mejorar el area de mantenimiento de maquinas
perforadoras diamantinas a fin de aumentar la disponibilidad mecénica en la empresa AK
DRILLING INTERNATIONAL SA de perforacion de pozos para mineria — 2018, a través
el logro de los objetivos establecidos por el area de mantenimiento es en especifico en el
indicador de disponibilidad mecéanica de los equipos de maquinas perforadoras diamantinas,
influyendo en la satisfaccion del cliente en directo de operaciones mina.

El siguiente estudio presenta informacion que aporta para futuros trabajos que se inclinen
por la gestion de mantenimiento tomando como referencia el concepto de mantenibilidad y
asi como también a empresarios que desean mejorar la gestion de mantenimiento de sus
activos.

2.4.1 Pertinencia

Mediante la propuesta de mejorar el area de mantenimiento de maquinas 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 area de mantenimiento de maquinas
perforadoras diamantinas a fin de aumentar la disponibilidad mecénica en una empresa de
perforacion de pozos para mineria — 2018.

e Proceso de mantenimiento de Overhaul en taller.
e Proceso de mantenimiento correctivo en proyecto.

e Proceso actual de Reclutamiento y Seleccion de Personal de mantenimiento.
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2.5.2 Limitaciones:

Una de las principales limitaciones que se han presentado en la elaboracion de la
presente propuesta de mejora, es la recoleccion de informacién; debido a que, por
razones de baja disponibilidad de las maquinas de perforacion diamantinas, los
proyecto no se encuentran en lima y no se podré realizar levantamiento de
informacion con los colaboradores que intervienen en el proceso objeto de
estudio.

El tiempo dedicado a la investigacion es un tiempo adicional a la jornada laboral.
El seguimiento a las tareas de mantenimiento es un trabajo adicional a mi trabajo
en la gestion de mantenimiento.

Otra limitacion, que se ha encontrado es el presupuesto que se tiene para el
desarrollo de la presente, ya que con un mayor apoyo econdmico se podria
realizar de una manera mas agil el levantamiento de la informacion.

Por ultimo, el tiempo fue un factor determinante para la realizacion de esta

propuesta de mejora; por lo que creemos es importante valorarlo.
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CAPITULO N° 03: MARCO TEORICO

Para la presente propuesta de mejora se hace mencién a bases tedricas o conceptos las
cuales proporcionaran el marco conceptual y tedrico con el que se pretende dar solucion al
problema. Para el desarrollo del Marco Teoérico se ha investigado las variables que daran
soporte a la propuesta. A continuacién, el desarrollo de las variables sustentado con sus
respectivas bases tedricas.

3.1. Conceptos Bésicos De Mantenimiento
3.1.1. Gestion del mantenimiento

“Actuaciones con las que la direccion de una organizacion de mantenimiento sigue una
politica determinada” (GONZALES, 2005 pag. 54).

“Segtn la norma europea, la moderna gestion de mantenimiento incluye todas aquellas
actividades de gestion que determinan los objetivos o prioridades de mantenimiento (que se
definen como las metas asignadas y aceptadas por la direccién del departamento de
mantenimiento), las estrategias definidas como los métodos de gestion que se utilizan para
conseguir las metas y los objetivos propuestos en la produccion” (CRESPO, 2012 pag. 13).

“La gestion 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 anélisis a los procedimientos y acciones realizados (historial de la maquina). La
gestion 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, asi como del conjunto de trabajos de reparacion y
revision necesarios para garantizar el funcionamiento regular y el buen estado de

conservacion de un sistema” (BELEN, 2008 pag. 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 continten prestando el servicio para el cual
fueron disefiados” (BERNARDO, 2010 pag. 5).

3.1.2. Definicion de mantenimiento es:

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

0 instalacion en condicion operativa, de tal forma que cumpla con las funciones para las

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

objetivos del mantenimiento son:

e Mejorar continuamente los equipos hasta su méas alto nivel operativo, mediante el
incremento de la disponibilidad, efectividad y confiabilidad.

e Aprovechar al maximo los componentes de los equipos para disminuir los costos de
mantenimiento.

e Garantizar el buen funcionamiento de los equipos, para aumentar la produccion.

e Cumplir todas las normas de seguridad y medio ambiente.

“Que el mantenimiento inicié con el mismo nacimiento de la industria, cuando se crearon
los procesos de produccion mecanizados para la fabricacion de bienes a gran escala, lo que
obligo a que este dependiera de un adecuado funcionamiento de estas maquinas. Sin
embargo, el mantenimiento era considerado una actividad sin importancia y un costo en el
que se debia incurrir. Dando un vistazo rapido a lo que ha sido la evolucién del
mantenimiento, se facilita hablar de las generaciones que han marcado el desarrollo y mejora
desde sus inicios. Sin embargo, la mayoria de los autores no se ponen de acuerdo en los afios

que empieza y termina cada una”(BOHORQUEZ, 2012 pag. 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 averias y de las consecuencias de estas en la produccion” (NAVARRO, 2003 pag.
102).

Este mantenimiento es también denominado “mantenimiento planificado”, tiene lugar de
que ocurra una falla o averia, se efectia bajo condiciones controladas sin la experiencia de
algun error en el sistema. Se realiza a razén 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 caracteristicas:

e Serealiza en un momento en que no se esta trabajando, por lo que se aprovecha las horas
muertas.

e Se lleva a cabo un programa previamente elaborado donde se detalla el procedimiento a
realizar, a fin de tener las herramientas y repuestos necesarios.

e Cuenta con una ficha programada, ademas de un tiempo de inicio y de terminacién
preestablecido y aprobada por la directiva de la empresa.

e Esta destinado a un area en particular y ciertos equipos especificamente, aunque también
se pueden llevar a cabo un mantenimiento generalizado por todos los componentes de la
planta.

e Permite a la empresa contar con un historial de todos los equipos, ademas brinda la

posibilidad de actualizar la informacion técnica de los equipos.

40



e Permite contar con un presupuesto apropiado para la empresa.

Es la actividad humana desarrollada en los recursos fisicos de una empresa con el fin de
programar el mantenimiento llevando controles periodicos en los diferentes sistemas y
equipos de cada maquina.
3.1.3.2. Mantenimiento Proactivo (MPA):

Mantenimiento planificado y programado llevado a cabo con el fin de que la
administracion del mantenimiento sea mas eficiente. Aqui se incorpora el concepto moderno
de que las funciones de mantenimiento no deben corresponder Gnicamente al departamento
de mantenimiento, sino que parte de esas funciones se deben asignar a los departamentos de
produccion, investigacion y desarrollo, disefio ingenieria compras y finanzas, asi como a los
proveedores, a la gerencia general y a los operadores.

e Mantenimiento Preventivo

e Mantenimiento Predictivo

e Mantenimiento Productivo Total (T.P.M.)
3.1.3.2.1. Mantenimiento Preventivo

La programacion de inspecciones, tanto de funcionamiento como de seguridad, ajustes,
reparaciones, analisis, limpieza, lubricacion, calibracion, que deben llevarse a cabo en forma
periddica en base a un plan establecido y no a una demanda del operario o usuario; también
es conocido como Mantenimiento Preventivo Planificado-MPP.

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

instalaciones productivas en completa operacion a los niveles y eficiencia 6ptimos.
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La caracteristica 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 determinacion de causas de las

fallas repetitivas o del tiempo de operacién seguro de un equipo, asi como a definir puntos

débiles de instalaciones, maquinas, etc.
El mantenimiento preventivo se puede agrupar en:

o Mantenimiento de rutina: Son actividades sistematicas simples y repetitivas tales como
limpieza, lubricacion inspeccién. Ajuste, reparaciones menores, etc. Los puede y debe
ser realizada por los operadores de las maquinas.

o Mantenimiento global y tecnificado: Son actividades que requiere una planificacion,
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 mas tiempo que las tareas rutinarias.

o El Overhaul del equipo (reconstruccion): se realiza cuando el equipo puede ser sacado
de linea de produccion por un extenso periodo de tiempo, normalmente se permite hace
modificaciones mayores, redisefios 0 implantacion en alguna mejora técnica. involucra:

o Retiro del equipo de la linea de produccion.
o Desmantelamiento total del equipo.

o Reemplazo o construccion de muchas partes, componentes o sistemas.
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o

Alto nivel de habilidades del personal de MP.
Repintado del equipo.

La participacion de los proveedores.
Re-calibracion y prueba de funcionamiento.
Reinstalacion en la linea de produccidn.
Mayor tiempo para su ejecucion.

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.

Disminucion del tiempo muerto, tiempo de parada de equipos/maquinas.

Mayor duracion, de los equipos e instalaciones.

Disminucion 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 programacion de actividades.

Menor costo de las reparaciones.

Fases del Mantenimiento Preventivo:

Inventario técnico, con manuales, planos, caracteristicas de cada equipo.
Procedimientos técnicos, listados de trabajos a efectuar periédicamente,
Control de frecuencias, indicacion 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 maquina, de tal forma que dicho componente pueda reemplazarse, con
base en un plan, justo antes de que falle. Asi, el tiempo muerto del equipo se minimizay el
tiempo de vida del componente se maximiza.

También Denominado monitoreo de condiciones o sintomas, es el proceso para determinar
la condicién en una maquina mientras esta en operacion, con base en el analisis, muestreo y
registro de vibraciones utiliza aparatos sofisticados para ayudar a predecir cuando fallara
algin componente del equipo. Incluye una serie de pruebas
Definicién de Mantenimiento Predictivo:

Mantenimiento basado fundamentalmente en detectar una falla antes de que suceda, para
dar tiempo a corregirla sin perjuicios al servicio, ni detencion de la produccidn, etc. Estos
controles pueden llevarse a cabo de forma periddica o continua, en funcion de tipos de
equipo, sistema productivo, etc.

Para ello, se usan instrumentos de diagnostico, aparatos y pruebas no destructivas, como
analisis de lubricantes, comprobaciones de temperatura de equipos eléctricos, etc.

Ademas, incluye una serie de pruebas:

o Anélisis de vibraciones.

o Analisis fisico de piezas de desgaste.
o Anélisis espectrografico de aceite.

o Analisis acustico.

o Termografia.
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Inspeccion infrarroja.

Ensayos no destructivos.

Ventajas del Mantenimiento Predictivo:

Reduce los tiempos de parada.

Permite seguir la evolucion de un defecto en el tiempo.

Optimiza la gestion del personal de mantenimiento.

La verificacion del estado de la maquinaria, tanto realizada de forma periédica como
de forma accidental, permite confeccionar un archivo histoérico del comportamiento
mecanico.

Conocer con exactitud el tiempo limite de actuacion que no implique el desarrollo de
un fallo imprevisto.

Toma de decisiones sobre la parada de una linea de maquinas en momentos criticos.
Confeccion 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 analisis de las averias.

Permite el andlisis estadistico 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 autonomo a través de actividades dia a dia que incluye

todo el personal.
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Si involucramos, ademas del personal de mantenimiento y operadores, vendedores
supervisores y otros, la efectividad global del equipo estara acompafiada de un buen equipo
de trabajo.

Parte del mejoramiento y del mantenimiento de los equipos a su mas alto nivel de
rendimiento es adoptar metas ambiciosas. “como metas cero defectos” e calidad de gestion
las metas del TPM son similares respecto de los equipos.

e Cero tiempos de parada.
e Cero productos defectuosos causados por equipos.
e Cero pérdidas de velocidad de equipos.

3.1.4. Disponibilidad mecéanica

“La disponibilidad, es sin duda el indicador mas importante en mantenimiento, y por
supuesto, el que mas posibilidades de manipulacion 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 maximo permitido para su mantenimiento” (MUNOZ,
2003, pg 58). De acuerdo con RAMIREZ Hernandez (2007) afirma sostiene “que la baja
disponibilidad trae consigo elevados costos por las reparaciones que se presentan a los
equipos, asi 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 utilizacion prefijado, Ilamada
calidad de funcionamiento, esta en funcion de la confiabilidad y de la mantenibilidad del
mismao.

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 Rodriguez (2011) afirma que en plantas que estén dispuestas por
lineas de produccion en las que la parada de una maquina supone la paralizacion de toda la
linea, es interesante calcular la disponibilidad de cada una de las lineas, y después calcular la
media aritmética.

En plantas en las que los equipos no estén dispuestos por lineas, es interesante definir una
serie de equipos significativos, pues es seguro que calcular la disponibilidad de
absolutamente todos los equipos sera largo, laborioso y no nos aportara ninguna informacion
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 util de la maquinaria pesada Segun
STONER y FREEMANS (1992) la duracion estimada que el componente reparable de los
equipos pesados puede tener cumpliendo correctamente con la funcion para la cual ha sido
creado. Normalmente se calcula en horas de duracion.

Para MARSTON, AGG y DICKMANN (1947) Es el tiempo que se estima que un objeto
puede tener cumplimiento correctamente la funcion para la que ha sido creada, en este caso

la maquina.
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En tanto que ACURIO y MANGO U (2010) sefialan que son los periodos de trabajo, con
base a sus condiciones particulares de operacién, régimen de mantenimiento, experiencia y
criterios respecto a las mejoras tecnolégicas.

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 revaluacién que incremente su valor y por ende se extienda su vida Util;
por lo que se deben tomar Gnicamente como una guia referencial o un promedio normal y
razonable el periodo de vida util inicial.

Horas Totales — Horas parada por mantenimie nto

Disponibilidad =
Horas Totales

3.1.5. Ordenes de trabajo.

El concepto que nos ocupara a continuacion 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 electronicos 0 maquinas, 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 descripcién pormenorizada del trabajo que
debe llevar a cabo.

En la orden de trabajo, ademas de indicarse el lugar geogréafico preciso y algunos datos
personales de quien solicito la realizacidn del trabajo, en el caso que se trate de una empresa
de instalaciones, se podréa indicar el tiempo que se estima debe durar el trabajo a realizar en

el lugar, los materiales que se necesitaran para llevarlo a cabo, los costos aproximados y
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cualquier otro tipo de contingencia que sea relevante de ser mencionada porque actla
directamente en la concrecion del trabajo en cuestion.
3.1.6. Solicitud de orden de trabajo(SOT)

En este formato se reportara todos los dias del mes las cantidades de repuestos, lubricantes
y filtros que se van a utilizar en las maquinas, el mecéanico de proyecto reportara al Planner
de mantenimiento, asi 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 6rdenes 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 automatico y que
estd vinculada con el mantenimiento preventivo que demandan algunas maquinas, por
ejemplo. En estas, normalmente, se especifica cada paso a considerar en la reparacion en
cuestion.

Para poner mas en claro el concepto nada mejor que un ejemplo que lo aclare todo... Un
individuo solicita a una empresa de telefonia la instalacion de una linea de telefonia fija.
Cuando se comunica, la representante de ventas, le solicitara una serie de datos personales
como geograficos para asi chequear la solicitud y que exista cobertura. Luego, toda esa
informacion sera volcada en un documento u orden de trabajo que se le entregara al técnico
que se ocupara de la instalacion.

Con la orden de trabajo, el técnico, se presenta en la direccion en cuestion y procede a

realizar la instalacion del servicio de acuerdo a las pautas que alli se estipularon.

49



3.1.7.  Check List

Este formato estd destinado a la verificacion del equipo por completo a su inicio de
guardia, con la finalidad de detectar algin 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 sera el Unico responsable de la salida de
dicha maquina previa verificacion por el jefe de operaciones.

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

Perforacion diamantina en la mineria (Cesar Meléndez, 2012). Ha sefialado que es es uno
de los métodos de sondaje mas usados por excelencia en la actividad minera, debido a la
mayor informacidn que es capaz de brindar a los ingenieros gedlogos para el descubrimiento,
constatacion, estudio y cubicacion de los yacimientos minerales; proporcionandoles ademas
valiosa informacidn para el ulterio disefio del sistema de explotacién a aplicar.

En ese sentido se ha convertido en uno de los sistemas de sondaje de mayor preferencia
en la mineria. Esto ha dado lugar al desarrollo actual de toda una industria en continuo
crecimiento.

El principio de la perforacion diamantina se basa en la erosion o el desgaste de las
formaciones geoldgicas o rocas por friccion, como efecto inmediato de la rotacion y presion
de empuje a la que es sometida la broca o corona diamantada contra la roca.

Estas fuerzas provocan la abrasion o trituracion de las formaciones en particulas
mindsculas llamadas recortes o detritus, los cuales son removidos con los fluidos de
perforacion.

Las brocas diamantadas estan disefiadas en forma cilindrica con un area en el interior que

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

o testigo de las formaciones geolégicas, propositos del estudio.

La captura de estos testigos en el mayor porcentaje posible (recuperacion), aunado a la
velocidad de su obtencién; son los propoésitos a la orden del dia, la misma que motiva las
innovaciones en materia de tecnologia tanto en lo referente a las herramientas como las
brocas, escariadores, tubos interiores, etc. como a los equipos principales y auxiliares.

Es asi 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 mas usados en la industria podemos clasificarlos segin sus
caracteristicas generales como:

e Portétiles: 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 perforacion mas inaccesibles para las unidades
motorizadas.

Trabajan con herramientas y accesorios ligeros de menores didmetros 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.

e Livianas: Dentro de esta gama de equipos tenemos aquellas maquinas que pueden tanto
montarse sobre patines, sobre un camiéon u orugas, y algunos disefiados para
desmontarlas de una forma rédpida para su movilizacion con helicdptero.
“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 didmetro BQ para mayores profundidades o dependiendo de las condiciones del
terreno.

e Medianas: Podemos considerar a los equipos que pueden superar estas profundidades
con un mejor desempefio que las livianas.

e Pesados: Son los equipos de gran potencia, con capacidades de perforacion de mayor
diametro como el PQ. (Muchos equipos medianos también pueden hacerlo, pero con
muchas maniobras y demoras al no estar preparadas para ese diametro en especial). Estos
equipos tienen capacidades de perforacion superiores a los 1000 mts en algunos casos

pueden hacer pozos de méas 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, tuberia, 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 perforacion (aspecto muy importante
en el proceso); soportar un sistema especial de recuperacion de testigos; soportar un sistema
de seguridad (que cada dia cobra mayor importancia en las maniobras).

En este sentido, probablemente lo mas importante en la tecnologia de Utiles como son: las
brocas insertadas, impregnadas o los triconos (como herramientas auxiliares), que contintian
introduciendo nuevos productos y/o innovaciones.

Desde que 1833 Flauvile descubrio casi por accidente, el agua como fluido importante
para retirar los recortes del barreno, nacié también la tecnologia de los aditivos para los

fluidos de perforacion.
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Es asi que tenemos una diversidad de ellos para ser usados segun las complejidades que
presenten las formaciones como el caso de las arcillas y arenas en las que pueden no ser
suficientes los lodos basicos compuestos de bentonitas y polimeros.

Otra de las herramientas quiza determinantes, son los perforistas. Son los que pueden
hacer la diferencia en cualquier proyecto de perforacion. Los perforistas tienen experiencias
y habilidades comunes y particulares en diferentes grados.

Como en todo rubro, cada perforista asimila o0 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 pequefias empresas esta en como atraen
y captan a los mas 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 esta 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 perforacion diamantina

Fuente: Pagina de AK Drilling International.

53



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 esta conformado por los siguientes

Elementos:

o Recursos : Factores de proceso
o Entradas . Inputs

o 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 organizacion para suministrar resultados definitivos” (James, H., 1992, p.5).
Los tres objetivos mas importantes del manejo de procesos para una empresa segun James
son:

o Hacer efectivos los procesos, generando los resultados deseados.
o 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 evaluacion sistematica de los métodos aplicados para
la realizacion de actividades con el objetivo de optimizar el empleo eficaz de los recursos

para establecer estandares 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 utilizacion eficaz de los recursos y de establecer normas
de rendimiento con respecto a las actividades que se estan realizando. Es un instrumento que
ayuda a mejorar la productividad. El estudio de trabajo tiene por objeto examinar de qué
manera se esta realizando una actividad, simplificar o modificar el método operativo para
reducir el trabajo innecesario o uso antieconémico de recursos y fijar el tiempo normal de
realizacion de esta actividad” Oficina Internacional de Trabajo-OIT ,1996, p.9).

3.1.11. Eficiencia

“La eficiencia es la utilizacion correcta y con la menor cantidad de recursos para lograr
un objetivo o cuando se alcanza los objetivos con los mismos 0 menos recursos”, Kalder y
Hiks (2000). Un resultado es més eficaz si los que se benefician de un cambio pueden
tedricamente 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 relacion entre produccién e insumo. Para una empresa, sector de
actividad economica 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,

politicas estatales relativas a la tributacion y aranceles aduaneros, infraestructura existente,
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disponibilidad de capital, tipos de interés, ajustes aplicadas a la economia, 0 a ciertos sectores
por el gobierno.
3.1.13. Las5’S

Método de las 5°S Segun Rey (2005), las ““5 eses” es una metodologia que permite mejorar
la organizacion y sistematizacion dentro de las diversas areas de trabajo. La ventaja de este
método es que permite crear conciencia y estimula la participacion de los trabajadores en
general. EI método contiene cinco principios fundamentales: Clasificacion (Seiro),
Organizacion (Seiton), Limpieza (Seiso), Estandarizacion (Seiketsu) y Disciplina (Shitsuke).
Segun Vargas (2004), los principios de 5 eses y su implementacion son los siguientes:
3.1.13.1. Seiri-Clasificar

Es la primera etapa del método de las 5°s. Es la accion de eliminar elementos innecesarios
0 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 medicion de utilidad de los elementos, los cuales seran
clasificados segun su funcionalidad. Con ello, se puede identificar facilmente aquellos
productos que pueden ser reparados, vendidos, transferidos, donados y descartados. Luego
de realizar la adecuada clasificacion se obtendra mayor espacio, incremento en el control de

inventarios, eliminar despilfarro y menor nivel de accidentes.

56



—=— i — —— — ____________|
Objetos necesarios -------------’ Organizarios

-

:
Objetos dafiados ===  :Son Utiles? =4 Repararias

<
Objeotos obsolotos .-+ Separarios --+ Descartarlos

N%‘
¢Son utiles .,0
MAS ww para "
Qs e + algulen mas? Do
e e __Sl___’ Transferlr

Vender

Figura 11: Diagrama de flujo para clasificacion 5°S

Fuente: Vargas (2004)
3.1.13.2. Seiton — Ordenar

El segundo principio implica ordenar elementos involucrados para lograr que la

organizacion sea Optima; es decir, organizar los componentes necesarios para gque estos sean
de fécil acceso y uso. Ello permitird la ubicacion inmediata de herramientas y la
identificacion de controles de equipos y de niveles de stock. Para la implementacién se debe
tomar en cuenta que todos los articulos deben ser clasificados segun su frecuencia de uso.
Asimismo, se debe colocar etiquetas visibles codificadas para permitir la rapida localizacion
de los elementos de manera sencilla. En la Figura 3, se plantea la localizacion de elementos
segun su nivel de utilizacion 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 area de trabajo se

encuentre recargada.
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Una vez seleccionados los objetos
necesarios se puede ubicar por
frecuencia de uso
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Figura 12: Organizacion de acuerdo a frecuencia de uso
Fuente: Vargas (2004)

Esta herramienta permitira que los tiempos y movimientos sean menores para encontrar
algin objeto u documento. También, permite que las herramientas sean facilmente
manipulables, identifica los elementos cuando no se encuentran en el &rea 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, asi como facilitar el
trabajo y mejorar los niveles de seguridad. Lo que permitird aumentar la vida util 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 area de trabajo y evita los dafos
en la ecologia 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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areas$ 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 concientizacién y el apoyo de la organizacion, 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, asi como las condiciones necesarias que
permitan estimular las buenas practicas. Ello, se puede lograr mediante el uso de paneles,
rutas, boletines, rutinas de reconocimiento de 5°s en las areas de trabajo, evaluaciones
periddicas, entre otros. Finalmente, como resultado de la implementacion de las 5°s se espera

lograr dentro de cualquier organizacion lo siguiente:

o Incrementar la calidad de los productos, y que exista menor variacion entre ellos.

o Mejorar la motivacién de los empleados, al disminuir ausentismos, retrocesos; por el
contrario, incrementar el compromiso y entusiasmo.

o Aumento de la eficiencia y reduccion de los costos.

3.2. Tesis relacionadas a la presente propuesta de Mejora:

En este punto, presentaremos fragmentos de investigaciones para obtener Titulo
Profesional (TESIS), que guardan relacion con el tema de estudio; y que creo que ayudaran
a esclarecer conceptos importantes para la presente investigacion.

3.2.1. Tesis de Origen Nacional:

¢ Raul Armando Quincho Abad (2015), en su investigacion titulada “incremento de la

disponibilidad mecanica, para la reduccién 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 Peru, Peru. Este trabajo de tesis fue realizado con el fin de incrementar la
disponibilidad mecénica, para la reduccién de los costos operativos de las
Excavadoras CAT 336 de la Empresa Stracon GyM S.A. El tipo de investigacion del
presente trabajo es basico y el nivel de investigacion 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 andlisis 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 seleccion 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 operacién de las
Excavadoras.

Alberto Luis Castillo Tejeda (2017), en su investigacion titulada el presente trabajo
se titula mantenimiento centrado en la confiabilidad para mejorar la disponibilidad
mecanica del camién volquete volvo fmx-440 en el proyecto el toro (tesis pregrado).
Universidad nacional del centro de Per0, Peru. Para ello se ha formulado el problema
Como influye el mantenimiento centrado en la confiabilidad del camién volquete
volvo FMX-440 para mejorar la disponibilidad mecanica en el proyecto el Toro;
asimismo, se ha propuesto el objetivo de: Determinar la influencia del mantenimiento
centrado en la confiabilidad del camién volquete volvo FMX-440 para mejorar la
disponibilidad mecéanica en el proyecto el Toro. Asi como se ha determinado la

hipotesis: EI mantenimiento centrado en la confiabilidad del camién volquete volvo

60



3.2.2.

FMX-440 influye positivamente en la mejora de la disponibilidad mecanica en el
proyecto el Toro. El tipo de investigacidn fue tecnoldgica, de nivel experimental, con
un disefio de un grupo de pre prueba y post prueba. La muestra estuvo constituida por
una unidad de observacion del camién volquete volvo FMX-440 de la empresa
Corporacién Rajho S.A.C. en el proyecto el Toro (Los Andes Gold Perd S.A.C.). En
el distrito de Shiracmaca, Provincia, de Huamachuco, Departamento de La Libertad.
La hipotesis fue probada al 95% de probabilidad usando como estadistico de prueba
de los estudiantes. Los datos fueron procesados con ayuda del Paquete estadistico
SPSS.V20. Se concluye que la disponibilidad mecanica del camién 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.

Tesis de Origen Internacional:

Camila Angelica Paredes Delgado Puerto Montt (2012) una tesis titulada “Pronostico
de fallas e implementacion plan de gestion confiabilidad de repuestos criticos en la
mineria del hierro” (tesis pregrado).Universidad Austral de Chile en la Escuela de
Ingenieria Civil Industrial, Chile. Este estudio se realizé en el rubro de la mineria,
especificamente en una empresa de hierro, perteneciente a la Compariia Minera del
Pacifico, la cual se encuentra en La Serenay es llamada Faena El Romeral. El objetivo
de este proyecto de titulo es recomendar una estrategia de mantenimiento basada en
diferentes aristas que ayuden a definir la mejor politica 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 Transmision. Para cumplir con los objetivos fue necesario desarrollar
una metodologia que pudiera evaluar cbmo 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 Sanchez Tipan (2015), Mantenimiento de maquinaria pesada y su
incidencia en la fiabilidad de los equipos mecénicos en la empresa JVC equipos s.a.
en el cantdn Shushufindi (tesis pregrado). Universidad técnica de Ambato, Ecuador.
El oportuno y adecuado manejo de los recursos y control de los equipos mecanicos
permitid que la presente investigacion tenga como objetivo el control de
mantenimiento de la maquinaria pesada, para lo cual se ha realizado un proceso de
recoleccion de informacidn a través de la observacién directa y las visitas continuas
a los lugares de trabajo de cada uno de los equipos mecanicos 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, dafios frecuentes, lugar de
trabajo y jornadas diarias de trabajo, lo que permiti6 realizar los calculos de la
disponibilidad por averias, confiabilidad, paros imprevistos, nimero de defectos,
tiempo promedio entre fallas y tiempo promedio entre reparacion, los mismos que
afectan a la fiabilidad de los equipos mecanicos. Por ello, se ha propuesto solucionar
este problema estableciendo un control y procesos de mantenimiento mediante la
realizacion de fichas técnicas y la implementacion 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 mecanicos y su

fiabilidad.
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Capitulo 4. Metodologia de investigacion

4.1. Meteorologia de investigacion

Con la presente propuesta de mejora al proceso del area de mantenimiento de maquinas

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

DRILLING INTERNATIONAL SA. De perforacion de pozos para mineria - 2018, la

metodologia elegida a seguir es: “La Metodologia del estudio de métodos de trabajo de la

Organizacion Internacional del Trabajo.”’; que esta compuesta por 8 fases:

4.1.1.

4.1.2.

4.1.3.

4.1.4.

4.1.5.

4.1.6.

4.1.7.

4.1.8.

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

Registrar Informacion: Consiste en la recopilaciéon de datos o observacion directa
de los hechos relevantes relacionados con el trabajo y recolectar de fuentes apropiadas
todos los datos adicionales que sean necesarios.

Examinar: Criticar el objetivo, el proposito, el lugar, el orden y el método de trabajo.
Qué estd bien, qué estd mal; la secuencia en que se lleva a cabo y los métodos
utilizados.

Establecer: Elegir el método maés practico, econémico y eficaz, mediante los aportes
de las personas interesadas.

Evaluar: Consiste en valorar las diferentes opciones para establecer un nuevo método
comparando la relacion costo-eficacia entre el nuevo método y el actual.

Definir: Determinar el nuevo método de forma clara y presentarlo a todas las
personas a quienes pueda interesar. (Gerencia, jefes, personal).

Implantar: Crear el nuevo método como préctica normal y formar al personal que
va a aplicarlo.

Controlar: Consiste en la aplicacién del nuevo método e implantar procedimientos

adecuados para evitar una vuelta al uso del método anterior.

4.2. Los procedimientos sistematicos

Los procedimientos sistematicos 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

e Hemos seleccionado el proceso del area de mantenimiento de maquinas perforadoras
diamantinas a fin de aumentar la disponibilidad mecénica en la empresa AK
DRILLING INTERNATIONAL SA. de perforacién de pozos para mineria — 2018.

En los siguientes procesos del &rea de mantenimiento:

o Proceso de mantenimiento de Overhaul en taller.
o Proceso de mantenimiento correctivo en proyecto.
o Proceso actual de Reclutamiento y Seleccion de Personal de mantenimiento.

4.2.2. 2da. Fase: Registrar

Las acciones que se va a realizar para obtener la informacion de los procesos del area de

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

e Se realizard observaciones directas al proceso, para evidenciar como se desarrollan
las diferentes actividades y procesos.

e Entrevistas al personal involucrado en la ejecucion del proceso de mantenimiento con
la coordinacién con el jefe de mantenimiento, el mecanico de proyecto y el jefe de
proyecto.

e Se realizara 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.

e Se levantara informacién describiendo las actividades plazos y responsable de

ejecutar el proceso.
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e Se graficara el diagramaréa de los procesos de mantenimiento en su estado natural.
e Se registrara el indicador de mantenimiento que es la disponibilidad mecéanica.
e OEE (Eficiencia General de los Equipos)

4.2.3. 3era. Fase: Examinar

Con la informacién obtenida se realizara un analisis profundo de todos los procesos y
actividades en coordinacion 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 coordinacion conjunta de los
responsables de ejecutar las actividades en el proceso de mantenimiento y los directivos de
la empresa.

4.2.4. Ata. Fase: Establecer

Mediante constante coordinacién con las personas involucradas en el proceso, valorando
la mediante una lluvia de ideas las opiniones y aportes de cada una de ellas, se determinaran
las acciones a tomar con el fin de realizar la mejora del proceso:

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

e Establecer cronograma de capacitacion al area de mantenimiento del nuevo proceso.

e Establecer la actualizacion del Manual de Organizacion y Funciones del area de
mantenimiento.

e Establecer indicadores de medicion del area de mantenimiento.

e Establecer un nuevo flujo del procedimiento del area de mantenimiento.

e Elegir el método mas practico, economico 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 area de mantenimiento maquinas de

perforaciones diamantinas en la empresa AK DRILLING INTERNATIONAL.

4.2.6.

4.2.7.

6ta. Fase: Definir

Ya evaluadas las alternativas en la fase anterior, se definira la mejor alternativa a
seguir, para lograr la mejora del proceso.

Se definira de forma escrita, detallada y colgado en el google drive; el nuevo
procedimiento y método a utilizar.

Definir qué actividad dentro del proceso realizara cada colaborador o lider.

Se definira los formatos de control a los diferentes procesos de mantenimiento.
Elaboraremos los manuales de organizacion y funciones del area de mantenimiento.
Establecer nuevos indicadores de medicion y gestion.

Se validara el costo y beneficio de los nuevos métodos.

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 continuacion, se presenta un cuadro que resume que muestra las fases a seguir segun lo

estipulado en “La Metodologia del estudio de métodos de trabajo de la Organizacion

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 como se lleva a cabo los procesos del area

REGISTRAR de mantenimiento maquinas de perforacion diamantina
en la empresa AK DRILLING INTERNATIONAL..

EXAMINAR Identificar oportunidades de mejora en los procesos

ESTABLECER | del area de mantenimiento maquinas de perforaciones

EVALUAR diamantinas en la empresa AK DRILLING
INTERNATIONAL.
DEFINIR Documentar los procesos mejorados del area de

mantenimiento de maquinas de perforacion diamantina
en la empresa AK DRILLING INTERNATIONAL.
IMPLANTAR No aplica

CONTROLAR No aplica

Tabla 1.2.: Resumen de Fases de la Metodologia
Fuente: Elaboracion propia.
Primero : El objetivo especifico 1, se lograré con la ejecucion de las fases 1,2.
Segundo: El objetivo especifico 2, se lograra con la ejecucion de las fases 3, 4, 5.
Tercero : El objetivo especifico3, se lograra con la ejecucion de la fase 6.
4.4. Teécnicas e instrumentos de recoleccion de datos
Con la finalidad de recopilar la mayor cantidad de informacion para la presente propuesta
de mejora en el proceso del area de mantenimiento de maquinas perforadoras diamantinas a
fin de aumentar la disponibilidad mecénica en la empresa AK DRILLING
INTERNATIONAL SA. De perforacion de pozos para mineria - 2018, se han puesto en

préctica las siguientes técnicas e instrumentos de recoleccion de datos.
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4.4.1. Técnicas:
e  Observacion Directa:

Se ha tomado informacion tal cual como se da en su forma natural mediante la observacion
directa, se ha observado las actividades y tareas que desarrollan las personas encargadas del
proceso del area de mantenimiento.

e Entrevista con los Involucrados:

Se realizara la entrevista a los trabajadores al personal de mantenimiento al area, personal
de operaciones y al supervisor de operaciones mediante cuestionarios a fin de que nos
compartan su experiencia asi obtener sus impresiones de las tareas que se ejecutan, los
conocimientos teoricos que puedan ayudar a la presente propuesta.

4.4.2. Instrumentos
e 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 &area de mantenimiento de la empresa AK DRILLING
INTERNATIONAL SA. asi mismo del personal de operaciones y supervisor de
operaciones.
e Con el diagrama de Ishikawa o diagrama de causa efecto a fin de determinar las

causas que estan ocasionando el problema en el area de mantenimiento.
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Capitulo 5 Analisis critico y planteamiento de alternativas
En el presente proyecto queda claro que los procesos en el area de mantenimiento no se
estan ejecutando de forma correcta, lo que genera baja productividad, tiempos muertos, e
ineficiencia. Para resolver la mejorar el area de mantenimiento de maquinas perforadoras
diamantinas a fin de aumentar la disponibilidad mecénica 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:
e Capacidad de incrementar la variedad de productos y servicios que se produce,
Diversificando la cartera de productos y servicios para los clientes.
e 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.

e Seenlaza con un sistema de gestion maduro.

e Paratomar decisiones se tiene que confiar en estadisticas o datos.

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

Sigma.
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e Sino se logra alcanzar las metas y obtener los beneficios se tendra que empezar a
aplicar SIX Sigma desde el inicio, lo que conlleva a perder mucho tiempo y esfuerzo.

e Esta disefiada para desconocer el costo y la eficiencia se centra en la mejora de calidad.
5.2. La Mejora de procesos

Es la forma como deberia ocurrir el proceso basada en la Metodologia del estudio de
métodos de trabajo de la Organizacion Internacional del Trabajo, que consiste en el registro
y examen critico sistematicos de los métodos de efectuar actividades, con el objetivo es
mejorar la eficiencia de la conversién de recursos, elevando la productividad de la
organizacion.

Ventajas:

¢ Incrementa la productividad

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

o Representa nuestra alternativa de propuesta de mejora al proceso del area de
mantenimiento de la empresa AK DRILLING INTERNATIONAL SA.

e Los resultados son mas rapidos

e Es mas econémico para aplicar al proceso.

¢ Instrumento que puede ser utilizado en todas partes.

e Costos bajos y de facil aplicacion.

o Se tiene los recursos materiales y personales.

¢ Instrumento de investigacion poderoso.
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Capitulo 6. Justificacion de la solucion escogida
6.1. Justificacion de la solucién escogida

Con el presente proyecto se busca aumentar la disponibilidad mecéanica en el area de
mantenimiento en la empresa AK DRILLING INTERNATIONAL SA, la metodologia La
Metodologia del estudio de métodos de trabajo de la Organizacién Internacional del
Trabajo.”; porque resulta mas economica, los resultados son mas rapidos, se cuenta con los
materiales y recursos, sus procesos se basan en la mejora continua, una de las ventajas que
tiene esta metodologia es que se puede redisefiar los procesos en cuanto a los tiempos de
ejecucion de las tareas, aumentando la productividad en el proceso de perforacion; por lo
tanto constituye la alternativa mas 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
informacion mediante la observacion directa y entrevistas a todos los relacionados con los
procesos.

La propuesta de solucion planteada en el presente proyecto es viable debido a que su
implementacion sera posible, econdmica, practica y se cuenta con los recursos disponibles
posibilitando el logro de los resultados de productividad y eficiencia. En base al analisis de
la informacion obtenida podremos definir las mejoras y modelaremos nuevas formas de
realizar los procesos involucrando al personal encargado de ejecutar el proceso, asi mismo
estableciendo los formatos de control correspondientes.

Una vez evaluadas las alternativas propuestas de solucion serviran para resolver la

problematica, la implementacion de cada actividad va a ser ejecutada en menos tiempo y
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secuencias ordenadas para lograr los objetivos, cada persona sabrad cuéles son sus tareas a
cumplir evitandose la pérdida de tiempo, debido a que el Manual de Organizacién y funciones
que tareas quien y quienes deben realizarlas. Propondremos programas de capacitacion para
el personal del area, en la atencion a nuevos procedimientos y a fin de mejorar
continuamente; se estableceran entrevistas periddicas para conocer el cumplimiento del
objetivo de mejorar la disponibilidad mecanica.

Mediante la propuesta de mejora del proceso en el area de mantenimiento, se justifica por
la importancia y pertinencia de aumentar la disponibilidad mecanica para la empresa AK
DRILLING INTERNATIONAL S.A. Para el cumplimiento de obligaciones de corto plazoy
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 Organizacion y
funciones de cumplimiento obligatorio acompafiado 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 area 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 mecanicos, baja disponibilidad mecéanica, reclamos del personal de
mantenimiento que no esta capacitado, niveles de insatisfaccion del cliente interno y externo,

etc.
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6.2.2. Fase 2: Registrar
Para conseguir la informacion que se procesa en el area de mantenimiento en la empresa
AK DRILLING INTERNATIONAL S.A., se ha realizado acciones de observacion directa,
entrevistas con el personal a cargo, reuniones, se la levantado la informacién describiremos
las actividades plazos y responsables la cual se detalla. Para ello diagramaremos los procesos
del area de mantenimiento.
6.2.2.1. Diagramas de Flujo de Procesos Actuales
Usando la técnica de la observacion en el proceso del area de mantenimiento en la empresa
AK DRILLING INTERNATIONAL. S.A. a continuacién podemos describir como se llevan
a cabo los siguientes procesos:
e Proceso de mantenimiento de Overhaul en taller.
e Proceso de mantenimiento correctivo en proyecto.
e Proceso actual de Reclutamiento y Seleccion 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 Mecanico de Responsable realiza la inspeccion

maquina proyecto general de la maquina verificando
todos los mecanismos de la
magquina mediante de Pre-uso de
la maquina. Luego se va al
proceso 2.

2 Generael Mecanico de De acuerdo la inspeccion de la
informe de la proyecto magquina se va generar el informe
maquina de todas las fallas en todos los

mecanismos de la maquina.
Luego se va al proceso 3.

3 Enviar por Mecanico de Después de realizar el informe se
correo el proyecto va adjuntar y se enviara por
informe correo al responsable. Luego se

va al proceso 4.
4 Recepciona y Planner de Recibe el informe e imprime para

revisa el

informe con el

area

mantenimiento

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.

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. El va ser el encargado de
solicitar todos los repuestos que
se va necesitar. Luego se va al

proceso 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 maquina
-Sistema de lubricacién
-sistema de hidraulico.
-Sistema eléctrico.

-Sistema de combustion (verificar
el motor Diésel.

-sistema de la estructura de la
maquina.

Luego se va al proceso 7.
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7 Envia por correo | Jefe de taller Después de realizar la SOT, se va

la SOT. enviar por correo e informar al
Planner para que realice el pedido
de repuestos. Luego se va al
proceso 8.

8 Recepcionay Planner de Recibe la SOT y aprueba el
revisa la SOT mantenimiento pedido para poder pasar al

siguiente proceso 9.

9 Genera la OT de | Planner de Ingresa todos los repuestos que
Overhaul en el mantenimiento estan en la SOT en el sistema
sistema OSIS. Genera la OT del

mantenimiento de overhaul y
solicita la aprobacion del jefe de
mantenimiento. Y se va al
proceso 10.

10 | Libera OT de Jefe de Luego de revisar la OT de
overhaul mantenimiento 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 areas
de la empresa para poder realizar
este mantenimiento.

Con las siguientes areas:

-Area de almacén

-Area de logistica.

-Area de contabilidad

-Area 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 Areas

de ejecucion de

Planner de

mantenimiento

Se comunica por correo la
ejecucion del mantenimiento de

Overhaul a todas las areas
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la OT de

Overhaul

involucradas. En enviando el
numero de orden de trabajo.

Luego se va al proceso 15.

15 | Solicita creacion | Planner de Solicita la creacion del Activo
de activo fijo de | mantenimiento Fijo de Overhaul, indicando el
Overhaul CeCo 'y el nimero 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 | Creayenviael | Jefede Creay envia por correo la Lista
centro de costo | contabilidad de los Activos fijos de Overhaul y
del el centro de costo que se genero
mantenimiento por el mantenimiento de
de Overhaul overhaul.

Luego se va al proceso 17.
17 | Recibe el Centro | Planner de Recibe el centro de costo y utiliza

de costo de OT

de Overhaul

mantenimiento

el centro de costo en los servicios
y orden de trabajo. Luego se va al

proceso 18.
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18. | Imprimey Planner de Se imprime OT para ser
entrega OT mantenimiento entregado al jefe de taller y
Overhaul solicitar todos los repuestos que

figuran. Luego se va al proceso
19.

19 | Recibe OT y Jefe de taller Recibe el documento y solicita
solicita todos los repuestos al asistente de
materiales almacén. Luego se va al proceso

20.

20 | Entrega Asistente de Buscan y separa todos los
materiales almacén repuestos que estanen laOT y
solicitados de la poder entregar al jefe de taller.
OT de Overhaul Luego se va al proceso 21.

21 | Ejecuta OT de Jefe de taller Recibe todos los repuestos
Overhaul entregados por almacén y ejecuta

el mantenimiento.

Tiene que coordinar los trabajos
con el personal que estan al cargo
de su taller.

-Técnico electricista.

-Técnico soldador.

-Mecanicos que estan en el taller.
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Luego de coordinar con el area
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 ejecucion de
cada actividad, los puestos de
trabajo, los repuestos extraidos
del Almacén-Proyectoy 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 autorizacion de
jefe de mantenimiento del
término del mantenimiento de
overhaul.

Luego pasa al proceso 24.
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24 | Firma OT en Jefe de Autoriza y firma orden de trabajo
sefial de mantenimiento para el término del
conformidad mantenimiento, en este proceso

se ha identificado que
Luego pasa al proceso 25.

25 | Recibe OT de Planner de Luego de ser firmada por el jefe
Overhaul mantenimiento de mantenimiento, se debe
cerrada proceder a ser cerrada la orden de

trabajo.
Luego pasa al proceso 26.

26 | Informa por Planner de Informa a dos areas distinta del
correo que el mantenimiento término del mantenimiento de
término del overhaul, que es al jefe de
overhaul operaciones que se va al proceso

30y al jefe de contabilidad
mediante que se tiene que enviar
un informe que se va al proceso
27.

27 | Genera informe | Planner de Se genera el informe y se

de los gastos de

OT de overhaul

mantenimiento

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 Jefe de Asigna la Norma de Liquidacion
de Activo fijo contabilidad con el Activo Fijo de Overhaul
en curso a proporcionado anteriormente por
Activo Fijo de el Planner de mantenimiento.
Overhaul Traslada valor de Activo Fijo en

curso a Activo Fijo de Overhaul.
Luego pasa al proceso 29.

29 | Liquidala OT Jefe de Liquida orden de trabajo de
Overhaul a fin contabilidad acuerdo el tiempo que se ha
de mes indicado el Planner que puede ser

1 a 2 afos. A partir del siguiente
mes, se comienza diferir el costo
del Overhaul y termina el proceso
de liquidacion del Overhaul.

30 | Recepciona la | Jefe de Recibe la informacion del

informacion

operaciones

término del Overhaul, por lo tanto
el equipo esta operativo y pasa al

proceso 31.
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31 | Asignala Jefe de Luego que el equipo esta
maquina a un operaciones operativo, se le asigna a un nuevo
proyecto y proyecto y se hace todas las
gestiones de movilizacion de la

maquina al proyecto.

Tabla 1.3: Descripcion 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
mecanicas Yy afectas la disponibilidad mecanica. Uno de los factores en el proceso que es al
final de acabar el mantenimiento de overhaul no se realiza las pruebas de la maquina con
carga, por parte del area de operaciones que es el perforista y jefe de operaciones DD; en un
area de acuerda para poder realizar la perforacion para la prueba de la méaquina con carga.

La falla de la maquina en proyecto, puede ocasionar pagos adicionales en flete y parada
de méaquina por falta de repuesto; esta falla mecanica puede estar inoperativo la maquina dias
e insatisfaccién del cliente por este problema.

No hay procedimiento para la prueba de la maquina 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 maquina y formato de conformidad de operatividad de

la maquina firmada por el jefe de operaciones y de mantenimiento.
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Otro punto por la falla mecanica 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
area de mantenimiento se va agregar que realice la conformidad los repuestos.

Ademas, en este proceso se va agregar realizar un informe de todos los gastos del
mantenimiento del overhaul y se coordinara con el area de contabilidad para poder deferir
los gastos a los meses que defina el area 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 lleg6 analizar con el area de contabilidad y se va
agregar en el proceso solicitar un centro de costo del mantenimiento de overhaul de la
maquina 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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e Anexo 2:Solicitud de orden de trabajo (SOT)

SSTEMA INTEGRADO DE GESTION e
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e Anexo 3: OT Overhaul

AKD’

GESTION DE MANTENIMIENTO
Inim At o

ORDEN DE TRABAID

AED-MTTO-F-02 )
WERSICN : 02
VIGENCIA: 07082017

208 EET Paging 1 de 1
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e Anexo 4: Solicitud de servicio:

Formato de solicitud de Servi

Cod.Proveedor| Cod.Material Descripcion Cod.Unidad [Cantidad | PrecioSinIGV | Cod.Moneda| CentroCosto | Tipo de Orden
20601283256 M150101 REPARACION DE BOMBA HIDRAULICAS UND 1 1500.00 Do 10AT6ED1200 3
Nota: zar 3 si es servicios. ‘
|ut izar 4 si es compra imputadas ‘
e Anexo 5: Informe de gastos del overhaul.

Ord Manto | Id.Niv.Mg Descripcion Orden de compra | Id. Codigo Descripcion UM | Id. CenCos. Observacion Cantidad | M Extranjera Kardex OverHaul
2018050001 | AkD22 PERFORADORA DEDD AKD22 - 21000221 |MOT HIDR VICKER MFE-19-2-30/15-02-277255 UND | 100VHAD22 | REPARACION DE OVERHAUL 1 S 1,35000( 2018-09-0001-PSA-00155 B
2018080103 AKD22 PERFORADORA DEDD AKD22 2018090238 51000007 [BOMBA HIDRAULICA REXROTH AAQVG125 UND | 100VHAD22 | REPARACION DE OVERHAUL 1 $ 630000 - B
20128050001 AKD22 PERFORADORA DEDD AKD22 20128090038 - SERVICIO DE FINTADC GENERAL DE AKWO1 UND | 100VHAD22 | REPARACION DE OVERHAUL 1 $  1,357.47 - B
20128050001 AKD22 PERFORADORA DEDD AKD22 2012090039 - i:::{;ﬂ‘oﬁ DEACEITE COMPRESOR PARA MANTENIMIENTO UND | 100VHAD22 | REPARACION DE OVERHAUL 1 s 929.11 - B
2018090001| AKD22 | PERFORADORADEDDAKD22 | 2018030058 - |REPARACION DEMOTOR KTALS DE AKWOL UND | 100VHAD22 | REPARACION DE OVERHAUL 1|5 sisé11s - El
2018090001| AKD22 | PERFORADORADEDDAKD22 | 2018090123 - |ENFRIADOR DE ACEITE PARA MANTENIMIENTO GENERAL, UND | 100VHAD22 | REPARACION DE OVERHAUL 1 |s 1232 - El
2018090001| AKD22 | PERFORADORADEDDAKD22 | 2018090123 - E‘QE':RE:ER DEAGUAPARA REPARACION Y MANTENIMIENTO B | | 100VHAD2Z | REPARACION DE OVERHAUL 1|5 ss28s - El
2018090001| AKD22 | PERFORADORADEDDAKD22 | 2018030166 - ?:DZT;;;TE"TD CORRECTNODEBOMBAAOVOTIOFRSERE| i | 100VHADZZ | REPARACION DEOVERHAUL 1 |s 460000 - El
2018090001| AKD22 | PERFORADORADEDDAKD22 | 2018030166 - ;“';;';;N'M'E"m CORRECTNODEMGTOR CHARLYMSERIE | i | 100VHAD2Z | REPARACION DEOVERHAUL 1 |s ss000 - El
2018090001| AKD22 | PERFORADORADEDDAKD22 | 2018030166 - :;'\':TSI'Z"E"TD CORRECTNODEBOMBAAOVO2B0FRSERE | i | 100VHADZZ | REPARACION DE OVERHAUL 1[5 180000 - El
2018090001 | AKD22 | PERFORADORADEDDAKD22 | 2018010229 - |REPARACION DE CILINDRO COMPLETO GENERICO GEN DETCD | UND | 100VHAD22 | REPARACION DEOVERHAUL 1 |5 1096300 - El
2018090001 | AKD22 | PERFORADORADEDDAKD22 | 2018030247 - |REPARACION DETACOS LOWER DRIVE DR24 UND | 100VHAD22 | REPARACION DE OVERHAUL 1 |s  1msss - El
2018090001 | AKD22 | PERFORADORADEDDAKD22 | 2018030247 - |REPARACION GUIAS DETOP DRIVE UND | 100VHAD22 | REPARACION DE OVERHAUL 1 |s 3524 - El
2018090001 | AKD22 | PERFORADORADEDDAKD22 | 2018030247 - |REPARACION GUIAS METALICAS DE LOWER DRIVE UND | 100VHAD22 | REPARACION DE OVERHAUL 1 |s 30508 - El
20128050001 AKD22 PERFORADORA DEDD AKD22 2016060079 - REPARACION DE COMPRESOR AIRE SULLAIR UND | 100VHAD22 | REPARACION DE OVERHAUL 1 $ 21,790.14 - B

$103,765.01

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

Revisar equipo

Perforista

El encargado realizara la
inspeccion del equipo en cada
cambio de turno de dia y noche,
mediante un formato de Pre-Uso
de maquina, donde inspecciona
todos los sistemas de mecanismo

de la maquina.

¢Equipo ok?

Perforista

El encargado después de realizar
el pre-uso de la maquina, si el
equipo tiene observaciones se va a
punto 3, o sino hay ninguna
observacién el equipo comienza

perforar y termina el proceso.

Informar averia

Perforista

El perforista informa de las
observaciones encontradas y se va

al proceso 4.

Recepciona

informe

Supervisor de

operaciones

Recibe el informe que es el pre-
uso que le ha entregado el
perforista, toma la decisién de

parar la maquina y comunicar al
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cliente porque motivo se va
intervenir la maquina.

Luego se va al proceso 5.

Informa a

mecanico

Supervisor de

operaciones

Se trata comunicar con el
mecanico de turno, mediante por
celular o radio.

Coordina para que valla al punto
donde se encuentra la maquina y

luego se va al proceso 6.

Recepciona

informe

Mecanico de

proyecto

Al mecéanico de turno, se
comunican para que pueda revisar
las observaciones encontrada en el
pre-uso del equipo, luego de
revisar el pre-uso el mecanico
prepara sus herramientas e
instrumentos de medicion para ir
al punto donde esta la maquina y

luego se va al proceso 7.

Revisar equipo

Mecanico de

proyecto

Realiza la inspeccién de la
maquina, de acuerdo a las
observaciones encontradas, se

determina que se tiene que realizar
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mantenimiento correctico de la
maquina, tiene que necesitar
repuestos para poder realizar este
mantenimiento correctivo.

Luego se va al proceso 8.

8 | Verificar stock | Mecanico de Se revisa el manual de partes y
proyecto verifica el codigo correcto del
repuesto que se va necesitar en el
mantenimiento.
Luego se va al container donde
estdn ubicados los repuestos de
mantenimiento y se verifica si hay
en stock. Luego se va al proceso 9.
9 |¢Stock Mecanico de Si hay en stock se va al proceso 10
materiales? proyecto 0 sino hay en stock se va al
proceso 11.
10 |Realizar Mecanico de Luego de verificar el stock y si
reparacion de proyecto tiene los repuestos, se procede con

emergencia

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 0 AST
y que tienen que ser firmado por el
area 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 0 5 horas de mantenimiento.
Después de realizar el
mantenimiento correctivo, se va
realizar las pruebas de la maquina

para dejar operativo.

11

Realizar pedido

de emergencia

Mecanico de

proyecto

Se realiza el pedido de emergencia
en el formato SOT (este formato
es solicitud de orden de trabajo
que se implementd para poder
solicitar pedidos de repuestos y
ademés 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
Illamada 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 envio de repuesto puede
tarde el envio entre 2 a 5 dias y

esos dias va a estar inoperativo el

equipo.
12 | Recepciona Planner de Se recibe el pedido por el correo y
pedido mantenimiento se revisa los repuestos que
necesita en el sistema si hay en
stock. Se procede al proceso 13.
13 | ;Stock almacén | Planner de Se reviso en el sistema si en stock,

lima?

mantenimiento

si hay en stock se envia repuestos
a proyecto se va al proceso 19 o

sino hay en stock se solicitara
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aprobacion de compra y se va

proceso 14.

14 | Solicitar Planner de Se le informa al jefe de
aprobacién de mantenimiento mantenimiento sobre los
compra problemas que hay en la maquina

y que se encuentra inoperativa a
falta de repuestos. Luego se va al
proceso 15.

15 |Recepciona Jefe de Evaltua la situacion, de acuerdo

aprobacién mantenimiento que la maquina esta inoperativo se
tiene que proceder con su compra

y se va al proceso 16.
16 | Aprobar pedido |Jefe de Se procede con la aprobacion e
mantenimiento informa la Planner para su gestion
de compra de repuestos. Luego se

va al proceso 17.

17 | Realizar pedido |Planner de Se realiza el pedido en el sistema

mantenimiento

OSIS de los repuestos que se ha
solicitado. Luego se le envia por
correo y se le comunica al area de

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

va al proceso 18.

18

Gestion de

compra

Jefe de Logistica

El jefe de compras va realizar las
siguientes gestiones.

-Se va cotizar con los proveedores
que estan registrados.

-Se puede pedir apoyo al area de
mantenimiento  de  solicitar
cotizaciones con proveedores, ya
que el area de mantenimiento tiene
la experiencia en poder buscar
alternativas que pueden ser
repuestos originales 0
alternativos.

-Luego de cotizar se procedera
con él envio de las ordenes 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 envid de los
repuestos a nuestro almacén
central.

-Luego se va al proceso 19.

19 |Enviar repuestos | Planner de Si hay repuestos solicitados se
a proyecto mantenimiento enviard en coordinacion con el
jefe de almacén para su envié a
proyecto. Y se procede al proceso

20.
20 | Gestion de Jefe de almacén El jefe de almacén va realizar en la
despacho gestion de despacho a proyecto

con la coordinacién con el jefe de
operaciones.

-Se puede enviar los repuestos por
via bus en una agencia de
transporte.

-Se puede enviar via area por
avion, con una agencia de se
encarga de enviar nuestros

repuestos a provincias.
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-Se puede alquilar una camioneta
0 camién para enviar los
repuestos, en este caso se puede
tomar la decision porque los
repuestos fueron pesados y
tuvieran mayor volumen.

-Luego de informa al
administrador que los repuestos
estdn en envié y coordinar su
recojo.

-Luego se va al proceso 21.

21 | Recepciona Mecanico de Después de recibir los repuestos
repuesto proyecto enviado de lima, se va proceder
solicitados con el mantenimiento correctivo.

Y se va al proceso 22.

22 |Realizar el Mecanico de -Antes de realizar el

mantenimiento | proyecto mantenimiento correctivo se tiene

que llenar los documentos de
seguridad, que es el IPERC 0 AST
y que tienen que ser firmado por el

area 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  maquina,
realizando el levantamiento de
todas las observaciones
encontradas. En este proceso se ha
notado que se puede demorar mas
dias en realizar el mantenimiento
correctivo. Después de realizar el
mantenimiento correctivo, se va
realizar las pruebas de la maquina
para dejar operativo.

Y se va al proceso 23.

23

Informa que el
equipo esta

operativo

Mecanico 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 area de operaciones y
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mantenimiento. Se informe en dos

procesos, uno proceso al 24 y

proceso 28.

24 | Recepciona la Supervisor de El supervisor recibe la
informacion de | proyecto informacion del levantamiento de
equipo la maquina por parte del
operativo mecanico. Luego se va al proceso

25.

25 | Autoriza la Supervisor de Luego autoriza y comunica al
renovaciones de | proyecto perforista para que pueda retomar
las operaciones las operaciones. Luego se va al

proceso 26.

26 | Recibe la Perforista Recibe la informacion para poder
autorizacion de continuar con las operaciones.
renovar las Luego se va al proceso 27.
operaciones

27 | Maquina Perforista Renueva las operaciones y el
Perforando equipo esta operativo.

28 | Domingos Mecanico de Todos los domingos se tienen que

proyecto 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 horémetros
de las maquinas.

Luego se va al proceso 29.

29 | Enviar SOT Mecanico de Envia la solicitud de orden de
proyecto trabajo a lima por correo
electronico para dar consumo,
para que lo descarguen y
actualicen el stock. Se va a
proceso 30.
30 | Recepciona SOT | Planner de Recibe la informacién por correo
mantenimiento los domingos.
Luego se va al proceso 31.

31 |Ingresaal Planner de Se ingresa al sistema OSIS, los
sistema lo mantenimiento repuestos que se ha utilizado en el
consumido mantenimiento correctivo.

Luego se va al proceso 32.
32 | Registrar OT. Planner de Se registra todos los repuestos que

mantenimiento

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 envia el nimero de orden de
trabajo, por correo electronico al
jefe de almacén para poder dar
consumo.

Luego se va al proceso 34.

34

Recepciona OT

Jefe de almacén

Recibe la informacién del nimero
de OT para poder pasar al proceso

35.

5E

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 realizé el
consumo Yy actualizo el stock real.
Luego informa al Planner que se
realizo 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 | Mecanico de Recibe la orden de trabajo cerrada,
Cerrada proyecto para poder registrar en el file de

mantenimiento y cerrar el proceso.

Tabla 1.4: Descripcion 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 critico que
se tiene que tener en proyecto, afecta la disponibilidad mecanica de la maquina.

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 dias
en el envio de repuestos de lima a proyecto. Esto generando baja disponibilidad mecanica de
la maquina, baja produccion del proyecto, disconformidad del cliente por maquina parada,
sobre costos adicionales (personal en proyecto a la espera de repuesto, gasto del envi6 de
repuesto de lima a proyecto).

Se llegd analizar el problema y es implementar una lista de repuestos criticos que se debe
tener en proyecto. Ya que, si tuviéramos una lista de repuestos criticos en stock en proyecto,

se puede se pueden obviar 8 procesos y dejar operativo la maquina para sus operaciones.
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Formato actualmente en el Proceso actual de mantenimiento correctivo en proyecto:
e Anexo 02:SOT

e Anexo 03: OT

105



Anexo 06:Pre-uso

AKD’

International

AK DRILLING INTERMATIONAL 5.

A.
PRE-US0 DIARIO MAQUINA PERFORADORA DIAMANTINA

MACUINA; |

| HOROMETRO:

provecro. | [romo: [ ]
NOTA: Marcar CORRECTO [x ]incorrEcTO
NIVEL

NIVELES

CORRECTO

RELLENAR

CANTIDAD RELLENAR

ACEITE MOTOR

(ACEITE HIDRAULICO

(ACEITE DE CABEZAL DE ROTACION
[ACEITE DE BEAM PUMP
REFRIGERANTE

* Sino es correcto rellenar

[ I
1

OO o

I}

ORDEN Y LUMPIEZA

FANEL DE CONTROL

INDICADOR DE RESTRICCION

CABEZAL DE ROTACION

T GTASE T ANGUE A
WIVETES TTETA REVIS AR
BOME A COMECTION [ 1] rMANGLERA DE MOTOR ]
UNID AD DE ROTAC 10N HE MANGUERA DE MANDOS HIDRAULICOS ]
TAMBOR DE WINCHE PRINCIPAL 1][ 2 MANGUERAS DE MASTIL ]
TAMBOR DE WINCHE WIRELINE 1] 2 FAJA DE ALTERNADOR
POLEA DE WINCHE PRINCIP AL [1] [TEMSION CORRECTA
FOLEA DE WINCHE WIRELINE 1 | 4 'WINCHE PRINCIPAL
BARRAS DE EMPUJE DE BEAM PUMP 1][2 BARRAS DE EMPLUJE DE BEAM PUMP 1
PASADOR DEL MASTIL 1]z PASADOR DEL MASTIL 1
PASADOR DE ELEVACION DEL MASTIL 1][ 2 PASADOR DE ELEVACION DEL MASTIL 1
WINCHE WIRE L NE
FUGA DE REFRIGERANTE cABLE ]
RADIADOR sl no | frameor e wincHE ]
MANGLUERAS 5l N PRENS A DEL CABLE (Ajuste) ]
SEGURO DE PESCADOR :[
CONDICIONES DE OPERACION FOLEA DEL CABLE 7
TEMPERATURA DE MOTOR F FUGAS DE ACEITE
PRESION DE ACITE DE MOTOR Pl MOTOR NO
PRESION DEL FILTRO DE RETORNO Ps| BOMBA DE AGUA ND
PRESION BODST Pl CILINDROS HIDRAUUCOS NO
[ALTER NADOR v MANGUERAS ND

EEEEEE
EE

NO
NO

FILTRO DE AIRE

H20

* Solo una ves por semana

** Obligatoric en el turno dia

INSPECCIONADD POR:

MOMEBRE... .........

SUPERVISOR

MOMBRE..... cvsesiesen
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Anexo 07: Orden de compra

AKD’

International

AK DRILLING INTERNATIONAL S.A.
CALLE PERSED MZ 1 LOTE 12 URE LA CAMPINA CHORRILLOS - LIMA - PERU

RUC @ 20470234599

Calle Perseo MZ. J kote 12 Urb. La Campifia, Chomillos - Lima
Fax: 2511472 e-mail: abasiecimiento pens@akdint.com

Ceniral: 251 3380

ORDEN DE COMPRA

2018090284

R.U.C : 20470234599

Tipo OC: IMPUTADOS
A MOTORED SOCIEDAD ANOMIMA - MOTORED 5.4, Fecha: 20 { oo [ 18
20543265066 Fao:
AV. VIA DE EVITAMIENTO NRO. 1980 UR Telef:
Fardnr e Lactinira & nomb ré de AK DRILLING INTERNATIONAL 5.4, DBSERY. :
A I3 sigusentie dineccidn Calle Perseo Me. ] Lotiel2 Urb. La Campifia, Charrillos - Lima
El horarla de recepd dn de facturas son los martes y viernes desde las 9:00 am a 1:00 pm y de 200 pma 5:00
o, deblendo adwntar para su atencidn: ande n de compra aprobada, guia de remisidn con sello de recepaldn
¥ ardex de ingreso.
Itiem Cantidad | Codigo UM | Descripcidn PfMum, Pre., Uniti, Pre., Totial
am 1 W060102 UND | 700 SR2000013  VALVE ASSY 17000 170000
Subs -Totial ~ Us$ 170.00
Oting 5 Importies. 0.00

por GV uss .60

Totial Dsctio OC 0.00 % | LES 0.00 |  Term. Compra LOCAL
1] uEs

Provectio 0OVHARWL Fecha de Entirega 20/09/2018 o i
Cotizackin Mro. /O101993 Forma de Pago CONTADD
Emviado por; OURUZZA CUENTAS, ALEXANDER
Despachar a: AKDRILUNG INTERN ATION AL 5.4
Diraccion: CALLE PERSEQ MZA ) LOTE 12 - URB. LA CAMPIRA / CHORRILLOS
Al Desting : ALM. LIMA e
Moneds: DOLARES AMERCANDS hautiorizada por Ak Drilli g litiann stion sl

54
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6.2.2.4.

Proceso actual de Reclutamiento y Seleccién de Personal de mantenimiento.

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

un personal nuevo en el area de mantenimiento en la actualidad, hemos elaborado el siguiente

flujo de proceso (Revisar figura 16).

2
c
&
£
c ; H
£ 1.50lidita una 8. hpruebs? 10, Asigna al
g nueva vacante 7. Eleccién del personal contratado
o candidato 5 @ uUn Aueyo
E Inicio de un proyecto )
o ¥ | huevo proyecto y Y Mo Fin
= 2
)
£
&
k] A
5 -
E ] 2.Realiza la
& ] salicitud de
= e personal Muewd
£ —
2
o
&
L)
o
£ z —_— L4
g = 9, Autorizadon
= = 3.Define el para la
@ @ b
- 2 perfil de puesto contrataddn de
-E z \ J persanal
o
E
=2
2
o
=
ES 2 A4
=
ﬁ 4.Establece 5.Identifica 6. Procede a
° fuentes de posibles Entrevistas y
@ K X
T:' redutamiento candidatos Evaluaciones
z
2
i
£

Figura 16. Diagrama de Flujo del Proceso actual de contratacion de personal.

Fuente: Elaboracion propia, 2018.

Habiendo graficado el proceso actual de contratacion 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 Jefe de Solicita una nueva vacante, por
nueva vacante mantenimiento motivo de un nuevo proyecto a
falta de un personal de
mantenimiento. Se va al proceso

2.
2 Realiza la Planner de El area usuaria envia su solicitud
solicitud de mantenimiento de incorporacion de personal,

personal Nuevo

usando el formato de
Requerimiento de Personal AKD-
P-750-RH-F-02, este sera enviado
via correo electronico o entregado

en fisico en las oficinas de RRHH.

Se va al proceso 3.

3 Definir el perfil | Jefe de RRHH. Para posiciones nuevas, el perfil a
del candidato considerar sera el definido por el
area usuaria y/o el Area de
Recursos Humanos.
Se va al proceso 4.
4 Establecer Asistente de Se pueden utilizar  fuentes
fuentes de RRHH. internas, mediante la promocién

reclutamiento

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 seleccion; en
caso de personal para proyectos se
preferira  candidatos de la
localidad.

Se va al proceso 5.

Identificar
posibles

candidato

Asistente de

RRHH.

Se realizara una evaluacion pre
curricular, luego se procedera a
filtrar en el Black list, una vez
realizado los pasos anteriores se
identificara a los  posibles
candidatos.

Se va al proceso 6.

Proceder a
Entrevistas y

Evaluaciones

Asistente de

RRHH.

Las entrevistas personales seran
realizadas por el Area de Recursos
Humanos y en caso requiera por el
Jefe, Supervisor o Gerente del
area solicitante; el Area de
Recursos Humanos comparara el

perfil de puesto versus el curriculo
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del postulante. El area solicitante
enviara via correo al de RR.HH.,
los datos del candidato pre
seleccionado, y el area de recursos
humanos realizara la referencia
laboral.

Se va al proceso 7.

Eleccion del

Candidato

Jefe de

mantenimiento

Cumplido el paso anterior, el jefe
del Area decide la -eleccion
después de realizar la entrevista al
personal y luego, si cumple con
los requisitos en coordinacion con
el area de RRHH validan la
contratacion.

Se va al proceso 8.

Aprueba al
personal

contratado

Jefe de

mantenimiento

Si aprueba, el jefe del area 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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Autorizacion
para la
contratacion de

personal

Jefe de RRHH

El area de RR.HH. entregara y/o
enviara via mail al candidato
seleccionado la carta oferta donde
se detalla las condiciones
laborales, adicional a ello
solicitara la documentacion que
debe enviar segun el formato
AKD-P-750-RH-F-04
Documentacién de Ingreso.

En paralelo se gestionara la
realizacion de los EMO,
Capacitaciones y asignacion de
equipos.

Una vez se tenga la aptitud
médica, se procedera a informar al
candidato para el inicio de sus
labores y se enviard al area de
compensaciones la carta oferta y
el registro de la ficha de datos para
la elaboracion del contrato.

El Analista  de RR.HH.,

recepcionara la documentacion
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del nuevo ingreso y lo validara, si
todo esta correcto ordenara la
documentacion y lo actualizara en
el drive de RR.HH. y si es
personal de proyecto el file lo
subira al drive del proyecto. Una
vez actualizada la documentacion
el analista de RR.HH. procedera a

archivar el file del nuevo ingreso.

10 |[Asignaal
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: Descripcion del proceso de contratacion de personal de mantenimiento

Fuente: Elaboracion propia
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Luego de haber realizado el diagrama de flujo del proceso actual de proceso de
contratacion de personal de mantenimiento, cuando se realiza la contratacion de un personal
nuevo de mantenimiento se le asigna a un nuevo proyecto; cuando el personal es nuevo y no
conoce los modelos de maquinas que tiene la empresa AK DRILLING INTERNATIONAL
SA., puede afectar la disponibilidad mecanica del proyecto.

Cuando el personal de mantenimiento contrato tiene problemas mecanicos en un sistema
que no conoce, el problema puede prolongar la parada de la maquina de un mantenimiento
correctivo que se puede realizar en 4 a 6 horas, que se puede prolongar de 3 a 4 dias hasta
mas. Y para dar solucién a este problema es enviar aun personal que tiene experiencia que
se encuentra en sus dias libres, pero esta asignado a otro proyecto o que suba el jefe de
mantenimiento taller lima a dar la solucion del caso. Esto genera costos de movilizacion, dias
de paradas de maquina hasta que llegue el personal, inconformidad del cliente por los
problemas mecanicos y pagos extras que se tiene que dar la personal que tiene que subir al
proyecto.

La empresa no cuenta en el proceso de contratacion del personal nuevo de mantenimiento,
un proceso de programa de entrenamiento, para capacitar en los diferentes sistemas de

mecanismo de las maquinas que tiene la empresa.
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ANEXO 08: Formato actualmente en el proceso de contratacion de personal de

mantenimiento.

; o L wmmm
Version: 01
— GESTION RR.HH. 14/10/2016
- REQUERIMIENTO DE PERSOMAL Fagina 1 de 1
TIPO DE CONTRATO
Indeterminade || PlazoFie(*) [ ] Por Obra || Servicio especifico Convenio [ ]
CATEGORIA OCUPACIONAL
Emplesso [ X | Practicante Profesionsl || Practicante Pre-Profesicnal || Aprendizaje Dual ||
CARACTERISTICAS DE LA POSICION
Area I Dep Titulo de Ia Posicidn I Cantro de Costo
Puesto Presupuestad sl no [ Nimero de Posiciones 3 ser cublertas:
i por: Licencia I:I Dtros:
Tiempo de Contratacion Desde: 0s/10/2018 Reporto a a
Hasta: 03012019 Mombre: Alonsg Atarama MNombre:
Sistema de Trabajo: Cargo: Jefe de Mantenimiento | Cargo:
Justificacion de la Mueva Posicion,R ydela idad de cubri
[*)Para Contrate a Plaze Fijo justificar la del mismo, ionar y adj los i de
Se solicita su vacante por motivo gue va ir a trabajar en el proyecto Antamina DD.
Indicar perfil de puesto R imiento de equipos /

|Mencionar carscteristicas sdicionalesslperfilidehaberas)| |- Marcarsi

Determinar Alojamiento:

Oficina [ Alojamiento |:|
Sr_ Velasques Silva Alesis Robinson tiene estudios en senati, tiene experiencia Calular I:I Habitacion I:I
con sisternas hidraulicos. PC I:I Owras I:I
Lap Top |:| Detalle:
POSTULANTES REFERIDOS
NOMERE REBUMEN DEL PO ITULANTE ihcpume © i socammmtasst
EX SILVA SE ADJUNTA C. VITAE
NOMERE DEL PO
DATOS DEL SOUICITANTE (Jefe Dpto. o Gerente de Area)
Neombre Cargo FECHA FRMA
ALOMSO ATARAMA JEFE DE MANTENIMIENTO 05/10/2018 AL
AUTORIZACIONES e
JEFE DPTO. GERENTE AREA JEFE RRLHH. GERENTE CORP. RR.HH.
Mombre: Mombre: Nombre: MNombre:
Eecha: ] 7 Facha: ;] |eecre 7 7 Facha: I
Firma: Firma: Firma: Firmac
Fara Lse asiesivs 00 Fatursos Humameg)
REMUNERACION
MOMEDA RANGO SALARIAL ANUAL REMUNERACION APROBADA V'B® Comp. Y Beneficios
SOLES Min From Max 2000 Firma
DOLARES I:I
Bono Anusl |:| Menzusl E' % Obs. Fachz I !
REGISTRO DE RECEPCION SELECCION DE PERSDNAL
Recibido paor: Fecha: | Firma

=
=
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6.2.2.5. ldentificaciébn de requerimientos de mejoras de los clientes internos y
externos.

Para analizar toda la problemética del area 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 &rea de mantenimiento, la Coordinadora de contabilidad, el coordinador de
operaciones, el jefe de operaciones, el perforista y los mismos trabajadores que estan
involucrados, ellos han aportado en las entrevistas personales y representan la gestion. Los
formatos de entrevistas a los trabajadores del area de mantenimiento, entrevistas a los
principales clientes las cuales adjuntamos, asi 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 funcién de ejecutar el

proceso de mantenimiento.

En base a la observacion 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 area 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 area de mantenimiento y

operaciones dela empresa AK DRILLING INTERNATIONAL S.A.

El presente cuestionario esta dirigido con el Unico objetivo de recoger

informacion para analizarla, hemos realizado preguntas relacionadas a los

procesos de créditos y cobranzas con el objetivo de obtener su vision de gestion

respecto a los procesos, los alcances conocimientos nos ayudaran a aterrizar la

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 mecanicas de la
maquina antes de salir a un proyecto.
Y que en el taller de lima se puede
realizar méas rapido el levantamiento

de observaciones de fallas mecanicas.
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2.

3.

4.

¢Qué beneficio puede causar al
inicio de un nuevo proyecto, si
existiera un proceso de prueba de

la maquina con carga?

¢Hay un formato de salida de la
maquina después de realizar un

mantenimiento de overhaul?

¢Existe un formato de certificado

de operatividad de la maquina?

El personal indica que falta
implementar este nuevo proceso,
porque se puede evitar fallas
mecanicas al inicio del proyecto y se
puede evitar la insatisfaccion 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

inspeccion de la maquina.

No existe este formato, seria bueno
que se pueda implementar este
formato y asi 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.

118



Proceso de mantenimiento

correctivo de proyecto.

1. ¢Existe un manual de politica y
procedimientos para el area de

mantenimiento?

2.  ¢Hay una lista de stock critico
de repuestos de mantenimiento

de la maquina en proyecto?

3. ¢Le gustaria tener una lista de
stock critico de repuestos de
mantenimiento en proyecto?

Existe procedimientos y formatos,
no son politicas ademas no se han
informado formalmente al equipo de

mantenimiento y operaciones.

El personal indica que no existe una

lista de repuestos criticos.

Si, porque si hay repuestos criticos
de mantenimiento. Evitaria horas de
paradas de maquina demas.

Ya que cuando no hay repuestos se
tiene que esperar repuesto que envien
de lima a proyecto que puede tardar de

1 a 2 dias a mas.
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Proceso actual de Reclutamiento y

Seleccion 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 mecéanica?

No existe este manual, por este
motivo puede afectar la produccién

del proyecto.

No tiene mucha experiencia en
conocimiento en los diferentes

sistemas de mecanismo de la maquina.

Si, Se ha presentado en unas
ocasiones que el personal no ha podido
dar solucion a fallas mecéanicas y ha
tenido que subir otro mecanico a dar

solucién del caso.
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¢Hay un programa de No hay un programa de
entrenamiento para un nuevo | entrenamiento.

personal contratado de
mantenimiento?

_ . Si, seria una buena toma de
¢Le gustaria que haya un programa

. decision de la empresa. Para poder
de entrenamiento, para los

- capacitar en los diferentes
mecanicos contratados nuevos? P

mecanismos de la maquina. Daria una
mejor y rapida solucién de las fallas

mecanicas.

Tabla 1.6: Entrevista

Fuente: Elaboracion propia.
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Anexol3: Entrevista

A KD” AUIC: 20470234595
Calle Perseo Mz )
- Lk, 12 Urb. La Campifia
International Chorriles . lira

Estimados Clientes internos

En esta oportunidad estamos trabajando para mejorar la gestiona de
mantenimiento, por ellos hemes elaborade algunas preguntas cuyo objetive es
medir el grado de satisfaccion de respecto al servicio brindado por el area de
mantenimiento de la empresa AK DRILLING INTERNATIOMAL SA y con los
resultados proponer mejoras. Desde ya agradecemos su atencién.

1. jHay un proceso de prueba con carga de la maquina después de un
mantenimiento de overhaul, antes de salir a un proyecto nuevo?

s [ o[
Observaciones:

2. i Qué beneficio puede causar al inicio de un nuevo proyecto, si existiera un
proceso de prueba de la maquina con carga?

Observaciones:

3. jHay un formato de salida de la maguina después de realizar un
mantenimiento de overhaul?

5l |:| NO |:|

Observaciones:

4. ;Existe un formato de cerificado de operatividad de la maguina?

5l l:l NO I:I

Observaciones:

5 jiExiste un manual de politica y procedimientos para el adrea de
mantenimiento?

S D NO |:|

Observaciones:
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AKD8 RUC: 70470734555
Calle Persec Mz |
tar Lt. 12 Urb. La Campifia
International Onaeillas - Lima

6. §Hay una lista de stock crifico de repuestos de mantenimiento de la maquina

en proyecto?
Sl NO

7. iPor qué le gustaria tener una lista de stock critico de repuesios de
mantenimiento en proyecio?

Observaciones:

8. iExiste un manual donde se describen las funciones que va realizar el
personal de mantenimiento contratado?

| ] NO I:

Observaciones:

9. iEl personal de mantenimiento tiene experiencia en conocimiento de la
maquina? ;Y por qué?

| NO I:

Observaciones:

10 ;Afectado la falta de experiencia del personal de mantenimiento en la
disponibilidad mecanica?

s [ No [

Observaciones:

11. jHay un programa de entrenamiento para un nuevo personal contratado de
mantenimiento?

s] M [

12_;Por qué le gustaria que haya un programa de entrenamiento, para los
mecanicos contratados nuevos?

Observaciones:

[N
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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.

6.2.2.8.

Se ha identificado que no hay procesos de prueba de maquinas 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 maquina.
Se ha identificado que no hay repuestos criticos en proyecto.
Los MOFs estan desactualizados, la Gltima version data del afio 2013,
Se ha identificado que no hay un programa de entrenamiento de un personal de
mantenimiento que ha ingresado a la empresa.

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

funcién de mantenimiento y operaciones en proyectos.

Implementar en el proceso de mantenimiento de overhaul, un proceso de prueba de

maquinas con carga al 100% de su capacidad.
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6.2.2.9.

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 maquina, en el proceso de prueba al 100% de su capacidad.
Implementar una lista de repuestos criticos 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.

Indicador del &rea de mantenimiento:
Disponibilidad mecénica de AKD02
Disponibilidad mecanica de AKDO03
Disponibilidad mecénica de AKD12
Disponibilidad mecanica de AKDO7

Resumen de disponibilidad mecanica del segundo semestre del afio:
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Figura 17: Disponibilidad mecanica de maquina AKDO02

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 18: Disponibilidad mecénica de maquina AKD02

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 19: Disponibilidad mecanica de maquina AKDO03

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 20: Disponibilidad mecénica de maquina AKD03

Fuente: Elaboracion propia
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Mantenimiento Preventivo 05|05 |os5|(os5| 2 |os |05 |o0s ([os5|os |os|os |os|os |os|os |os|os|os]|os| o5 0S| os 2 05 |os |os|os Jos |as| os
Mantenimienta correctivo ] 1] 0 0 ] 1] o o o 0 o o 0 C 0 o 8 i B
Total de horas de mantenimiento 05| 05| 05|05 2 o5|os|o5|os|o5|os| o5 |(o0os5|e5|os5|o5|o0o5s| @5 |05 | 05| 85 |05 0.5 2 05|05 |05 |05 |05)|05) 05 26.5
Horas trabajadas al diz 24 | 24 | 24 | 24 | 24| 24 | 24 | 24 | 24 ) 24 | 24 | 24 | 24 | 24 | 24| 22 ) 24 ) z4 | 24 24 24 24 2L 24 24 | 22 Z4 | 24 | 24 TaL
Disponibilidad mecanica g = B c oz B c B = B S E% E% E% E% 65% 3
OBSERVACIONES mantenimiento preventivo y check list
mantenimiento cormectivo cambio de rodamientos de poleas de winche
Junio
AaAKD12 1 2 3 4 a 1 T k-] 3 mw 1 12 13 | 714 | 15 | 18 17 | 18 19 | 20 21 2 3 24 | 25 |26 | ZT | 2® | ™| W Promedio
Mantenimiento Freventivo o5jos5jo5(o5 (05105 | 2 [05[05)05)05[05 |08 3 ' 0 0 £ 5| 035 0.5 : 0. 2 5 | 05 5 ] 03 5 | @5 23.5
Mantenimisnto correctivo 0 1] 0 0 0 1] 0 i} 0 o 0 o 0 o 24 | 24 | 24 p 0 - - = = 2
Total de horas de mantenimiento 05| 05| 05(05| 05|05 2 05 |05|05|05| 05|05 3 24 | 24 | 24 5 0S| 05| @5 | 05 0.5 2 05|05 |05 | 5| 05]| 05
Horas trabajadas al dia 24 | 24 | 24 | z4 | 24 | 24 | 24 | 24 | 24 | 24 | 24 | 24 | 24 | 24 | 24 | 24 | 24 | Z4 | 24 24 24 24 24 24 24 | 24 24 | 24 24
Disponibilidad mecanica o02% 88% | 0% | 0% | 0% | 79%
OBSERVACIONES |rr|antenlrn iento preventivo y check list

del 14 2l 13 3 |z espera de motor hidraulico de cabezal

Figura 21: Disponibilidad mecanica de maquina AKD12

Fuente: Elaboracion propia
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Mantenimiento Preventivo 05|05 |05 |05 (05|05 2 05 |05|05 |05 | 05|05 |05 |05 |05 |05 |05 |05 05 o5 Ds | 05 2 o5 |o5 |05 | 05|05 |os 18
Mantenimiente correctivo [1] ] 0 1] 0 o [} o [ o [1] i] 1] i] 0 o 0 o [} [i} [ 0 5] [] 0 ] o [] o [1] [
Totzl de horas de mantenimiento 05|05 |05 |05 (05|05 2 o5|os|oS5|o0osS|o05 (05|05 )05 |05 |0S5|05)05)|05)| 05 |05 05 Z 05|05 |0S|0S5|05) 0S5
Horas trabajzdas al dis 24 [ 24 | 24| 24 | 24 | 24 | a4 | 24 | 24 | 24 | 24 | 24 | 24 | 24 | 24| 24 | 24| 34 | 24 | 34 24 24 24 24 | 24 | 74 | 24 | 24 | 24 ) 24
Disponibilidad mecanica oE% | 98% | oB% | 98% | oE% | 98% | 02% | 98% | 0E% | o5% | o5% | 98% | oE% | 58% | 9E% | 98% | 9% | oa% | oF% | o5% | 0% |oE%| oe% | 92% | sE%| oa% | oE%| oat | se%| sa%
OBSERVACIONES Mantenimienta preventivo y check st
Dctubre
Mantenimiento Freventivo o6 |05 |05| 2 |o5|os5|os5| o5 |o65| 05|06 |05 |05 |05 |05 o o o0 |os | os ] 05| 05 |oS |0S |05 |05 |05 |05 | 05| 05 15
Kantenimisnto correctivo o o o o 0 o 1] o 1] o 1] o 1] o 5 24 24 B L] i} o L] o o o o (1] o 1] 1] ] 61
Tiotal de horas de mantsnimiento 05| 05|05 r 05|05|05)|)05|05]|05)|05)|05 |05 (0555 24 | 24 B |05)| 05 o 05| 0S5 |65|05| 05| 05) 05 05 75
Horas trabajadas al diz 24 | 24 | 24 | 24 | 24 | 24 | 24 | 24 | 24 | 24 | 24 | 24 | 24 | 24 | 24| 24 | 24| 24 | 24 | 24 | 74 | 24| 24 | 24 | 2a | 74 | 24| 24 24 Ta4
Disponibilidad mecanica og% | 98% | 98% | 92% | oB% | 98% | 8% | 96% | oE% | 98% | oB% | o6% | oE%| 98% | 77%| 0% | 0% | 67% || oE™ | o8% | 100% | oE% | 26% | 08% | oE™ | oa% | 9E%| 28% 3E% o
OBSERVACIONES Mantenimiente preventivo y check fist
del 15 zl 13 3 |z espera de repuastos de enfriador de aceite de motor.
Setiembra
Mantenimiento Freventivo gSjo5|o5|o5 |05 2 oS |oS5|oS5jo5 o5 oS5 |05 05 |05 oS oS |oS5 o505 a5 | os 2 oS JoSjosSjo5 05|05 ) as
Mantenimiento correctivo 1] 0 1] 0 1] o 0 o 1] o 1] 0 0 0 1] o 0 ] 0 o 0 1] o o 0 ] 0 0 o 0
Tiotal de horas de mantenimiento 05|05|05|05 |05 2 gs|05|05|05|05|05 |05 |05 |(0o5|Jo5|05|05|05|05) 05 |05 2 05| 05| 05
Horas trabajadas al dia 24 [ 24 | 24 | 24 | 24 | 24 | 24 | 24 | 24 | 24 | 24 | 24 | 24 | 24 | 24 | 24 | 24| 24 | 24 | 24 24 24 74 24 | 24 | 24
Disponibilidad mecanica OB%| 98% | 0B%| 38% | 0B% | 92% | 08% | 96% | 0B% | oB% | 0% | 08% | OE% | 93% | oE%| 98% | 0% | 08% | oE% | 08% | oE% |DE%| 02% | o5% | oE%| oa%
OBSERVACIONES mantenimiento preventivo y check list

Figura 22: Disponibilidad mecanica de maquina AKD12

Fuente: Elaboracion propia

[EEN
|



Nowviembre

Manterimienta Praventive 1 1 1 1 1 1 ] 1 1 [} 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 3l 1 1 33
hantenimienta corrective a o ] [ ] a ) E |22 & o|o |a|o o |o| @ o|o @ a ] o |o| @ oo e 37
Total de horas de mantenimiento 1 1 1 3 1 1 o [ 24 b 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 3 1 1 1 1 1 n
Haras trabajadas al dia 24 24 24 24 24 24 24 24 24 | 24 (24| 28| 24 | 24 | 24| 22| 24 | 24| 29| 24 | 24 | 24 24 28| 24 | 24| 24| 24| 24| 24 T20
Disponibilidad mecanica ob | 96% | Shik | g6k | Be | Be% | 88% | o6 | 96% | 7o O | 6% shi | a6k | sew ] 6% | o6 | sa% | ses ) ohu | sak | sk Sen | oo% ] BEN | 56| SeN ] wek | 5% | aeN i
DESERVACIOMNES -mantenimiento preventive y check list
-cambio de sellos de chuck
~carbio de mangueras hidraulicas
Oetubre

Mantenimiento Preventivo 1 1 1 1 1 ¥ 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 ¥ 1 1 1 1 35

Mantenimienta corrective ) o @ o @ o a o o [a] o o |oe |al]o o o] e o|lo]a a [ o |o] e R K )
Total da horas de mantenimientno i 1 i 1 1 3 i 1 111 | 111 1 1 1 (1)1 1 1 1 1 1 3111 | i]1 ij1 35
Haras trabajadas al dia 24 4 24 24 24 24 24 24 24 | 24 (29| 24 | 24 | 24 | 24 | 22| 24 | 24 | 29 ) 24 | 24 | 24 24 28 | 24 | 24| 24 ) 248 ) 24 | 24| 24 744
Disponibilidad mecanica OFM | O6% | 6% | 06N | 06% | D6% | BAN | D5X | 968 | 06% | D68 | DEK | 96% | 96% | 06K | DEN| SE% N 36| DB | 96% | 96%| DE% | DEN| BB%| o A ARESAE OEX ] DB 5%

OBSERVACIOMES -mantenimiento preventivo y check lst
Srirmbre

Mantenimienta Praventive 1 1 1 1 1 a 1 1 1 1 1 1 1 o ) 1 1 1 18
hantenimienta corrective o | o] 3 BEREAEIEAERE s 2w FE IS E3ER o oo 130
Total de horas de mantenimiento 1 1] 4 6 |1 1624111 1| 6 ) 4 1| 13|24l 24| 6 1 1 1 1 148
Haras trabajadas al dia 4 | 4| M| 24| 4| 24| 28| 24|24 24| 24| 24| 24 24 28| 24 | 24| 24| 24| 24 | 24 504
Disponibilidad mecanica D6 | S6% | B3| TSH | 965 | 3% ] O | S4% | 96w | SEN| TEM| B3N] Sa] 46% | 0% | 0% | TRN] SEN ] D6 | 965 | e TI%

DBSERVACIOMES

“ELDIA 13 REPOATA FALLAS EM EL CABEZAL DE ROTACION
-EL DA 15,1617 PRESENTO FALLAS HIDRAULICAS EN EL PISTON DE AVANCE ¥ NECESITA REEMPLAZO, SE ESTA A LA ESPERA DE ENVIO DEL PISTOM DE UMA
<EL DI 20 PRESENTA FALLAS DE CALENTAMIENTD DEL MOTOR JOHN DEERE
“ELDIA 21 PRESENTA FALLAS DE CALENTARIENTD DEL MOTOR JOHN DEERE

-EL DIA 23 DE REALIZA EL AGNOSTICO ¥ TIENE QUE CAMBIAR MOTOR JOHN DEERE POR POCA POTENCIA
-EL DI& 24 LLEGA EL MOTOR PARA 5L CAMBIO, PERD EL PROBLEMA, ES QUE EL MECANICD QUE SE ENCUENTRA DE GUARDIA, MO TIENE LAS EXPERIENDIA EN REALIZAR ESTOS

I -EL DA 13 REPORTA FUGAS HIDRAULICAS EN LAS MANGUERAS

TRABAJDS QLE ES DE CAMBIAR EL MOTOR ¥ SE ESTA & LA ESPERA DE LA LLEGADA DEL MECAMICD PARA SU CAMEID DEL MOTOR

-mantenimiento preventivo v check list
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Figura 23: Disponibilidad mecanica de maquina AKDO7

Fuente: Elaboracion propia

Resumen de Disponibilidad Mecanica

Wes lunio Julio Agosto Setiembre Octubre Noviembre
AKDO2 2% Q7% 97% 2% B6% B85%
AKDO3 1% Q8% 97% 88% Q8% 97%
ARDO7 1% Q5% 9%
AkD1Z 87% 96% 7% 98% 9% Q8%

Meta a3 a3 a3 a3 93 a3

Disponibilidad Mecanica
100%
a0%
0%
o T0%
o 60%

l":‘_I E0%

= 40%
E=
= 30%
20%
10%
0%
Junio Julio Agosto Setiembre Octubre Moviembre
mAKDOZ 9% 9% 7% 9% QE% 35%
mAKDO3 91% 95% 9% 25 95% 9%
mAKDOTF 71% S5 9%
AkD12 8% 98% 7% 9% 90 95%

Figura 24: resumen de disponibilidad mecanica

Fuente: elaboracion propio
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HNoviembre OEE

FROYECTO MAGUINA

horas

trabajadas/

dia

horas

trabajadas

del mas

maetros x dia

metros por
hora

horas
trabajadas

@n &l mes

horas de

parada

Disponibilidad
Mecanioa

precio del
metro

Metros
perforados

ingreso §
Real

META ING

METROS

Costo de
ingreso x baja
disponibilidad

META

N r 5.5 514.5 B R B70. 54 3158, 4451328 1,054,
ANTAMINA | AK-DO3 24 720 34 1.42 22 698 9T% 141.50 888.83 139923.78 | 1491451172 1,054.00
[“ANTAMINA | AR-DIZ FT] 720 6T ] 1.42 LK 524.5 TR 146.15 BB4.71 12020674 |154040.4531] 1,054.00
[ TUTAL
WAYRA AK-DO7 24 720 34 1.42 70 850 90% §8.25 920.83 §2846.88 71935.5 1,054.00
Total

Octubre OEE

horas

Costo de

- horas horas del . metros por horas de Disponibilidad  precio del Metros ingreso $ META
] L trabajadas mes [l b ) ] hora parada e Mecanica metro perforados Real —E AL METROS mu““_“_ baja
en el mes disponibilidad
ANTAMINA 904,54 124021.14 | 1445132812
TANTAMINA | AR-DO3 24 744 34 1.42 18.5 7255 98% 141.50 1027.79 | 145436.54 [149145.1172] 1,054.00
TANTAMINA | AR-D12 24 T4 ET ] 142 76 3 50% 146.16 94633 T3B306.14 | 1640404531 1,054.00
L
WAYRA AK-DO7 24 Tad 34 1.42 35 709 95% 68.25 1004.42 68551.44 T19356.5 1,054.00
Taoral
Setiembre OEE |
Horas Horas horas . s . . Costo de
PROYECTO MAGQUINA frabajadas trabajadas metros x dia el I trabajadas e [ et ingrena § META ING —=L ingreso x baja
hora parada Mecanica metro perforados Real METROS i e
en el dia del mas en el mes disponibilidad

ANTAMINA . 128586.74
ANTAMING | AR-D03 FT ] 720 T} 142 L] CEE] L
[ANTAMINA | AR-DIZ 74 720 EL] 142 18 702
[ SUmAT

WAYRA AK-DOT 24 504 34 1.42 148 366
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Figura 25: OEE (Eficiencia General de los Equipos) de septiembre a noviembre

Fuente: elaboracion propia

Aposto DEE
horas _ _ _ _ Costo de
PROYECTO MAQUINA ho_ras horas del . horas de trabajacas Dlspumbl_lldacl Metros ingreso § META ING META ingreso x baja
trabajadas mes parada Mecanica perforados METROS _ g
en el mes disponibilidad
ANTAMINA 34 . . 1 . . L 144513.2813
ANTAMINA | AK-DO2 24 744 34 1.42 21.5 722.5 a7% 141.50 1023.54 144835.14 [149145.1172| 1,054.00
ANTAMINA | AK-D12 24 744 34 1.42 21.5 722.5 7% 146.15 1023.54 149589.02 |154040.4531| 1,054.00
Total
Julic OEE
horas _ S Costo de
PROYECTO MAQUINA , O™ horas del i horasde || @ aariag || DEpoMDEkiad Mctros META ING I =
trabajadas mes parada Mecanica perforados METROS _ i
en &l mes disponibilidad
ANTAMINA 34 102213 14014292 |[144513.2813
ANTAMINA AK-DOZ 24 T44 34 1.42 18.5 T25.5 98% 141.50 1027.79 145436.54 [149145.1172 1,054.00
ANTAMINA AK-D12 24 T44 34 1.42 26.5 T17.5 96% 146.15 1016.46 148553.80 |154040.4531 1,054.00
Total
Junio OEE

horas , - - - Costo de
PROYECTO MAQUINA hu_ras horas del metros x dia metros por horas de trabaiadas Dlspumbn_llda{l precio del Metros ingreso § META ING META —r [
trabajadas mes hora parada Mecanica metro perforados Real METROS ~ -
en el mes disponibilidad

ANTAMINA 34 128003.03 |144513.2813] 1,054.00
ANTAMINA AK-D0O3 24 720 34 1.42 64 656 91% 141.50 929.33 131504.30 |149145.1172] 1,054.00
ANTAMINA AK-D12 24 720 34 1.42 95.5 624.5 87% 146.15 &84.71 129298.74 |154040.4531| 1,054.00

Total

Figura 26: OEE (Eficiencia General de los Equipos) del Junio a agosto

Fuente: elaboracion propia
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6.2.3. Fase 3: Examinar

Con la informacion 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 procedera a realizar un analisis 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.

Segun la Metodologia del estudio de trabajo de la OIT (1996, Pags.97-99), las preguntas
tienen un orden deben elaborarse sistematicamente cada vez que se empieza un estudio de

métodos, porgue son la condicion basica de un buen resultado.

La técnica del interrogatorio:

En la primera etapa, constituida por peguntas preliminares, se coloca en tela de juicio,
sistematicamente y con respecto a cada actividad registrada, el proposito, lugar, sucesion,
persona, medios de ejecucion y se busca la justificacion 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, seria
posible y preferible reemplazar por otro lugar, sucesion, 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 Seleccién de

Personal de mantenimiento en la empresa AK DRILLING INTERNATIONAL S.A.
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El propdsito de 1. ;Qué se hace? Eliminar partes

la actividad 2. ¢Por qué se hace? innecesarias del
trabajo

El lugar donde 5. ;(Ddnde lo hace? Combinar o

se ejecuta 6. ¢Por qué lo hace en ese lugar? reordenar la

La sucesion o el 9. ;Cuando se hace? secuencia o el

orden que ocupa 10. ;Por qué se hace en ese momento? orden operacional
dentro de la
secuencia

La persona que 13.:Quién lo hace?

la realiza 14. ;Por que lo hace esa persona?
Los medios 17. ;Como se hace? Simplificar el
utilizados 18. ¢Por qué se hace de ese modo? trabajo

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 Seleccién de

Personal de mantenimiento.



Para en el proceso de mantenimiento overhaul en taller, proceso de mantenimiento
correctivo en proyecto, proceso de Reclutamiento y Seleccién de Personal de mantenimiento
lo que existe en custodia de Calidad son procedimientos, los cuales son guias donde se
establecen los métodos de como se realizan las actividades, se definen los objetivos, alcances
y responsables de realizar la actividades, no existen formalmente politicas de en el area 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 Seleccion de Personal de mantenimiento.
Al no haber politicas en el area 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 maquina 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 méaquina y un documento
donde validen la operatividad de la maquina.

- Falta de un programa de entrenamiento del personal nueva que ingresa a la
empresa.

- Los MOFs estan desactualizados la ultima version data del afio 2013.

En el area de mantenimiento los objetivos es tener las maquinas estén operativos y puedan

cumplir con la meta de disponibilidad mecanica mensual del proyecto.
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Las acciones correctivas que se va a mejorar en el area de mantenimiento son las
siguientes:

- Aumentar la disponibilidad mecanica y cumplir con la meta mensual del
proyecto.

- En el proceso de mantenimiento correctivo de proyecto, se va proponer
implementar una lista de repuestos criticos 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 maquina, un
proceso de prueba de carga al 100% de la maquina y un formato de certificado
de operatividad de la maquina.

- 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 informacion ha sido proporcionada
por los responsables de ejecutar los procesos del area 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
area de mantenimiento e indicadores, asi como el empleo de diferentes formatos del control
y gestion de los procesos del area de mantenimiento.

Establecer, formalizarlas, comunicar, difundirlas hacia todas las areas relacionadas, que
los procesos del area de mantenimiento que se han actualizado y mejorados.

Establecer un proceso de inventario quincenal de repuesto criticos en proyecto.
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Establecer un formato de reporte de disponibilidad mecanica enviado por el mecanico.
Indicando todas las paradas de mantenimiento y poder tomar acciones correctivas.

Establecer indicadores reales del area PCO que sean compartidos que permitan medir la
gestion de los procesos del area de mantenimiento. Se va implementar a futuro con el area de
sistemas los controles a nivel de sistema que permitan detectar, analizar la informacién y
ayude tomar mejores decisiones. Por ejemplo, el area de PCO debe de compartir el OEE
(Eficiencia General de los Equipos, se indica la disponibilidad mecénica, indica metros
perforados)

6.2.5. Fase 6: Definir

Luego de haber descrito como se realizan las actividades de los procesos del area 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 mecanica.

La presente propuesta consiste en la “mejora del area de mantenimiento de maquinas
perforadoras diamantinas a fin de aumentar la disponibilidad mecénica en la empresa AK
DRILLING INTERNATIONAL SA. De perforacion de pozos para mineria — 2018, se
expone las siguientes recomendaciones que estructuran el uso de las herramientas que seran
utilizadas en el proceso de mantenimiento overhaul en taller, proceso de mantenimiento
correctivo en proyecto, proceso de Reclutamiento y Seleccion de Personal de mantenimiento:

o 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 criticos que se debe tener en proyecto.
Propuesta de actualizar el Diagrama de Flujo del Proceso de Reclutamiento y
Seleccion de Personal de mantenimiento.

Propuesta de nuevo programa de entrenamiento en el Proceso de Reclutamiento y
Seleccion de Personal de mantenimiento.

Propuesta de hacer seguimiento Indicadores de mantenimiento, para evaluar la

disponibilidad mecanica y tomar acciones correctivas.
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6.3. Desarrollo de Acciones de Mejora

A continuacion, se procedera 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 mas 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 indic6 en el parrafo anterior, se aumentan
algunas actividad, con la finalidad de que al inicio de un nuevo no pueda haber problemas
mecanicos 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 maquina y
formato de certificado de operatividad.

6.3.1.1. Proceso de Mantenimiento de Overhaul actualizado:
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Proceso de Mantenimiento de Overhaul

NOMBRE - CARGO FIRMA FECHA
ELABORADO POR:
Jonathan chumpitaz Solis

15/12/18
Planner de Mantenimiento
REVISADO POR:
Cesar Carhuavilca Altamirano 16/12/18
Jefe de taller Lima
Alonso Atarama Tinedo 16/12/18
Jefe de Mantenimiento
APROBADO POR:
Dino Romero

17/12/18

Jefe de Operaciones
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1. OBJETIVO Y ALCANCE

Establecer un procedimiento para gestionar la ejecucién 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:
e Overhaul realizado en Taller.
Implementar un formato de Check List de salida y certificado de operatividad de la

maquina.

2. DOCUMENTOS DE REFERENCIA

e No aplica.

3. DEFINICIONES

e Solicitud de orden de trabajo:

Generado por el Jefe de taller para maquinas perforadoras y Equipos Auxiliares cada vez

que se requiera solicitar repuestos.

e OT Overhaul:

La Orden de Trabajo Overhaul es utilizada para realizar reparaciones mayores a los
equipos superiores que impliquen el cambio o reparacién de activos. Asi mismo es utilizada
para el cambio o repotenciacion de un determinado activo sub-equipo. EI 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 repotenciacion.
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e Solicitud de servicio:

Gestiona los servicios realizados por un tercero. Su aprobacion indica la conformidad del

servicio.

e 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:

o Jefe de Mantenimiento:

o Planner de mantenimiento

o Jefe de taller lima

o Supervisor de Operaciones

o Operador Logistico / Responsable de Almacén

° Jefe de contabilidad

5. Procedimiento
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ITEM | ACTIVIDAD RESPONSABLE DESCRIPCION

1 Inspecciona la Mecanico de | Responsable realiza la inspeccion

maquina proyecto 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 Mecanico de De acuerdo la inspecciéon de la
informe de la proyecto maquina se va generar el informe
maquina de todas las fallas en todos los

mecanismos de la maquina.
Luego se va al proceso 3.

3 Enviar por Mecanico de Después de realizar el informe se
correo el proyecto va adjuntar y se enviara por correo
informe al responsable. Luego se va al

proceso 4.
4 | Recepciona y Planner de Recibe el informe e imprime para

revisa el informe

con el area

mantenimiento

poder revisarlo con el jefe de
mantenimiento y jefe de taller,
después de revisar el informe se va

a solicitar los repuestos que se

146



necesitar para el mantenimiento.

Luego se va al proceso 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. El va ser el encargado de
solicitar todos los repuestos que se
va necesitar. Luego se va al

proceso 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 maquina
-Sistema de lubricacion

-sistema de hidraulico.

-Sistema eléctrico.

-Sistema de combustion (verificar
el motor Diésel.

-sistema de la estructura de la
maquina.

Luego se va al proceso 7.
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7 | Envia por correo | Jefe de taller Después de realizar la SOT, se va
la SOT. enviar por correo e informar al
Planner para que realice el pedido
de repuestos. Luego se va al

proceso 8.

8 | Recepcionay Planner de Recibe la SOT y aprueba el pedido
revisa la SOT mantenimiento para poder pasar al siguiente

proceso 9.

9 | GeneralaOT de |Planner de Ingresa todos los repuestos que
Overhaul en el mantenimiento estan en la SOT en el sistema
sistema OSIS. Genera la OT del

mantenimiento de overhaul y
solicita la aprobacion del jefe de
mantenimiento. Y se va al proceso
10.

10 |Libera OT de Jefe de Luego de revisar la OT de
overhaul mantenimiento overhaul, en el sistema OSIS

aprueba para poder proceder con
el mantenimiento. Luego se va al

proceso 11.
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11 |Planificay Planner de Se tiene que programar y
programa OT de | mantenimiento coordinar con las diferentes areas
Overhaul de la empresa para poder realizar

este mantenimiento.
Con las siguientes area:
-Area de almacén
-Area de logistica.
-Area de contabilidad
-Area de operaciones.
Luego se va al proceso 12.
12 | ¢;Servicios? Planner de Si hay servicios de reparaciones
mantenimiento de repuestos de la maquina se va
al proceso 13 o sino se va al
proceso 14.

13 |[Generala Planner de Se va generar los servicios de
solicitud de mantenimiento reparaciones repuestos y a la vez
Servicios se va generar la solicitud d

servicios.

14 |Comunica a Planner de Se comunica por correo la

todas las Areas

de ejecucion de

mantenimiento

ejecucion del mantenimiento de

Overhaul a todas las &reas
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la OT de

Overhaul

involucradas. En enviando el
numero de orden de trabajo.

Luego se va al proceso 15.

15 | Solicita creacion | Planner de Solicita la creacion del Activo Fijo
de activo fijo de | mantenimiento de Overhaul, indicando el CeCo y
Overhaul el nimero 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 |[Creayenviael |Jefede Creay envia por correo la Lista de
centro de costo | contabilidad los Activos fijos de Overhaul y el
del centro de costo que se generd por
mantenimiento el mantenimiento de overhaul.
de Overhaul Luego se va al proceso 17.

17 | Recibe el Centro | Planner de Recibe el centro de costo y utiliza

de costo de OT

de Overhaul

mantenimiento

el centro de costo en los servicios
y orden de trabajo. Luego se va al

proceso 18.
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18. | Imprimey Planner de Se imprime OT para ser entregado
entrega OT mantenimiento al jefe de taller y solicitar todos los
Overhaul repuestos que figuran. Luego se va

al proceso 19.

19 [Recibe OT y Jefe de taller Recibe el documento y solicita
solicita todos los repuestos al asistente de
materiales almacén. Luego se va al proceso

20.

20 | Entrega Asistente de Buscan y separa todos los
materiales almacén repuestos que estan en la OT y
solicitados de la poder entregar al jefe de taller.
OT de Overhaul Luego se va al proceso 21.

21 |Ejecuta OT de Jefe de taller Recibe todos los repuestos
Overhaul entregados por almacén y ejecuta

el mantenimiento.

Tiene que coordinar los trabajos
con el personal que estan al cargo
de su taller.

-Técnico electricista.

-Técnico soldador.

-Mecanicos que estan en el taller.
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Luego de coordinar con el area del
taller, se procede a ejecutar el
mantenimiento de overhaul.

Luego se va al proceso 22.

22

Prueba de la
maquina con

carga

Jefe de taller

En este proceso se quiere proponer
los siguiente:

-Un area donde se pueda realizar
la prueba de la maquina con carga
al 100% de sus capacidades,
donde se pueda realizar una
perforacion de pozos.

-Realizar la prueba de la maquina
con un encargado del operaciones
que seria un perforista.

-Luego se va utilizar un formato
nuevo que es el Check List de
salida de la maquina, verificando
todos los sistemas de mecanismos
de la maquina 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 esta
operativo o si hay observaciones
se levantan al instante por el jefe
de taller.

-Luego de que la maquina esta
operativo, se firma el Check lista
de salida el jefe de taller y
perforista; para dar la
conformidad de la maquina.

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 ejecucion de cada

153



actividad, los puestos de trabajo,
los repuestos extraidos 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

Jefe de taller

Solicita la firma y autorizacion de

jefe de mantenimiento del término

OT Overhaul del mantenimiento de overhaul.
Luego pasa al proceso 26.
26 | Firma OT en Jefe de Autoriza y firma orden de trabajo
sefial de mantenimiento para el término del

conformidad

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 estd implementando para poder
dar conformidad de operatividad
de la maquina y a la vez

comprometer a ambas areas que se
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cumplan el nuevo proceso de
prueba de la maquina con carga al
100% de su capacidad, para poder
enviar fallas mecanicas al inicio
cada operaciones en proyecto.
Los encargados de firmar los
certificados de operatividad son la
jefatura del area 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
cerraday
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 Planner de Informa a dos areas distinta del
correo que el mantenimiento término del mantenimiento de
término del overhaul, que es al jefe de
overhaul 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 | Generainforme |Planner de Se genera el informe y se descarga
de los gastos de | mantenimiento los repuestos consumidos,
OT de overhaul 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 Jefe de Asigna la Norma de Liquidacion
de Activo fijo en | contabilidad con el Activo Fijo de Overhaul

curso a Activo

Fijo de Overhaul

proporcionado anteriormente por
el Planner de mantenimiento.
Traslada valor de Activo Fijo en

curso a Activo Fijo de Overhaul.

156



Luego pasa al proceso 33.

33 |LiquidalaOT Jefe de Liquida orden de trabajo de
Overhaul a fin contabilidad acuerdo el tiempo que se ha
de mes indicado el Planner que puede ser

1 a 2 afios. A partir del siguiente
mes, se comienza diferir el costo
del Overhaul y termina el proceso
de liquidacion del Overhaul.

34 | Recepciona la | Jefe de Recibe la informacion del término
informacién operaciones del Overhaul, por lo tanto el

equipo esta operativo y pasa al
proceso 35.

35 | Asignala Jefe de Luego que el equipo esta
maquina a un operaciones operativo, se le asigna a un nuevo
proyecto y proyecto y se hace todas las

gestiones de movilizacion de la

maquina al proyecto.

Tabla 1.8: Descripcion del proceso de mantenimiento de Overhaul actualizado

Fuente: elaboracion propia
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Proceso de Mantenimiento de Overhaul

Jefe de
manteni miento
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Figura 27: Propuesta de mejora en el Diagrama de Flujo del proceso de mantenimiento de overhaul en el taller.

|Fuente: elaboracion propia
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Proceso de Mantenimiento de Qverhaul

Jefe de mantenimiento

28, Firma
Certificado de
operatividad

26 Firma OTen
sefial de
confarmidad

J

] _

18, Imprime y

entrega OT
Overhaul

Planner de
mantenimiento

28, Recibe OT de
Owverhaul cemaday
Certificado de
operatividad

30, Informa por comeo

31, Genera

informe de los

gastos de OT de
owerhaul

que el término del
awerhaul

.
= 24, Notifica )
2 19 Recibe QT 21, Ejecuta OT 25. Solicita
o v solicita manualmente y
3 ; de Overhaul : conformidad
b materiales firma OT de O Gent
T Overhaul J
- 22, Prueba de la
maguina con crga
€
H
g
5 20. Entrega
M materiales solidtados
v dela OTde Overhaul
E
&
=
- ; 35, Asigna la
23, Aprueba 27, Firma 34, Recepciona D B 0T
Check Listde certificado de la infarmacién
proyecto
o salida operatividad
< Terming de
£ Overhaul
v
32. Traslada walor E—
de Activo fijo en
- oT Overhaul 3
g curso a Activo Fijo e
] de Owerhaul
b Termina de
3 liquidacian

Figura 28: Propuesta de mejora en el Diagrama de Flujo del proceso de mantenimiento de overhaul en el taller.

|Fuente: elaboracion propia
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REGISTROS

SOT

OT Overhaul.

Solicitud de servicio.

Informe de gastos del overhaul.

Check List de salida
Pre-uso de la maquina

Certificado de operatividad.

160



e Anexo 02: SOT
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e Anexo 03: OT Overhaul

AKD-MTTO-F-021

AKD. WERSIOH : 02
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Anexo 04: Solicitud de servicio:

Formato de solicitud de Servicios

Cod.Proveedor| Cod.Material Descripcion Cod.Unidad | Cantidad| PrecioSiniGV | Cod.Moneda)  CentroCosto | Tipo de Orden

20601283256 M150101 REPARACION DE BOMBA HIDRAULICAS UND 1 1500.00 DO 10AT6D1200 3
Nota:

zar 4 si es compra imputadas
e Anexo 05: Informe de gastos del overhaul.

Ord Manto | Id.Niv.Mg Descripcion Orden de compra | Id. Codigo Descripcion UM | Id. CenCos. Observacion Cantidad | M Extranjera Kardex OverHaul
2018090001 | AkD22 PERFORADORA DE DD AKD22 - 21000221 |MOT HIDR VICKER MFE-19-2-30/15-02-277255 UND | 100VHAD22 | REPARACION DE OVERHAUL 1 S 1,35000( 2018-09-0001-PSA-00155 B
2018080103 AKD22 PERFORADORA DEDD AKD22 2018090238 51000007 [BOMBA HIDRAULICA REXROTH AAQVG125 UND | 100VHAD22 | REPARACION DE OVERHAUL 1 $ 630000 - B
20128050001 AKD22 PERFORADORA DEDD AKD22 20128090038 - SERVICIO DE FINTADC GENERAL DE AKWO1 UND | 100VHAD22 | REPARACION DE OVERHAUL 1 $  1,357.47 - B
20128050001 AKD22 PERFORADORA DEDD AKD22 2012090039 - i::};DOR DEACEITE COMPRESOR PARA MANTENIMIENTO UND | 100VHAD22 | REPARACION DE OVERHAUL 1 s 929.11 - B
2018090001| AKD22 | PERFORADORADEDDAKD22 | 2013030058 - |reraracion DEmMoOTOR KTA29 DEAKWOL UND | 100VHAD22 | REPARACION DE OVERHAUL 1 |s sisa11s - El
2018090001 AKD22 | PERFORADORADEDDAKD22 | 2013030123 - |ENFRIADOR DE ACEITE PARA MANTENIMIENTO GENERAL, UND | 100VHAD22 | REPARACION DE OVERHAUL 1 [s 12632 - El
2018090001 AKD22 | PERFORADORADEDDAKD22 | 2013030123 - E‘EE;&?R DEAGUAPARAREFARACIGN Y MANTENIMIENTO EN | 15, 100VHAD22 | REPARACION DE OVERHAUL 1 [s  se2ss - El
2018090001| AKD22 | PERFORADORADEDDAKD22 | 2013030165 - ?:DZT;;;TE"TD CORRECTIVO DEEOMEA ALOVOTADFRSERIE) | | 100vHAD22 | REPARACION DE OVERHAUL 1 |5 480000 - El
2018090001| AKD22 | PERFORADORADEDDAKD22 | 2013030165 - ;“':;';;N'M'E"m CORRECTIVO DEMOTOR CHARLYNSERIE | | 100vHAD22 | REPARACION DE OVERHAUL 1 [s ss000 - El
2018090001| AKD22 | PERFORADORADEDDAKD22 | 2013030165 - :;";?;?'E"m CORRECTIVO DEEGMEAALOVO2EDFRSERIE | | 100VHAD22 | REPARACION DE OVERHAUL 1 |5 180000 - El
2018090001| AKD22 | PERFORADORADEDDAKD22 | 2013010223 - |RePaRACION DE CILINDRO COMPLETO GENERICO GEN DETOD | UND | 100VHAD22 | REPARACION DE OVERHAUL 1 |s 10963.00 - El
2018090001| AKD22 | PERFORADORADEDDAKD22 | 2013030247 - |reraracion pETAcos LowER DRIVEDR24 UND | 100VHAD22 | REPARACION DE OVERHAUL 1 |s 1ssss - El
2018090001| AKD22 | PERFORADORADEDDAKD22 | 2013030247 - |reraracion Guias beTor DRIVE UND | 100VHAD22 | REPARACION DE OVERHAUL 1 |s 38524 - El
2018090001| AKD22 | PERFORADORADEDDAKD22 | 2013030247 - |reraracion Guias METALICAS DE LOWER DRIVE UND | 100VHAD22 | REPARACION DE OVERHAUL 1 |[s 30508 - El
20128050001 AKD22 PERFORADORA DEDD AKD22 2016060079 - REPARACION DE COMPRESOR AIRE SULLAIR UND | 100VHAD22 | REPARACION DE OVERHAUL 1 $ 21,790.14 - B

$103,765.01
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Anexo 9: Check List de salida(formato propuesto)

Pt
-

‘e

AXD | &

Check List de salida de la maquina

Por

Funcionameenio ormecks de paradas de emangencis

Funconameento de fusbies y mandmelros de operscion

|Operatividad del clason o bocing del equipo

Hevese que lodas las Lces se an perfs [ Luces altas, Dagas. Luces de Tanao y
|uces de refroceso

SILICIERE D)

ERD o ha @y Poriign dol eaupo

Estacdo de balenas

[Circuito de cables y abrazaderss de equipo en Qenersl

£l5|e|e

Instalacion eBcinca de la casels de perforacion

-
-

Funcionamiento de senscr RIPW de cabezasl

Funcionamuento cormecio de Murpity

14

15 Ibﬂl—mm

[Chapa de contacts

|Operativdad del indcador de resnccion del filtro de are del motor

17

[Presion de aceite ce motor s

Filtro racor, venficar que no fugas de ™ pn de aire en i Inerorn

|Camtsn da Hiros y control de horamelros

Fugas o acele en o molol

21

FunCionamento y buen eslado de ines de combusiible

22

Fugas de refngarante o dafios en sislema 0e enfnamentc de molor

23

|Condiciones ded urbo y inea de admison de sire

24

Estado y lensn comects de fags del Alemasor iy veniitor

25

Eslado y funcionamienio de radador

FunCionamienio cormecio de leps de rmdedon

27

|Ajusie comecio de pemos de montage del molor | arrancador y alermasdon

28

[Me=a dei masti

Swvel superor e nfencr

30

[Miples y mangueras ndrauicas gl mashl en general

Hodarmmnios y polas do winche wirelne

Hodarmienios y pokes 50 winch DONCoe

[Citratro y guia ded vastago

34

Estruciurs general del masiil | escalera . castilo | bandegas eic |

35

[Pnes del prvote del mastl segurcs y engrasados

[Citrddros de evantamento y despazamento

37

[Lubncacon y estaco de mesa desizamiento

50 [Punios oo ancige

Funcionamiento commecio ded rodilo ceniradorn de Dares

40

Eslado y funconanmeenio de biogue retracii

41

|Pocas e del equipo

42

Tﬁmmmmm

| Soportes del massl

Enfriacior o y wn fugas

[Mangueras aal conler en buen estado y sin fugas

4“
45
46

FUNCIONSMIBNIo y Duen esiado del enfnador

COMPONENTES Y ACCESORIOS

Winche principal operstvo ( prueba de carga. verficacion sistema de freno y chequeo de fugas |

|Cable ded winche procipal opeeativo

[Wirche wirsline opersivo ( prosba de cargs. vorfcacion sistema de freno y checgueo de luges

|Cable wirche sireline operstag

47
48
49
50
51

|Operativadad de guardas de winche pinopal y Wireine

52

5 4

_s |Fummcuumbumu ded equUIpo

Fi 0 de de b consoly de aperacon

Fu cofrecto de ¥y villvidas de cabing y consols de mandos

[Consola de mandos segura y sn fugas de aceile

L

Funconamerto corecso de Safe | span

s7

[Caneral da rotacion | estado de baguelias Dups pemos  Mess Mperores e

|punios de lubncacon etc )
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Check List de salida de la maquina

Ge Rceile RGO [ COMIO! Ge Togas | Mangueras  silome oe

aTpas  purios de lubricaoon  edc )

BOMEA DE AGUA
g ane enmapms (o 5.
]
81 |Operatvaian do guarda de segundad
82 | Heguiecsn y huncaonammio de vhaie relel
083 |Operatrvatan e fralnes y acogkes Dara sasda y anirels de oo
04 |staiacion de wap Check on mangerss de sila (reson
65 JEspaTagos y roscas en bisn estado
08 |Permos hases de sopones de ls bombas
87 [Manguers de destogue valvuls refie!
_.l Valvila de drenae Oe deposil oe sosile
ORUGAS
[T Immt&_ (punio de engrase  scede  mandos fnales elc)
TO |Cstacto de sccesonos (FApSLEs Sprockets Fodilos SUDETIONes @ DieNones. eslEhones  DINes DETios 6 )
71 e o W e I8 orugs | veriicar si exislen fuges)
72 [Estato de manguerss hardubcas  ( verfca desgasies y Tugas en conexiones Mull Sl es |

T3 [Setecior de veloodad y poyshck de contral de Gatena y panel de operacion | verficar fugas |

74 |Tenson corecta de cadenas

75 |urmpeza genersi

78 ]wmcmaumimw—-—u,m—unhm

77 ]wmp—--mcn-am

78 lmmmymﬂowrmo”rml

78 _|Calitracin de vahadas y bombas hidraulicas

80 O preseon Safle | spin

51 e preson e CNANG prenss nferor

82 e preson WO de de cabezs)

83 [Operatividad del Sstema de blogues RPM ( Spind Guard de guarnds de rolacion)

g4 |Funconsmento y control de reg T de mangueras. , molor —
weloGidad eic )

B85 |Siogue de vavuies | verficar fugss y estado de mangueras)

56 _|Ompsnzacion de mangueras y Sesl st de ¥ precinios }

&7 |Estado y unconarmeento del manametro cabezal de rotscon

|
!
bbbkl

92 |Tenson comracta de s taja 0o alemator y dsinbucion

[Eslado oo Ramas

[Estado y funconarmento e balena

30 |Operatvadad e nspecaon del extritor conits soendic.

[Lisrta de repuesio y kil de heraTsentas pars cCamrdo de tanta

_F |£m“
104 [Funconamesrio GHmecio e Raes.

108 [Funcionamesiio HTecio de sstems de renos

108 [Funcionamesnio GHTecio de ustems de frencs

107 % e seguwisd ( lacos Kantas Wranguios )

108 == oe Qe { pafos guanies  Dandegs e COnencion ek |

108 o AT A )

Firmar para Dar conformidad que la maquina esta operativa

wle e Talt It (ot o Perforiie
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Anexo 10: certificado de operatividad_(formato propuesto)

GESTION DE MANTENIMIENTO XXX
Versidn: 01
CERTIFICADO Pagina: 1 de 1

OPERATIVIDAD DE MAQUINARIAS Y EQUIPOS

CERTIFICADO DE MAQUINA PERFORADORA

Chorrillos, 16 de Diciembre del 2018
Seflores: ONE VALLEY PERU SAC

1.

INTRODUCCION

ONE VALLEY PERU SAC ha solicitado la verificacion y evaluacién de la Operatividad de la
MAQUINA PERFORADORA SANDVIK DE710, con numero de serie DE710-318-11, por lo que
nuestro personal técnico de Mantenimiento, realizé en las instalaciones de nuestra Empresa, el

dia 16 de Diciembre del 2018 la inspeccidn técnica para revisar la dptima operatividad de los

diversos sistemas que conforman la Maquina Perforadora asi como su idoneidad para la

Perforacion Diamanting, de acuerdo a nuestros lineamientos.

Certificador : AK Drilling International S.A.
Equipo : SANDVIK DE710

Numero de serie :DE710-321-11

Afio 12011

Numero Interno T AKD17

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES.
De acuerdo a la revision técnica realizada por nuestro personal de Mantenimiento se da

conformidad a las siguientes actividades de revision:

1,
. Evaluacion y calibracion de sistemas hidrdulicos.

[= Y, B SR VI Y]

Evaluacidn de motor de combustion JOHN DEERE

. Evaluacion de bombas hidraulicas.

. Inspeccion y reparacion de sistema eléctrico.
. Inspeccion y pruebas de la mdquina.

. Inspeccion y pruebas de la mdguina.

CONCLUSIONES.

Luego de la evaluacion y pruebas del equipo con carga, bajo nuestros pardmetros, tenemos como
resultado que el equipo “CALIFICA” como maguina de Perforacion Diomantinag y se encuentra en
condiciones Optimas para el desarrollo de sus funciones.

Atentamente:
-~ : :/-‘/
.—"-"'-/f‘J
Dino Romero Motta Alonso Atarama Tinedo
V°B® DEPARTAMENTO DE OPERACIONES V°B® DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO

Este documento no podra ser reproducido ni fotocopiado sin la autorizacion de AK Drilling International 5.A.
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Cuadro Comparativo entre el Proceso Actual v el Proceso Propuesto de actualizar el Diagrama de Flujo del Proceso de

mantenimiento de Overhaul en taller.

Setiembre
AKDOT 1| 2| 2 | 4|5 |6 | 7| 8 | @& [40]41 |12 |12 | 14|15 |16 | 17 |18 | 19 |20 | 21 | 22 | 23 | 24 | 25 | 26 | 27 | 28 | 29 | 20 Promedio
Mantenimiento Preventivo 1 1 1 1 1 o 1 1 1 1 1 1] o 1 1 1 1 18
Mantenimiento correctivo 0 0 3 5 0 15 | 24 10 Q o 5 3 0 12 24 | 24 5 Q Q o 0 130
Total de horas de mantenimiento 1 1 4 6 1 16| 24 | 11| 1 1 6 4 1 13 | 24| 24| 6 1 1 1 1 148
Horas trabajadas al dia 24| 24 | 24 | 24 | 24| 24 | 24 | 24 | 24 | 24 | 24 | 24 | 24 24 24| 24 [ 24| 24| 24| 24 | 24 504
Disponibilidad mecanica 83%) 75% 33%) 0% | 54% 75%) B3% 46% | 0% | 0% | 75% 71%
OBSERVACIONES I -EL DIA 12 REPORTA FUGAS HIDRAULICAS EM LAS MANGUERAS
-EL DIA 13 REPORTA FALLAS EN EL CABEZAL DE ROTACION
-EL DIA 15,16,17 PRESENTO FALLAS HIDRAULICAS EM EL PISTON DE AVAMNCE ¥ NECESITA REEMPLAZO, SE ESTA A LA ESPERA DE ENVIO DEL PISTON DE LIMA
-EL D1A 20 PRESENTA FALLAS DE CALENTAMIENTO DEL MOTOR JOHN DEERE
-EL DIA 21 PRESENTA FALLAS DE CALENTAMIENTO DEL MOTOR JOHN DEERE
-EL DIA 23 DE REALIZA EL DIAGNOSTICO Y TIEME QUE CAMBIAR MOTOR JOHN DEERE POR POCA POTENCIA
-EL DIA 24 LLEGA EL MOTOR PARA SU CAMBIO, PERD EL PROBLEMA ES QUE EL MECANICO QUE SE ENCUENTRA DE GUARDIA, NO TIENE LAS EXPERIENCIA EN REALIZAR ESTOS
TRABAJOS QUE ES DE CAMBIAR EL MOTOR Y SE ESTA A LA ESPERA DE LA LLEGADA DEL MECANICO PARA 5U CAMEIO DEL MOTOR
-mantenimiento preventivo y check list
Figura 29: Proceso actual de disponibilidad mecanica
Fuente: Elaboracion propia
Setiembre
AKDOT 1 2 3 4 3 1 T 8 9 10 1" 12 | 13 | 14 | 15 16 iT | 18 | 19 | 20 | 21 22 | 23 4 23 26 | 2T | 28 | 29 | 3D Promedio
Mantenimiento Preventivo 1 1 1 1 1 1 1 0 1 2 pal
IMantenimiento corrective 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 [/ [/ 0 0 0 (] 0 0 a
Total de horas de mantenimiento 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 2 1 1 pal
Horas trabajadas al dia 2412424 |24 4 | M| 4442428 4] 24 4 |44 4 0] 4 S04
Disponibilidad mecanica 92%
[ OBSERVACIONES

-mantenimiento preventivo y check list

Figura 30: Proceso propuesto de disponibilidad mecanica (AKDQ7)

Fuente: Elaboracion propia
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Proceso actual de OEE

Setiembre OEE

horas de precio de

Horas Horas horas . A .
metros x metros por horas de Disponibilidad Precio del metros /
mantto metros /

PROYECTO MAQUINA trabajadas trabajadas ; trabajadas i
. dia hora parada Mecanica metro . horas
en el dia del mes en el mes correctivo horas

24 504 34 1.42 148 356 1% 130.00 130.00 184.17

Figura 31: Proceso actual de OEE

Fuente: Elaboracidn propia

| Setiembre OEE

horas Disponibilidad Precio del horas de metros / precio de
mantto metros /

trabajadas .
Mecanica metro : horas
del mes en el mes correctivo horas

130.00 0.00 0.00

Horas Horas
metros x metros por horas de

PROYECTO MAQUINA trabajadas trabajadas .
dia hora parada

en el dia

WAYRA AK-DOT 24 504 34 1.42 2 483 96%

Figura 32: Proceso propuesto de OEE

Fuente: Elaboracion 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 mas 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 indicé en el parrafo anterior, se disminuya
algunas actividades, con la finalidad de reducir los tiempos muertos de paradas de
mantenimiento y aumentar la disponibilidad mecanica. De acuerdo en este proceso se quiere

proponer lista de repuestos criticos que se debe tener en proyecto.

6.3.2.1. Proceso correctivo en proyecto actualizado:
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Proceso de Mantenimiento de Correctivo en proyecto

NOMBRE - CARGO FIRMA FECHA
ELABORADO POR:
Jonathan chumpitaz Solis

15/12/18
Planner de Mantenimiento
REVISADO POR:
Cesar Carhuavilca Altamirano
Jefe de taller Lima 16/12/18
Alonso Atarama Tinedo 16/12/18
Jefe de Mantenimiento
APROBADO POR:
Dino Romero

17/12/18

Jefe de Operaciones
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1. OBJETIVO Y ALCANCE

Establecer un procedimiento para gestionar la ejecucién 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:
e Mantenimiento correctivo en proyecto.
Implementar una lista de repuestos criticos que se debe tener en proyecto, con la finalidad

de reducir los tiempos de parada de maquina.

2. DOCUMENTOS DE REFERENCIA
e No aplica.
3. DEFINICIONES

3.1. Solicitud de orden de trabajo:

Generado por el mecanico de proyecto después de realizar un mantenimiento correctivo

para maquinas 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 reparacion de repuestos de la maquina. 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

» Mecénico 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 inspeccién
del equipo en cada cambio de turno de
dia y noche, mediante un formato de
Pre-Uso de  maquina, donde
inspecciona todos los sistemas de

mecanismo de la maquina.

2 ¢Equipo ok?

Perforista

El encargado después de realizar el
pre-uso de la maquina, si el equipo

tiene observaciones se va a punto 3, 0
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si no hay ninguna observacion el
equipo comienza perforar y termina el

proceso.

Informar averia

Perforista

El perforista informa de las
observaciones encontradas y se va al

proceso 4.

Recepciona

informe

Supervisor de

operaciones

Recibe el informe que es el pre-uso
que le ha entregado el perforista, toma
la decision de parar la maquina y
comunicar al cliente porque motivo se
va intervenir la maquina.

Luego se va al proceso 5.

Informa a

mecanico

Supervisor de

operaciones

Se trata comunicar con el mecanico de
turno, mediante por celular o radio.

Coordina para que valla al punto donde
se encuentra la maquina y luego se va

al proceso 6.

Recepciona

informe

Mecanico de

proyecto

Al mecanico 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 mecénico prepara sus
herramientas e instrumentos de
medicion para ir al punto donde esta la

maquina y luego se va al proceso 7.

Revisar equipo

Mecanico de

proyecto

Realiza la inspeccion de la maquina,
de acuerdo a las observaciones
encontradas, se determina que se tiene
que realizar mantenimiento correctico
de la maquina, tiene que necesitar
repuestos para poder realizar este
mantenimiento correctivo.

Luego se va al proceso 8.

Retirar los

repuestos

Mecanico de

proyecto

En este proceso no se va demorar
mucho tiempo, ya que se ha propuesto
tener una lista de repuesto criticos que

deben tener en stock en proyecto.
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Realizar
reparacion de

emergencia

Mecanico 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 area 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 0 5 horas
de mantenimiento.

Después de realizar el mantenimiento
correctivo, se va realizar las pruebas de
la maquina para dejar operativo.

Luego se va al proceso 10.

10

Informa que el
equipo esta

operativo

Mecanico de

proyecto

Después de realizar el mantenimiento
correctivo, se levanta las

observaciones encontradas. Se realiza
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en informar al &rea de operaciones y
mantenimiento. Se informe en dos

procesos, uno proceso al 11 y proceso

15.

11 | Recepcionala | Supervisor de El supervisor recibe la informacion del
informacion de | proyecto levantamiento de la maquina por parte
equipo del mecanico. Luego se va al proceso
operativo 12.

12 | Autoriza la Supervisor de Luego autoriza y comunica al
renovaciones proyecto perforista para que pueda retomar las
de las operaciones. Luego se va al proceso
operaciones 13.

13 | Recibe la Perforista Recibe la informacion para poder
autorizacion de continuar con las operaciones.
renovar las Luego se va al proceso 14.
operaciones

14 | Maquina Perforista Renueva las operaciones y el equipo
Perforando estd operativo. Y termina proceso.

15 | Domingos Mecanico de Todos los domingos se tienen que

proyecto 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  criticos, Reporte de
horometros de las maquinas y otros
documentos.

Luego se va al proceso 16.

16 | Enviar SOT Mecanico de Envia la solicitud de orden de trabajo a
proyecto lima por correo electrénico para dar

consumo, para que lo descarguen y

actualicen el stock. Se va a proceso 17.

17 | Recepciona Planner de Recibe la informacién por correo los
SOT mantenimiento domingos.

Luego se va al proceso 18.

18 | Ingresar la Planner de Se ingresa al sistema OSIS, los
SOT de lo mantenimiento repuestos que se ha utilizado en el
consumido y mantenimiento correctivo.
generar el -Ingresar los repuestos en el sistema y
pedido de generar el pedido de envio a proyecto.
repuesto Se va a proceso 19 y proceso 28.

19 | Registrar OT. | Planner de Se registra todos los repuestos que se

mantenimiento

consumieron y se genera la orden de

trabajo.
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Luego se va al proceso 20.

20 | Enviar OT Planner de Se envia el numero de orden de
mantenimiento trabajo, por correo electrénico al jefe
de almacén para poder dar consumo.
Luego se va al proceso 21.

21 | Recepciona OT | Jefe de almacén Recibe la informacién del numero de
OT para poder pasar al proceso 22.

22 | Dar consumo Jefe de almacén Realiza el consumo y registra el
de los consumo en el sistema OSIS. Para
repuestos luego pasar al siguiente proceso.
utilizados Luego se va al proceso 23.

23 | Actualiza stock | Jefe de almacén Después de dar consumo en el sistema,
confirma que se realiz6 el consumo y
actualizo el stock real. Luego informa
al Planner que se realizé el consumo de
las OT que son registrados.

Luego se va al proceso 24.
24 | Cerrar OT Planner de Luego de que el jefe de almacén

mantenimiento

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 | Mecanico de Recibe la orden de trabajo cerrada,
Cerrada proyecto para poder registrar en el file de
mantenimiento.
26 | Fin del proceso | Mecanico de En el proceso 26 se cierra el proceso.
proyecto
27 | ¢Stock Planner de Se reviso en el sistema si en stock, si
almacén lima? | mantenimiento hay en stock se envia repuestos a
proyecto se va al proceso 29 o sino hay
en stock se va al proceso 28.
28 | Gestion de Jefe de Logistica | El jefe de compras va realizar las
compra siguientes gestiones.

-Se va cotizar con los proveedores que
estan registrados.

-Se puede pedir apoyo al area de
mantenimiento de solicitar
cotizaciones con proveedores, ya que
el area de mantenimiento tiene la
experiencia en  poder  buscar
alternativas que pueden ser repuestos
originales o alternativos.

-Luego de cotizar se procedera con él

envié de las érdenes de compra.
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-Luego gestionara el pago o coordinar
con el proveedor que sea en credito.
-Luego coordinara con el proveedor en
el envid de los repuestos a nuestro
almacén central.

-Luego se va al proceso 29.

29

Gestion de

despacho

Jefe de almacén

En este proceso se uno del proceso 28
y 29.

El jefe de almacén va realizar en la
gestion de despacho a proyecto con la
coordinacion con el jefe de
operaciones.

Este proceso se envia los repuestos en
la programacién de despacho de
repuestos y accesorios de perforacion
en la programacion de fin de semana.
-Se puede enviar los repuestos por via
bus en una agencia de transporte.

-Se puede alquilar camidn para enviar
los repuestos y accesorios de
perforacion, en este caso se puede

tomar la decision porque los repuestos
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fueran pesados y tuvieran mayor
volumen.

-Luego de informa al administrador
que los repuestos estan en envio y
coordinar su recojo.

-Luego se va al proceso 30.

30 | Repuestos Planner de En el proceso termina cuando los
enviado mantenimiento repuestos fueron enviados a proyecto
para poder reponer la los repuestos

criticos.

Tabla 1.9: Descripcion del proceso de mantenimiento correctivo actualizado

Fuente: elaboracidn propia
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= si 4 Perforando 13, Recibe la
E autorizadtn de
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b utilizados

Figura 33: Propuesta de mejora en el Diagrama de Flujo el Proceso de Mantenimiento de Correctivo en proyecto

Fuente: Elaboracidn propia
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e Anexo 02: SOT

Qt- HSTEMA INTEGRADO DE GESTION e
Aﬁn arsion; I
o GESTION DE MANTENIMIENTO —
agina 1de
SOLICITUD DE ORDEN DE TRABAJO
10 e "B
RO ELCTO [ | [Pt s Exvuargenic
I | | [ [Fomes o o s
S BIIT | |l'.lI! (R G0N Lna
X
Felh Cam
R TR Pam pricms pedn
TRABAMIE A REALITAR
REPLIESTOE ¥ MATERIALEE
N PARTE CANT. IDE BCRIPCION
" B EEDAGED pIOOTRONANG no ms sulckenis par ndcar e repassios necesancs. sirease psar s hops adeonakes que crea comvenenin
OE IERVACIONE |
BUPERNITI0R MECANICD OFERADCR
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e Anexo 03: OT Overhaul

AKD-MTTO-F-021

AKD. WERSIOH : 02

GESTION DE MANTENIMIENTD

W1 1A 70 7
Imimre anon IGENCIA: 070001
30 ORDEN DE TRABAID Paging | de 1
IO M1
Uisicacitn s
PERFORADCIRA DF W Paremost Dusl Retary Ordan Trab./Work Order N®  : 2018060035
Dumcripcitin Aast FIR A2 BB P EH0-000
Cipérative Astet AR Situacion; PLAMIFICADD Pyl itant
Akt [Parent) [AKWND  PREFORADOEA BF WW Fosamast Dual Robary Certro de Costo: | 10ATGWU20H
ORI/ IEP-807 2AHD-500
Chsfcacion Tipss Hanta CORRFCTIV
Ferra Raport P mjos/2018 | Fecha Prog 1 HyUE/ 2018 o, Prog 1 Fecka Ini 1 AOEI0LE Ficha Final  (06/2018
Feech Bt H Fatha i MOE X018 Tip Hediks i Hara Ini i Hora fral i
Descripciéon de b Cedan do Trakajo | Wark Onder Doscripeion
HANTENIMIENTO CVERMAL
Flan de Trabs|o/ \Wark Plan
HOROMETED: 17065
Revisitn de sisiema de combushble {uno de los iangques rebosa el combustible)
Limpieza de flros de 3 il
Rtk do sismma eliction de moboe 15X
Limpieza de sensores y conechores de sensores de motor
Limpiera de corectones de BCM
Carmbio de Potenciimetro [aceleracion del matnr)
Cribin de faja (se reemplars por uns Exjs ussds]
Documentn/Document M= Mombre del Doc, | Dowment Bame 1
Baguerisients & Sequridad | Safety Requiremeant
Grupn de Segundad 1 NMA Set de Proteccion [ Insolsfion  Set 1
Lists de Repuestos [ Kit List
Lkae Alm. S CHeq. [T W= Spuare C Ate
Them Cod, AK " Pare Dascripoitin Repuestn | Spare Description [P 0 Reg. 0. Used Reest, 0. Dk
[EilEid] LLOGI2S] ETER DE ARRANCILE LIM-1950 2100 Mo Asgnad
[EilHik] ZL0CH053 THROTTLE CONTROL 174322 100 Mo Asignad
[EilEik] LIMFIADOR DE CONTACTOS 100 Ho Asignad
Traajos Terminados | Work Complete Causa de las Fallas | Faull Cause
Trabajos Requeridos | Follow Lip work requisned
Pom. Mecanion Mechanic Mame Hora Tricio/ Tarea Realtzada [ Task Comnploted Hara Finy Col, Trabal.!
Skart time Anish Time | Date Empicaon WP
ERRIQUE LLIIAN ANALOS

Defectos Relacorados | Relited Defects

Diate Update Defects

Description Defects

lefe De Taller Lima
Cesar Carhuavilca Altamirano

lefe de mantenimiento
Alonso Atarama Tinedo

Khumpitaz

Fecha § 051072018
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Anexo 06:Pre-uso

AKD’

International

AK DRILLING INTERMATIONAL 5.

A.
PRE-US0 DIARIO MAQUINA PERFORADORA DIAMANTINA

MACUINA; |

| HOROMETRO:

provecro. | [romo: [ ]
NOTA: Marcar CORRECTO [x ]incorrEcTO
NIVEL

NIVELES

CORRECTO

RELLENAR

CANTIDAD RELLENAR

ACEITE MOTOR

(ACEITE HIDRAULICO

(ACEITE DE CABEZAL DE ROTACION
[ACEITE DE BEAM PUMP
REFRIGERANTE

* Sino es correcto rellenar

[ I
1

OO o

I}

ORDEN Y LUMPIEZA

FANEL DE CONTROL

INDICADOR DE RESTRICCION

CABEZAL DE ROTACION

T GTASE T ANGUE A
WIVETES TTETA REVIS AR
BOME A COMECTION [ 1] rMANGLERA DE MOTOR ]
UNID AD DE ROTAC 10N HE MANGUERA DE MANDOS HIDRAULICOS ]
TAMBOR DE WINCHE PRINCIPAL 1][ 2 MANGUERAS DE MASTIL ]
TAMBOR DE WINCHE WIRELINE 1] 2 FAJA DE ALTERNADOR
POLEA DE WINCHE PRINCIP AL [1] [TEMSION CORRECTA
FOLEA DE WINCHE WIRELINE 1 | 4 'WINCHE PRINCIPAL
BARRAS DE EMPUJE DE BEAM PUMP 1][2 BARRAS DE EMPLUJE DE BEAM PUMP 1
PASADOR DEL MASTIL 1]z PASADOR DEL MASTIL 1
PASADOR DE ELEVACION DEL MASTIL 1][ 2 PASADOR DE ELEVACION DEL MASTIL 1
WINCHE WIRE L NE
FUGA DE REFRIGERANTE cABLE ]
RADIADOR sl no | frameor e wincHE ]
MANGLUERAS 5l N PRENS A DEL CABLE (Ajuste) ]
SEGURO DE PESCADOR :[
CONDICIONES DE OPERACION FOLEA DEL CABLE 7
TEMPERATURA DE MOTOR F FUGAS DE ACEITE
PRESION DE ACITE DE MOTOR Pl MOTOR NO
PRESION DEL FILTRO DE RETORNO Ps| BOMBA DE AGUA ND
PRESION BODST Pl CILINDROS HIDRAUUCOS NO
[ALTER NADOR v MANGUERAS ND

EEEEEE
EE

NO
NO

FILTRO DE AIRE

H20

* Solo una ves por semana

** Obligatoric en el turno dia

INSPECCIONADD POR:

MOMEBRE... .........

SUPERVISOR

MOMBRE..... cvsesiesen
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Anexo 07: Orden de compra

AKD’

International

AK DRILLING INTERMATIONAL S.A.
CALLE PERSED MZ 1 LOTE 12 URB LA CAMPIRA CHORRILLOS - LIMA - PERU

RUC © 20470234599

Calle Perseo MZ. J kote 12 Urb. La Campifia, Chomillos - Lima
Fax: 2511472 e-mail sbasiecimiento peruiakdint.com

Central: 251 X380

ORDEN DE COMPRA

2018090284
R.U.C: 20470234599

Tipo OC: IMPUTADOS
A MOTORED SOCIEDAD AMONIMA - MOTORED 5.4, Fecha: 20 I oo [ 18
20543265056 Fax:
AV. Vi DE EVITAMIENTO NRO. 1980 UR Telef:
FaniOr o wider IaCtinra & nombing de AK DRILLING INTERNATIONAL 5.4, DBSERY. ;
A, b sig uien the cliveceidn Calle Persen Mz | Lotield Urb. La Camp ifia, Charrillos - Lima
El hararlo de recepddn de facturas son los martes y viernes desde las 3:00 am a 100 pm y de 200 pma 5:00
pm, de blendo aduntar para sy atencldn: orden de compra agrobada, gula de remisidn con sello de recepddn
¥ Kardex de ingreso.
Itiem Cantidad | Cadigo UM | Daescripeidn P/Num. Pre. Uniti, Pre. Totial
oo1 1 MD60102 UND | 700 SR2000013  WALVE ASSY 1700 17000
Sub -Totial ~ US$ 170.00
DOtiros Importies 0.00

por GV uss 0.60

Totial Dsctic OC 0.00 % | ] 0.00 )  Term. Compra LoCaL
1] uss

Provectio 100VHAKND1 Fecha de Entirega 207092018 o e
Cotizackin Nro. 0101993 Forma de Pago CONTADD
Emiado por: OURWZZA CUENTAS, ALEXANDER
Despachara; AK DRILUNG INTERNATIONAL 5.4,
Direccin: CALLE PERSED MZA J LOTE 12 - URB. LA CAMPIRA | CHORRILLDS
Alm. Desting: AUM. LIMA e
Moneda: DOLARES AME RICANDS At riesd o por Ak Drilleng btien §ton sl
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Anexo 11: Lista de repuestos criticos (formato propuesto)

Lista de Repuestos Criticos de maguina Perforadora Diamantina

1 | 21007817 |JOHN DEERE IDB06BTF250 N/S: [PEGOBET704904) 1 Un. JOHN DEERE 1 S 12,000.00
2 | 21002801 .
BOMEBA DE INYECCION JOHN DEERE F4 DB4 629-5485 SERIE: 16796331 RE: G9791 1 Un. STANADYNE 1 S  1,500.00
RE 509436 BWTS: 172448 MODELO: 5200 /N° BORG WAMNER -TURBO
3 | 21002767 |TURBO CHARGER / 1 Un. S 1,200.00
PARTE: 176637 SYSTEMS 1
5 BOMEBA DE AGUA DEL MOTOR 1 Un. JOHN DEERE 1 5 580.00
6 | 21006016 |RADIADOR DE MOTOR DE PERFORADORA 710 1 COINTECSA 1 5 874.00
ACOPLE FLEXIBLE DE MOTOR 1 Un 1 5 600.00

8 | 21001230 JARRANCADOR - 37MT 12V 150 10T CW 10478890 1 Un. DELCO REMY 1 5 541.00
9 | 21001381 |ALTERNATOR 2251 12V 1504 19020310 1 Un. DELCO REMY 1 5 321.00
10 | 21000837 |FAN BELT K0B0620 1 Un. GATES 1 5 30.00
11 | 21002023 |BATTERY 12V 2104H 13004 (BC) 53 D092 547 036 4 HG / 180 H52(N200) 1 Un. BOSCH 1 5 350.00
12 | 21006386 |SENSCOR DE ROTACION DE CABEZAL PD22985BV /PD23753DU 1 Un. SANDVIK 1 5 26.00
13 | 21001378 |RELAY MURPHY 51BAPH 12V 1 Un MURPHY 1 S 20.00

14 | 21002467 |MOTOR HYD 6M 1-150 1H-D-40-0051050001-0206303 1 Un. SAl 1 5 1,500.00
15 | 21000220 |MOTOR HYD 6M 1-300 1H-D-40-0051100005-0307214 1 Un. 54l 1 §  1,500.00
9431513/Serie 30K055NCONBNOSIWG-

16 [ 21002628 |y, 70R Hvpsok ONNNOOOOES /A-07-12-09117 1 un. SAUER DANFORSS 1 5 2,100.00

17 | 51000201 RS02043915/ /63W-VSD5108 MNR:2043815

MOTOR AABVM160HD2 /63W-VSD5108 1 Un. REXROTH 1 §  1,800.00

, MNR:2044816 /20957377

18 | 21007816 |PUMP HYD A11VO85cc N/5: 24812281 AL1VO9SDRS/1ONSD62K04 1 Un. REXROTH | S 150000
19 | 21002614 |BOMBA AALOVO28 5/N: 42324835 MNR:910507402 R910923181/ A1OVO28DFR/31R-PSCEIN00 1 Un. REXROTH 1 5§ 700.00
20 PUMP/HYD PGP 315 25.4/10.2 CC/REV 326-9121-108 1 Un. PARKER COMERCIAL 1 5§  300.00
21 | 21003100 JPUMP HYD AALOVO 45cc §/N 42320072 (REXROTH ALOVO45DFR1/31R-PSDE2K02 1 Un. REXROTH 1 §  800.00
22 | 21006488 |SPINDLE (EJE CENTRAL) PD272100 PD272100 Un. | MACHINE SHOP/SANDVIK 1 §  2,500.00
23 | 21006201 |COND PD27210CA PD27210CA Un. | MACHINE SHOP/SANDVIK 1 §  1,100.00
24 | 21002620 |CHUCK SPRING PD272108Y PD272108Y 21 Un. | MACHINE SHOP/SANDVIK 21 S 1,000.00
25 | 21006266 |SLINGER PD27210E (BOTADOR DE AGUA) PD27210E 2 Un. | MACHINE SHOP/SANDVIK 1 §  320.00
26 | 21002676 |BOMBA DE LUBRICACION DE CABEZAL PD272105 PD272105 1 Un. | MACHINE SHOP/SANDVIK 1 §  100.00
27 | 21006449 |KIT DE SELLOS CHUCK PARA CABEZAL PQ 7702018 7702018 1 Un. | MACHINE SHOP/SANDVIK 1 § 25000
28 | 21006267 |DRIVE TIP PD27210T PD27210T 1 Un. | MACHINE SHOP/SANDVIK 1 5 30.00
29 | 21006268 |SHAFT SEAL CR5062 CR5062 1 Un. | MACHINE SHOP/SANDVIK 4 5 60.00
30 | 21006386 |MAGNETIC SENSOR PD229858Y PD225858Y 1 Un. | MACHINE SHOP/SANDVIK - 5 70.00
31 | 21006433 |CILINDRO 7702006 7702006 1 Un. | MACHINE SHOP/SANDVIK 5 1,300.00
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Lista de Repuesto: Criticos de maguina Perforadora Diamantina

Maquina Sandvik DE710
.. _ 5 _ ALMACEN DE _

Itemi| Material Maquina Sandvik DE710 Mumera de PARTE Cantidad Unidad Manufacture PROYECTO Precio Total 5
32 | 21006354 |DRIVE SHAFT 160 CC PD272102 PD27210Z Un. IMACHINE SHOFP /SANDVIE 1 5 570.00
33 | 21006403 |SEAL BRUSH PD27210BG PD27210BG Un. MACHINE SHOF {SANDVIE 2 5 25.00
34 | 210063537 |RODAMIENTO MOTOR ADAPTER 6211 6211 1 Un. MACHINE SHOFP /SANDVIE 1 5 28.00
35 | 21008452 |PISTON ASSAMBLE [PISTON ¥ CUBETA) 7702024 7702024 1 Un. MACHINE SHOF /SANDVIE 1 5 1,100.00

Poleas

EL POLEAS WIRE LINE 2 Un. Tecfzb -

37 | 21002643 BEARING BALL 6308 2RS 2 Un. SKF 2 5 20.00
38 POLEAS WINCHE PRINCIPAL 2 Un. Tecfzb -

35 | 21002674 | ROLLER BEARING 5010 IKO 2 Un. SKF 2 5 24.00

Rodamiento de Cabezal
40 | 21006485 RODAMIENTO COMICO 23330E 2 Un. SKF 2 5 120.00
41 | 21006484 | RODAMIENTO DE TAPA 61830MA 2 Un. SKF 2 5 100.00
42 | 21000886 | RODAMIENTO DE MOTOR ADAPTER 5212 2 Un. SKF 2 5 150.00
43 | 21006432 RODAMIENTO DE EJE DE MANDO NU2306ECP 2 Un. SKF 2 5 300.00
44 | 21006835 | SELLOS DETAPA CRSE705 4 Un. SKF 4 5 80.00
45 | 21006456 | SELLO DE TAPA DE BOMBA DE LUB. CR5062 1 Un. SKF 1 5 10.00
45 | 21006230 | RODAMIENTO PARA CHUCK 51134MP 1 Un. SKF 1 5 135.00
47 | 21006402 | SPEEDI SLEEVE CRI5587 2 Un. SKF 2 5 40.00
Bomba de Agua 435
48 | 21000353 | CHAMBER PARA BOMBA 1-284-777 1 Un. FIWC CORPORATION 1 5 1,200.00
43 | 21000154 | CILINDRO DE BEAM PUMP 1-267-586 2 Un. FIWC CORPORATION 1 5 80.00
50 | 21001747 | EMPAQUE CYL HEAD [COERE] 1-279-674 3 Un. FIC CORPORATION 3 5 30.00
51 | 21006308 | EMPAQUE VALVE COVER 1-279-675 3 Un. FIC CORPORATION 3 5 30.00
52 | 21001746 | EMPAQUE CYL {COBRE) 1-279-676 [ Un. FIMC CORPORATION & 5 57.00
53 | 21000351 | ASIENTO DE BILLA DE BEAN 1-284-740-1 [ Un. FIMC CORPORATION & 5 36.00
54 | 21000352 BILLA DE BEAN 1-101-41% & Un. FIC CORPORATION & 5 40.00
55 | 21001751 | COPAS PARA BEAN 5260221 3 Un. FIC CORPORATION El 5 20.00
56 | 21006324 | PLUNGER NUT ASD1S 3 Un. FIC CORPORATION 3 5 10.00
57 | 21000776 | SEALOIL 1177488 [ Un. FIC CORPORATION 6 5 18.00
58 | 21000354 | WALVULA RELIEF 72-00-016 1 Un. FIC CORPORATION 1 5 120.00
R stos hidr

55 | 21006473 |CILINDRO HIDRAULICO DE AVANCE PD2Z2921KN 1 Un. SAMNDVIK 1 5 4,000.00
60 | 21002642|CILINDRO SIDE RACK PD2Z2921KG 2 Un. SAMNDVIE 1 S 1,200.00
61 | 21008143|CILINDRO HIDRAULICO DESFLAZAMIENTO PD22921KD 1 Un. SANDVIK 1 5 1,500.00
62 | 21002616|CILINDRO HIDRAULICO ESTABILIZADORES PD22518M 1 Un. SANDVIE 1 5 1,300.00
63 | 21002617 |CILINDRO INCLINACION DE MASTIL PD22921KE 1 Un. SANDVIE 1 5 1,200.00
&4 CONTRABALAMCE DEL MOTOR DEL WINCHE PRINCIPAL CBGA-LHN 1 Un. SAMNDVIE 1 5 150.00
E5 | 21006222 |VALVE C/B CART PD24454AK PO244644K 2 Un. SANDVIK 1 5 280.00
65 | 21006213 |VALVE CHECK CART 5-203-894 5-203-694 4 Un. SANDVIE 1 5 500.00
67 | 21006196|VALVE CHECK CARTRIDGE PD24464KY PD24464KY 1 Un. SANDVIE 1 5 120.00
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Lista de Repuestos Criticos de maquina Perforadora Diamantina

Maquina Sandvik DE710
ALMACEN DE f
Item| Material Maquina Sandvik DE710 Mumero de PARTE Cantidad | Unidad Manufacture Precio Total §
68 | 21006256|VALVE RELIEF CART PD24464B8 PD2446488 1 Un. SANDVIK 1 S 30.00
69 | 21002622 |VALVE RELIEF CART PD228704AA PD22B70AA 1 Un. SANDVIK 1 5 300.00
70 | 21006547 |RESTRICTOR FIXED 0.5 x 4 WUS5433 WU5433 1 Un. SANDVIK 1 5 150.00
71 | 21006546|VALVE CHECK MODIFIED WUS364 Wus364 1 un. SANDVIK 1 5 180.00
72 | 21006223|VALVE CHECK CART PILOT OPEN PD24454AH PD24464AH 1 Un. SANDVIK 1 5 170.00
73 |21006257/4VALVE C/B CART PD24464CD PD24464CD 1 un. SANDVIK 1 5 120.00
74 |21006227/3JVALVE FLOW FUSE CART PD24464KS PD24464KS 1 Un. SANDVIE 1 5 100.00
VALVE PRES REDUCING (CART) 5-203-232(DESENROSCADO ¥
75 |21000149/3R0OSCADO) 5-203-232 2 Un. SANDVIK 1 5 1B0.00
76 | 21002618|GAUGE PR 0-3000 psi 4" 0D 1/2" PD23753CF PD23753CF 1 Un. SANDVIK 1 5 200.00
77 | 21006478|VALVE C/B DOUBLE PD244E4E PD24464E 1 Un. SANDVIK 1 5 1,000.00
78 | 21006469|VALVE DIVERTER 3 WAY PD23754DM PD23754DM 1 Un. SANDVIK 1 5 100.00
79 | 21006236|VALVE SHUTTLE 1/4” B5PP ***D0 PD22B70RK PD22870RK 1 Un. SANDVIK 1 5 £0.00
80 |21003312/3VALVE FLOW CART PRIORITY CONTR PD24454BH PD244648H 1 Un. SANDVIK 1 5 150.00
81 | 21006265|VALVE SHUTTLE 1/4" BSPT PD272064 PD272064 1 un. SANDVIK 1 5 120.00
82 | 21002672|VALVE BALL 4-WAY PD23778BY PD23778Y 1 Un. SANDVIK 1 5 £0.00
83 | 21006249|VALVE BALL 3-WAY 1/4"NPT PD23778A4 PD23778A4 1 Un. SANDVIK 1 5 100.00
84 | 21006255|VALVE C/B CART PD24454A1 1 Un. SANDVIK 1 5 200.00
85 | 21006225|VALVE RED/RELIEF CART PD24464BW 1 Un. SANDVIK 1 5 180.00
86 | 21002669 |VALVE PRESSURE RELIEF PD22333AL 1 un. SANDVIK 1 $ 180.00
87 | 21006250|VALVE BALL 3/8"BSPP PD23817E 1 Un. SANDVIK 1 5 100.00
88 VALWVE CHECK 1/2"BSPP PD24435BP 1 un. SANDVIK 1 5 120.00
89 WVALVE CHECK 1"BSPP 3.0 BAR(RETORMNO A TANQUE) PD2258708B8 1 Un. SANDVIE 1 § 1,500.00
90 | 21002670|VALVE DIR CONTROL 8 SPOOL PD23754GB 1 un. SANDVIK 1 $  1,200.00
Estructura

91 PRENSA DE PIE 1 Un. SANDVIK 1 3 800.00
Total S 57,445.00
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Cuadro Comparativo entre el Proceso Actual v el Proceso Propuesto de actualizar el Diagrama de Flujo del Proceso de

mantenimiento de correctivo en proyecto.

| Noviembre OEE
horas horas del metros por horas de Romas Disponibilidad precio del Rosas do metros / prEcioos
PROYECTO MAQUINA _ metros x dia trabajadas _ mantto metros /
trabajadas mes hora parada Mecanica metro _ horas
en el mes correctivo horas
ANTAMINA
ANTAMINA AK-DO3 2T 720 34 1.42 22 [E] 9% 14750 100 5.67
ANTAMINA AK-D12 24 720 34 1.42 18 702 98% 146.15 0.00 0.00
[—SUmnT
WAYRA AK-DOT 24 720 34 1.42 70 650 90% 68.25 37.00 52.42
| Octubre OEE |
horas _ R - horas de precio de
PROYECTO MAQUINA _1'0Tas  horasdel . xdia MEUOSPOr horasde . o qs DisPonibilidad preciodel oo ., metros /
trabajadas mes hora parada Mecanica metro
en el mes horas
ANTAMINA 1 44 K . DI, B0 . B87. »
ANTAMINA | AK-D03 pL KL 3T 132 185 7255 L1 TATE0 0.00 0.00
ANTAMINA AK-D12 24 744 34 1.42 T6 668 90% 146.15 61.00 86.42
L
WAYRA AK-DOT 24 744 34 1.42 35 709 95% 68.25 0.00 0.00
| Setiembre OEE |
Horas Horas horas - S . horas de precio de
PROYECTO MAQUINA trabajadas trabajadas metros x dia MCUCSPOr  horasde 0 das DisPonibilidad Preciodel "o, —etk metros /
. hora parada Mecanica metro _ horas
en el dia del mes en el mes correctivo horas
ANTAMINA 1 () 4 i
ANTAMINA 0.3.4
ANTAMINA | AK-D12 23 720 34 1.42 18 702 98% 146.15 0.00 0.00
[ sommC
WAYRA AK-DOT 24 504 34 1.42 148 356 1% 130.00 130.00 184.17

Figura 34: Proceso actual de OEE de Septiembre al Noviembre

Fuente: Elaboracion de Ak Drilling International 2018
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Proceso actual de OEE

Agosto OEE

horas

horas de

horas horas del _ metros por _ Disponibilidad precio del metros /
PROYECTO MAQUINA trabajadas . metros x dia e trabajadas Mecanica B mantt_u Doras
en el mes correctivo
ANTAMINA AK-D02 24 744 34 1.42 215 T722.5 97% 137.11 3.00 4.25
ANTAMINA AK-DO3 24 744 34 1.42 215 722.5 97% 141.50 3.00 4.25
ANTAMINA AK-D12 24 144 kI 1.42 210 T224.5 9% 146.15 3.00 4,25
Julio DEE |

horas horas del metros por horas de . Disponibilidad precio del NOTRE1G
PROYECTO MAQUINA trabajadas o metros x dia s parada trabajadas Mecanica — mantt_n
en el mes correctivo
ANTAMINA AK-D02 24 T44 34 1.42 225 7215 a7% 137.11 4.00 5.67
ANTAMINA AK-D03 24 T44 M 1.42 18.5 725.5 93% 141.50 0.00 0.00
ANTAMINA AK-D12 24 144 34 1.42 20.5 M5 96% 146.15 8.00 11.33
Junio OEE |

PROYECTO MAQUINA

horas

trabajadas

horas del
mes

metros x dia

metiros por
hora

horas
trabajadas
en el mes

horas de
parada

Disponibilidad
Mecanica

precio del
metro

horas de
mantto
correctivo

precio de
metros /
horas

metros /
horas

ANTAMINA K . . X
ANTAMINA AK-DO3 24 120 34 1.42 64 656 91% 141.50 48.00 68.00
ANTAMINA AK-D12 24 720 34 1.42 95.5 624.5 8% 146.15 72.00 102.00

Figura 35: Proceso actual de OEE de Junio a Agosto

Fuente: Ak Drilling international
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I Moviembre OEE I

horas . P . horas de precio de
PROYECTO MAQUINA hufﬂs horas del T metros por  horas de trabajadas Dlspombl_lldad precio del e metros f )
trabajadas mes hora parada Mecanica metro _ horas
en el mes correctivo horas
ANTAMINA
ANTAMINA AK-D0D3 24 20 34 1.42 22,00 [:1 9% 141.50 4.00 561
ANTAMINA AK-D12 24 720 34 1.42 18.00 T02 98% 146.15 0.00 0.00
I Octubre OEE I
horas _ S . horas de precio de
PROYECTO MAQUINA hu(ﬂs horas del ST metros por  horas de trabajadas Disponibilidad precio del ——r metros / T
trabajadas mes hora parada metro ) horas
en el mes correctivo horas
ANTAMINA 44 K K 8. ‘ . 8.4
ANTAMINA AK-DD3 24 744 34 1.42 18.50 725.5 98% 141.50 0.00 0.00
ANTAMINA AK-D12 24 744 34 1.42 18.00 668 98% 146.15 3.00 4.25
l Setiembre OEE

Horas Horas horas horas de precio de

metros por  horas de e Disponibilidad Precio del ) metros /
hora trabajedas Mecanica metro ma"“” horas metros /
en el mes correctivo horas

PROYECTO MAQUINA trabajadas trabajadas metros x dia
en el dia del mes
4 i

ANTAMINA - 1 A a ! . b
ANTAMINA | AK-DO3 24 120 34 1.42 22.00 630 9T% 141.50 5.00 .08
ANTAMINA | AK-D12 24 20 i 1.42 18.00 T02 19 146.15 0.00 0.00

Figura 36: Proceso propuesto de OEE de Septiembre a Noviembre

Fuente: Elaboracion propia, 2018
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Agosto OEE

PROYECTO MAQUINA

horas

trabajadas

horas del
mes

metros x dia

metros por
hora

horas
trabajadas
en el mes

horas de
parada

Disponibilidad
Mecanica

precio del
metro

horas de
mantto
correctivo

metros /
horas

ANTAMINA AK-D02 24 744 34 1.42 21.50 722.5 97% 137.11 3.00 4.25
ANTAMINA AK-DO3 24 744 KL} 1.42 21.50 T22.5 e 14150 3.00 475
ANTAMINA AK-D12 24 744 34 1.42 21.50 722.5 97% 146.15 3.00 4.25
l Julio OEE |
horas . P - horas de
PROYECTO MAQUINA Ilufas horas del T metros por  horas de trabajadas Dlspombl_lldad precio del e metros f
trabajadas mes hora parada Mecanica metro _ horas
en el mes correctivo
ANTAMINA AK-D02 24 744 34 1.42 22.5 7215 97% 137.11 4.00 5.67
ANTAMINA AK-DO3 29 744 34 1.42 185 7255 8% 14150 0.00 0.00
ANTAMINA AK-D12 24 744 34 1.42 26.5 717.5 96% 146.15 8.00 11.33
l lunio OEE

PROYECTO MAQUINA

horas
trabajadas

horas del
mes

metros x dia

metros por

horas
trabajadas
en el mes

Disponibilidad
Mecanica

precio del

horas de
mantto
correctivo

precio de
metros f
horas

ANTAMINA | AK-D02 24 720 34 1.42 23.00 659 97% 137.11 4.00 5.67
ANTAMINA | AK-DO3 24 720 34 1.42 19.00 656 97% 141.50 3.00 4.25
ANTAMINA | AK-D12 24 720 a4 1.42 29.50 b24.5 96% 146.15 6.00 8.50

Figura 37: Proceso propuesto de OEE de Junio a Agosto

Fuente: Elaboracion propia, 2018
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e Dinero no ingresado por el mantenimiento correctivo.

| Dinero no ingresado por el Mantenimiento Correctivo

Total de Dinero no

Total de Dinero

PROYECTO MAQUINA Junio Julio Agosto Setiembre Octubre Noviembre |nres_o !::or no ingreso por
mantenimiento

correctivo
51,084.67

25,659.38
29,814.28
106,558.32

falta de repuestos

ANTAMINA AK-D02
ANTAMINA AK-D03

ANTAMINA AK-D12

776.95
$ - $ 601.39
$ 1,656.35

|Obser\.raciém: Lo que esta resaltado es mantenimiento correctivo por falta de repuestos en proyecto.

Figura 38: Proceso actual considerando los ingresos

Fuente: Ak Drilling International SA

194



e Proceso propuesto del dinero que ingresara a la empresa.

Total de Dinero no
ingreso por Proceso

PROYECTO MAQUINA Junio Agosto Setiembre Octubre Noviembre .
mantenimiento propuesto

correctivo

ANTAMINA AK-D02 776.95 $ 7,769.53
ANTAMINA AK-DO3 $ -8 601.39 $ 3,006.96
ANTAMINA AK-D12 $ 1,656.35 $ -1 $ 4,140.87

$ 14,917.36

Figura 39: Proceso propuesto considerando los ingresos.

Fuente: Elaboracion propia.
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6.3.3. Propuesta de actualizar Diagrama de Flujo del Proceso de Reclutamiento y
Seleccion de Personal de mantenimiento
Seguido, se presentara la nueva propuesta del flujo para el proceso, este muestra un
proceso mas 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 mecénica. 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 seleccion de personal de mantenimiento

actualizado
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Proceso de Reclutamiento y Seleccion del Personal de mantenimiento

NOMBRE - CARGO

FIRMA

FECHA

ELABORADO POR:
Jonathan Chumpitaz Solis

Planner de Mantenimiento

15/12/18

REVISADO POR:

Cesar Carhuavilca Altamirano

Jefe de taller Lima

Alonso Atarama Tinedo

Jefe de Mantenimiento

16/12/18

16/12/18

APROBADO POR:
Dino Romero

Jefe de Operaciones

17/12/18

APROBADO POR:

Jefe de RR.HH.

Erick Cortelezzi Fernandez

17/12/18
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1. OBJETIVO Y ALCANCE

Actualizar y mejorar el procedimiento de seleccion, induccion, capacitacion, evaluacion
y que nos ayuden a asignar personal idoneo a las diferentes areas.

e Aumentar la disponibilidad mecanica del area.

e Mejorar el diagrama de flujo del proceso actual de reclutamiento y seleccién del

personal de mantenimiento.

e Implementar un proceso de programa de entrenamiento.

El alcance es en el 4rea de mantenimiento y es responsabilidad directa del Area de

Recursos Humanos y de mantenimiento.

2. DOCUMENTOS DE REFERENCIA

e No aplica.

3. DEFINICIONES

e Recursos Humanos: Proceso de gestion que se ocupa de seleccionar, contratar,
formar, emplear y retener al personal de la organizacion. Estas tareas las puede
desempefiar una persona o departamento en concreto junto a los directivos de la
organizacion

e Seleccidn del Personal: Seleccion 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.

e Reclutamiento y Seleccion: Conjunto de técnicas y procedimientos que se proponen

atraer candidatos potencialmente calificados y capaces para ocupar puestos dentro de la
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organizacion. La eficacia de este proceso se ve en la cantidad de personas que atrae para
abastecer de manera adecuada el proceso de seleccion acorde a las necesidades de recursos
humanos, presentes y futuras, de la organizacion.

e Programa de entrenamiento: Este es el proceso de adquirir conocimientos técnicos,
tedricos y practicos que mejoraran el desempefio de los empleados en sus tareas laborales.
Esta es una propuesta que se esta agregando al proceso de reclutamiento y seleccion del

personal de mantenimiento.

4. RESPONSABILIDADES

Los responsables en cumplir este nuevo proceso que se estd proponiendo, para poder
cumplir con el programa de entrenamiento de un personal nuevo del area de mantenimiento.

e ElJefe de RR.HH.,

e El jefe de mantenimiento,

o El jefe de operaciones en cumplir; en hacer cumplir el presente procedimiento.

5. PROCEDIMIENTO

ITEM | ACTIVIDAD RESPONSABLE DESCRIPCION
1 | Solicita una Jefe de Solicita una nueva vacante, por
nueva vacante mantenimiento motivo de un nuevo proyecto a

falta de un personal de
mantenimiento. Se va al proceso

2.
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Realiza la
solicitud de

personal Nuevo

Planner de

mantenimiento

El area wusuaria envia su
solicitud de incorporacion de
personal, usando el formato de
Requerimiento de Personal AKD-
P-750-RH-F-02, este sera enviado
via correo electronico o entregado
en fisico en las oficinas de RRHH.

Se va al proceso 3.

Definir el perfil

del candidato

Jefe de RRHH.

Para posiciones nuevas, el
perfil a considerar sera el definido
por el area usuaria y/o el Area de
Recursos Humanos.

Se va al proceso 4.

Establecer

fuentes de

reclutamiento

Asistente de

RRHH.

Se pueden utilizar fuentes
internas, mediante la promocion
del personal propio para cubrir el
puesto vacante o alternativamente
fuentes externas como bolsas de
trabajo o avisos de convocatoria
de personal para seleccién; en

caso de personal para proyectos se
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preferira  candidatos de la
localidad.

Se va al proceso 5.

Identificar
posibles

candidato

Asistente de

RRHH.

En este proceso ingresa
proceso 5y proceso 8.

Se realizaréa una evaluacion pre
curricular, luego se procedera a
filtrar en el Black List, una vez
realizado los pasos anteriores se
identificara a los posibles
candidatos.

Se va al proceso 6.

Proceder a
Entrevistas y

Evaluaciones

Asistente de

RRHH.

Las entrevistas personales
seran realizadas por el Area de
Recursos Humanos y en caso
requiera por el Jefe, Supervisor o
Gerente del area solicitante; el
Area de Recursos Humanos
comparard el perfil de puesto
versus el curriculo del postulante.
El éarea solicitante enviara via

correo al de RR.HH., los datos del
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candidato pre seleccionado, y el
area de recursos humanos
realizara la referencia laboral.

Se va al proceso 7.

Eleccion del

Candidato

Jefe de

mantenimiento

Cumplido el paso anterior, el
jefe del Area decide la eleccion
después de realizar la entrevista al
personal y luego, si cumple con
los requisitos en coordinacion con
el area de RRHH validan la
contratacion.

Se va al proceso 8.

Aprueba al
personal

contratado

Jefe de

mantenimiento

Si aprueba, el jefe del area 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.

Autorizacion
para la
contratacion de

personal

Jefe de RRHH

oEl area de RR.HH. entregara
y/o enviard via mail al
candidato seleccionado la carta

oferta donde se detalla las
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condiciones laborales,
adicional a ello solicitara la
documentacion que debe enviar
segun el formato AKD-P-750-
RH-F-04 Documentacion de
Ingreso.

eEn paralelo se gestionara la
realizacion de los EMO,
Capacitaciones y asignacion de
equipos.

eUna vez se tenga la aptitud
médica, se procedera a
informar al candidato para el
inicio de sus labores y se
enviara al area de
compensaciones la carta oferta
y el registro de la ficha de datos
para la elaboracion del
contrato.

eEl Analista de RR.HH,
recepcionara la documentacion

del nuevo ingreso y lo validara,
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si todo esta correcto ordenara la
documentacion y lo actualizara
en el drive de RR.HH. y si es
personal de proyecto el file lo
subird al drive del proyecto.
Una vez actualizada Ila
documentacion el analista de
RR.HH. procedera 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 afios va al proceso
12. Es decir que el personal esta
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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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 duracion de 2 meses
capacitando en los diferentes
sistemas de mecanismos que tiene
la maquina.

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.

Tabla 1.10: Descripcion del Proceso de contratacion de personal actualizado

Fuente: elaboracién propia
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Propuesta de mejora en el Diagrama de Flujo del Proceso de contratacion de personal.

Redutamiento 7 Selecdon de Pessonal de mantenimiento

0. ;Aprueba?
12 Asigna al
1. Elecodn del 51 11, Cumplir con
1.50Ncka una
( ) M nuevs vecante candidato o programa de penonal corbtado —_.@
entrenam iento N
¥ Inlco de un No A M’:“ Fin cel
i nuevo proyecto Proceso
2Realiza la
solicitud de
personal Nuevo T
; o
1.0efine el M;*:;:” .
‘ perfil de puesto ot -
ersonal
: 10. jPersonal
Re-ingresante?

Asistente de RRHH

X
4 Establece S.dentifica 6 Procede »
fuentes de posibles Entrevistas y
candidatos Evaluaciones

reclutamiento
s

Figura 40: Propuesta de mejora en el Diagrama de Flujo el Proceso actual de Proceso de contratacion de personal.

Fuente: Elaboracion propia
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Version 1.0

-
M _ _
'-._'- € AKD Registro de mm::l :t:';azotrenalmentn de —
N Codigo:xxxxx
Area que Recibio la Capacitacion: Persona que va recibir el programa de entrenamiento
Mantenimiento
Puesto de encagrado de se cumpla el programa de Persona gue esta encargado que se cumpla el entrenamiento al personal
Jefe de mantenimiento Alonso Alarama tinedo
Fecha de inicio | Fecha de Termino |

1]

Entregar los manuzles digitsles de operadion de la maguinz

2|

Entregar los manuzles digitales de mantenimiento de lz maguinzg

-

Jentregar planos hidrulicos y eléctrices digitales

Capacitacion en andlisis de plangs hidrdulicos

Capacitacion en andlisis de plangs eléaricos

|Reconocimiento de ks maguina

|Reconccmiento de las partes mas principales de I maguing

3|
4
5
[
7
B

|revisar los planes y programa de mantznimisnto

Capacitacion en el sistema de lubricacion en el motor digsel y sistema
hidraulico

I T Bl Bl Rl K

Capacitacion en diagnasticar fallas en 2l motor Diésel

(Capacitacion en dar solucion a posibles fallas en el motor Diessl

-

-

Capacitacion en izaje de cambio de motor Digsel y cambio de cilindro de
Fvance

-

Capacitacion en diagnosticar fallas eléciricas en altemadores

Capacitacion de desmontaje y montaje de altemador

Capacitacion en diagnosticar fallas eléciricas en amancadores

Capacitacion de desmontaje y montaje de armancador

Capacitacion en diagnasticar fallas elécricas en general del equipe

|capaditacion en dizgnosticar fallas en & sistema hidraulico

L T B Rl R

-

Capacitacion en el montaje y desmontzje de cabezal de rotadion

-

(Capacitacion de dizgnosticar fallas en 2l sistema de winche principsl

(Capacitacion de disgnosticar fallas en 2l sistema de winche Wireline

(Capacitacion de montzje y desmontaje de rodamiendo de los poleas de
winches

-

Capacitacion =n gl sistema de traslacion dz |z maguinjonugzs)

C=paditacion de montsje y desmontsje de mando finzles{orugas)

C=pacitacion de montsje y desmontsje candado [orugas)

il i L

CIpEOta0ion 0= Monts)e y desmonts)E 13patss (orugas)

B Eal Kol Kad

Observanones
Jefe de operaciones Jefe de Mantenimiento Jefe de RR.HH.
Dino romero Motta Alonso Atarama Erick Cortelezzi Fernandez
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Anexo 12: Formato propuesto de Registro de programa de entrenamiento de personal nuevo

Fuente: elaboracion propia

& SISTEMA INTEGRADO DE GESTION AXD-F-TS0-RH-F-02
" AR Delling RSN § A Version: 01
= GESTION RRLHH. 14/10/2016
REQUERIMIENTO DE PERSOMAL Fagina 1de 1
TIPO DE CONTRATO
Indeterminado ] PazoFip(") [ Por Obra [ Servicio especifico Convenio [ ]
CATEGORIA OCUPACIONAL
Emplezdo [ X | Practicante Profesional || Fracticame Fre-Profesional || Aprendizaje Dual ||
CARACTERISTICAS DE LA POSICION
Area | Depar Titulo de 1 Posicién I Centro de Costo
Mmll“!' o <l MO I:I M de Posiciones a ser cubiertas:
- MNueva Pasicion | ¥ Reempilazo Cese Promacion
Informacidn de ia Plaza o [ e [] nocken ]
Tiempo de Contratacion Desde: 05/10/2018 Reporto a a
Hasta: 03/01/2015 Mombre: Alonso Atarama Mombre:
Sistema de Trabajo: | Cargo: Jefe de Mantenimiento  |Cargo:
lustificacion de |2 /Nueva Pesicién; i ydela idad de cubriria.

[*)Para Comtrato a Plazo Fijo justificar la temporalidad del mismo, mencionar y adjuntar los instrumentos de sustento relacionados.
Se solicita su vacante por motivo que va ir a trabajar en &l proyecto Antamina DD.

Indicar perfil de puesto Requerimiento de equipos / Implementos
Meanc o - d narkil (de hat ] i N _

Determinar Alojamiento:

Oficina [ Alojamiento |:|
Sr_ Velasgues Silva Alexiz Robinson tiene estudios en senati, tiene experiencia Celular I:I Habitacion I:I
con sistemas hidraulicos. PC Oras I:I
Lap Top |:| Detalle:
POSTULANTES REFERIDOS
nTAEERE DEL Ay
X SILvA SE ADJUNTA C. VITAE
NIARERE FE BUMES DEL Ay
DATOS DEL SOLICTTANTE (Jefe Dpto. o Gerente de Area)
Nombre Cargo FECHA HRMA
ALOMSO ATARAMA JEFE DE MANTENIMIENTO 05/10/2018 Pala” o
AUTORIZACIONES e
JEFE DPFTO. GERENTE AREA JEFE RRLHH. GERENTE CORP. RR.HH.
Nomibre: Nombre: Nombre: MNombre:
Fecha: ! I Fechas ! ! Fechas ! ! Fecha: i
Firma: Firma: Frma: Firma:
(Fara e exeiihn de Rearsrses Hmanos)
REMUNERACION
IMOMNEDA RAMNGO SALARIAL ANUAL REMUMERACION APROBADA 'V"B* Comp. ¥ Baneficios
SOLES E Min Prom Max 2000 Firma
DOLARES I:I
Bono Anusl |:| Mansuzl E' % Obs Fachz I I
REGISTRO DE RECEPCION SELECCION DE PERSONAL
Recibido por: Fecha: | Frma

Anexo 8:Personal AKD-P-750-RH-F-023

Fuente Ak drilling international SA



INDICADOR ACTUAL Y PROPUESTO

Resumen de Disponibilidad Mecanica

Mes Junio Julio Apgosto Setiemhbre Octubre Noviembre
ARDOZ 92% 97% a7% 93% BE%% B5%
ARDO3 91% 08% 97% BE% 08% a97%
ARDO7 1% 05% 0%
ARD12 87% 96% 97% 98% 9% 989%

Meta 93 93 93 93 93 93

Disponibilidad Mecanica
100% o 1
a0%
a0%

i
'E TO%

T

; E0%
= 4%

K=
= 30%
20%
10%
0%
Junia Julia Agosto Setiembra Qctubre Moviermbre

W AKD02 9% 9% 9% 92% 86% 8%

W AKDO3 91% 9% 9% 35 9% 9%

m AKDOT 7% 954 90

AKD12 8 L 9% 98% 90 98%

Figura 41: Disponibilidad mecanica del proceso actual

Fuente: AK Drilling International SA
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Mes Junio Julio Agosto Setiembre | Octubre [ MNoviembre
10AKDO2 97.00% 97.00% 97.00% 97.00% 96.00% 96.00%
10AKDO3 97.00% 98.00% 97.00% 97.00% 98.00% 97.00%
10AKD12 96.00% 96.00% 97.00% 98.00% 98.00% 98.00%
10AKDO7 96.00% 96.00% 96.00% 96.00%

Disponibilidad Mecanica
98.50%

98.00%

597.50%
897.00%
96.50%
96.00%
895.50%
95.00%

Junio Julio Agosto Setiembre Octubre Noviembre

W 10AKDO2 m10AKDO3 mI10AKD1Z  w 10AKDO7

Figura 42: Disponibilidad mecanica del proceso propuesto

Fuente: elaboracion propia
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Capitulo 7: IMPLEMENTACION DE LA PROPUESTA

En el presente proyecto de mejora se estan proponiendo lo siguiente: Establecer Politicas,
establecer procedimientos, disefio 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 implementacion del proyecto de mejora
A continuacion, se detalla los gastos en que se incurrird con la implementacién 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 implementacion 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:

INGRESO REAL ACTUAL S 65,563.33
INGRESO REAL PROPUESTO S 89,505.00

e No se estan considerando los gastos operativos de personal

Observaciones:

e  Gastos de movilizacién de personal.

e Gastos de movilizacion de repuestos de lima a proyecto.

e Insatisfaccion del cliente, por motivo que recién ha iniciado operaciones y la maquina
debe estar 100% operativa.

7.1.1.2. Formatos que se estan implementando en la propuesta del proceso:

e Anexo 10:Check List de salida(formato propuesto)

e 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 seria 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 criticos en
proyecto, considerando una inversion al inicio del proyecto.

Figuera 44: la siguiente tabla se muestra los ingresos del mes por maquina y se esta

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 inversion de repuestos criticos

para tener en stock en proyecto Antamina, asi aumentar la disponibilidad mecénica e ingresos

de ventas.

Ademas, se esta considerando la siguiente imagen de disponibilidad mecanica del proceso

actual y propuesto.

Digponibilidad mecanica actual

JUMNIO JULIO AGOSTO | SETIEMBRE | OCTUBRE |NOVIEMBRE| PROMEDIO
10AKDO2 92% 97 97" 92% 86% 83% 91%
10AKDO3 91% 8% 97% B88% 9B% 7% 95%
10AKD12 8T% 96% 97% 98% 0% 98% 94%

Dizponibilidad mecanica propuesta

JUMNIO JULIo AGOSTO | SETIEMBRE | OCTUBRE |NOVIEMBRE| PROMEDIO
10AKDD2 a97% 97% 97% a97% 96% 5% a97%
104AKDO3 AT 98% 97% aT% 98% 97% aT%
10AKD12 6% 96% 97% 8% 98% 95% 9T

Figura 43: Disponibilidad mecénica actual y propuesto.

Fuente: Elaboracién propia
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Junio Julio Agosto

a INGRESO  ASIGNAR \ycppsp  ASIGNAR - \yeprgo  ASIGNAR
PROYECTO MAQUINA DRES0 sy, R ee  SWDEL  DONLSO 5% DEL
INGRESO INGRESO INGRESO

ANTAMINA $139,851.56 | $ 6,992.58| $139,851L.56 | 5 6,992.58| $139,851.56 | $ 6,992.58

Setiembre

INGRESO
DEL MES

$139,851.56

ASIGNAR
5% DEL
INGRESO

S 6,992.58

Octubre

INGRESO
DEL MES

$139,851.56

ASIGNAR
5% DEL
INGRESO

S 6,992.58

Noviembre

INGRESO
DEL MES

$139,851.56

ASIGNAR
5% DEL
INGRESO

S 6,992.58

Prepuestos
del 5% del
Segundo
Semestre

S 41,955.47

ANTAMINA AK-DO3 $144,333.98 | $ 7,216.70| $144,333.98 | $ 7,216.70| $144,333.98 | $ 7,216.70| $144,333.98 | $ 7,216.70| $144,333.98 | 5 7,216.70| $144,333.98 | $ 7,216.70| S 43,300.20
ANTAMINA AK-D12 $149,071.41 | $ 7,453.57| $149,07L41| $ 7,453.57| $149,071.41| $ 7,453.57| $149,071.41| $ 7,453.57| $149,071.41 | $ 7,453.57| $149,071.41| $ 7,453.57| $ 44,721.42
5 21,662.85 5 21,662.85 5 21,662.85 5 21,662.85 5 21,662.85 $21,662.85] $129,977.09

Figura 44: Ingreso presupuestado en el mes

Fuente: Elaboracion propia.
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Lista de Repuestos Criticos de maguina Perforadara Diamantina

Maquina Sandvik DE710
Item| Material Méaquina Sandvik DET10 Numero de PARTE Cantidad | Unidad Manufacture Precio Total §
68 | 21006256|VALVE RELIEF CART PD24464B8 PD2446488 1 Un. SANDVIK 1 S 30.00
£9 | 21002622|VALVE RELIEF CART PD228704A PD22870AA 1 Un. SANDVIK 1 5 300.00
70 | 21006547 |RESTRICTOR FIXED 0.5 x 4 WUS433 WUS433 1 Un. SANDVIK 1 5 150.00
71 | 21006546|VALVE CHECK MODIFIED WUS364 WU5364 1 Un. SANDVIK 1 5 180.00
72 | 21006223|VALVE CHECK CART PILOT OPEN PD244544H PD24454AH 1 Un. SANDVIK 1 5 170.00
73 |21006257/]VALVE C/B CART PD24464CD PD24464CD 1 un. SANDVIK 1 5 120.00
74 |21006227/JVALVE FLOW FUSE CART PD24464KS PD24464KS 1 Un. SANDVIK 1 5 100.00
VALVE PRES REDUCING (CART) 5-203-232(DESENROSCADO ¥
75 |21000149/JR0OSCADO) 5-203-232 2 Un. SANDVIK 1 5 180.00
76 | 21002618|GAUGE PR 0-3000 psi 4" 0D 1/2" PD23753CF PD23753CF 1 Un. SANDVIK 1 5 200.00
77 | 21006478|VALVE C/B DOUBLE PD24464E PD24464E 1 Un. SANDVIK 1 5 1,000.00
78 | 21006469|VALVE DIVERTER 3 WAY PD23754DM PD23754DM 1 Un. SANDVIK 1 5 100.00
79 | 21006236|VALVE SHUTTLE 1/4” BSPP ***D0 PD22E70RK PD22870RK 1 Un. SANDVIK 1 5 £0.00
80 |21003312/JVALVE FLOW CART PRIORITY CONTR PD24464BH PD24464BH 1 Un. SANDVIK 1 5 150.00
81 | 21006265|VALVE SHUTTLE 1/4" BSPT PD272064 PD272064 1 Un. SANDVIK 1 S 120.00
82 | 21002672|VALVE BALL 4-\WAY PD23778Y PD23778Y 1 Un. SANDVIE 1 5 B0.00
83 | 21006249|VALVE BALL 3-WAY 1/4"NPT PD23778AA PD23778AA 1 Un. SANDVIK 1 5 100.00
84 | 21006255|VALVE C/B CART PD24454AU 1 Un. SANDVIE 1 5 200.00
85 | 21006225|VALVE RED/RELIEF CART PD24454B\W 1 Un. SANDVIK 1 5 180.00
86 | 21002668 |VALVE PRESSURE RELIEF PD22933AL 1 Un. SANDVIE 1 5 180.00
87 | 21006250|VALVE BALL 3/8"BSPP PD23817E 1 Un. SANDVIK 1 5 100.00
B8 VALVE CHECK 1/2"BSPP PD24435BP 1 un. SANDVIK 1 5 120.00
89 WVALVE CHECK 1"BSPP 3.0 BAR{RETORNO A TANQUE) PD22E70BE 1 Un. SANDVIE 1 5 1,500.00
90 | 21002670|VALVE DIR CONTROL 8 5POOL PD23754GB 1 Un. SANDVIK 1 5 1,200.00
Estructura

91 PRENSA DE PIE 1 Un. SANDVIK 1 3 800.00
Total § 57,445.00

Figura 45: Lista de repuestos criticos que se debe tener en stock en proyecto.

Fuente: elaboracién propia.

e Inversion del presupuesto de la implementacion es de $57,445
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Total de Dinero no Total de Dinero
ingreso por no ingreso por

Ingreso del
sequndo  Ingreso total

mantenimiento falta de
semestre

correctivo repuestos
51,084.67

25,659.38
29,814.28
106,558.32

839109.375| S 788,024.71
866003.906| S 840,344.53
894428.438| S 864,614.16
$2,492,983.39

Figura 46: Ingreso actual de ventas

Fuente: AK Drilling International

Ingreso propuesta de ventas

Total de Dinero no
ingreso por Proceso

Ingreso del
sequndo  Ingreso total

mantenimiento  Propuesto
semestre

correctivo

L 7,769.53 239109.375| § 831,339.84
5 3,006.96 866003.906| 5 862,996.95
$ 4,140.87 894423.438| 5 890,287.57
$ 14,917.36 $2,584,624.36

Figura 47: Ingreso propuesto de ventas
Fuente: AK Drilling International

Costo vy beneficio del proceso actual de los ingresos del sequndo semestre

Ingreso Actual 52,492,983.39
Ingreso Propuesto 52,584,624.36

Que tan importante es tener una lista de repuestos criticos en stock en proyecto, costo de
esta inversion es de 57,445.00. Este costo sera una inversion al inicio de proyecto y

respetando el 5% de las ventas el presupuesto de mantenimiento.
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Tiempo de implemetacion del proceso propuesto

Semanas

Semamnas

2 3

Aprobar costo de compra de repuestos

Compra de repuestos

Envio de repuestos a proyecto

Figura 48: Tiempo de implementacion de la

Fuente: elaboracion propia.

propuesta

7.1.3. Propuesta de actualizar Diagrama de Flujo del Proceso de Reclutamiento y

Seleccion 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

GASTOS GEMERALES COSTO GEMERADO

MOVILIZACION DE MOTOR DIESEL DE LIMA A PROYECTO | 5 1,500.00
MOVILIZACION DE MECANICO DE LIMA A PROYECTO S 150.00
PAGO ADICIOMAL DE MECANICO X 3 DIAS S 100.00
GESTION DE CONMPRA DE UN MOTOR DIESEL NUEVO S 10,000.00
PARADA DE MAQUINA POR 72 HORAS 5 13,444.16
TOTAL DEL GASTO| 5 25,194.16

Figura 49: proceso actual de gastos del mantenimiento

Fuente: elaboracion propia.
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Proceso propuesto de gastos del mantenimiento

GASTOS GEMERALES COSTO GEMERADO

PARADA DE MACUINA POR 1 HORA 5 184.17
COSTO POR PROGRAMA DE EMTREMAMIENTO 5 1,900.00
TOTAL DEL GASTO| 5 2,084.17

Figura 50: proceso propuesto de gastos del mantenimiento

Fuente: elaboracion propia.

Costo beneficio de la propuesta de actualizar Diagrama de Flujo del Proceso de

Reclutamiento y Seleccién de Personal de mantenimiento.

Este seria el costo de ahorro:

PROCESO ACTUAL (-} S 25,194.16
PROCESO PUESTO S 2,084.17
COSTO DE AHORRO 5 23,109,939

Figura 51: Inversion Costo de programa de entrenamiento

Fuente: elaboracion propia
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im AKD |

Registro de programa de entrenamiento de
personal nuevo

Codigo: xxxxx

Area que Recibio la Capacitacion:

Persona que va recibir el programa de entrenamiento

Mantenimiento
Puesto de encagrado de se cumpla el programa de Persona que esta encargado que se cumpla el entfrenamiento al
entrenamiento personal nuevo
Jefe de mantenimiento Alonso Atarama tinedo
Fecha de inicio | Fecha de Termino|

Se realizo
B ND <osto
Entregar los manuales digitales de operacion de la maquina X 5 -
X
| 2|Entregar los manuales digitales de mantenimiento de la maquina s -
3 |Entregar planos hidraulicos y eléctricos digitales X 5 -
4|Capacitacicn en analizis de planas hidraulicas X S 100000
5 |Capatitacién en andlisis de planos eléctricos X $ 10000
6|Reconecimiento de la maguina X 5 -
7 |Reconocimiento de las partes mas principales de la maguina X 5 =
8|Revisar los planes y programa de mantenimiento X S 10000
Capacitacion en el sistema de lubricacicn en el motor diésel y sistema X
3| hidraulica S 10000
10| Capacitacion en diagnaosticar fallas en el mator Digsal X S 10000
11|Capacitacién en dar solucion a posibles fallas en & motor Diésel X $ 100,00
Capacitacion en izzje de cambio de matar Digsel y cambio de dlindro de X
12|avance S 100,00
13 |Capacitacicn en di icar fallas eléctricas en alternadores X S 10000
14|Capacitacion de desmantaje y montaje de alternador X 5 50,00
15 |Capacitacién en di icar fallas eléctricas en arrancadores X 5 50.00
16|Capatitacion de desmantaje y mantaje de arrancador X s 50.00
X
17 |Capacitacién en di icar fallas eléctricas en general del equipo 5 100,00
18| Capacitacion en diagnosticar fallas en el sistema hidraulico X S 100,00
19| Capacitacién en el montaje y desmontaje de cabezal de rotacion X 5 100,00
X
20| Capacitacion de diagnosticar fallas en el sistema de winche principal 5 100,00
21|Capacitacion de diagnosticar fallas en el sistema de winche Wireline S 100,00
Capacitacion de montaje y desmaontzje de rodamiendo de los poleas de x
22 |winches $ 100100
23|Capacitacion en el sistemna de traslacion de |z maquiniorugas) X 5 500,00
24 |capacitadion de montaje y desmontaje de mando finales(orugas) X 5 100,00
25 |capacitadion de montaje y desmantaje candado (orugss) X 5 100,00
26 |capacitacion de montaje y desmantaje zapatas [orugas) X S 100,00
GastoTotal |5 190000
Observaciones
Jefe de operaciones lefe de Mantenimiento Jefe de RR.HH.
Dino romero Motta Alonso Atarama Erick Cortelezzi

N
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Capitulo 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% vy la
meta propuesta es de 95% que debe estar a disponibilidad para la operaciones de perforacion
en lamina. La finalidad de esta propuesta es mejorar la disponibilidad mecanica.

Se ha procedido a identifica oportunidades referidas al aspecto técnico con la presente
propuesta se evitara duplicidad de funciones, optimizacion de tiempos mayor productividad
para ello se han formulado politicas para los procesos de créditos y cobranzas, nuevos
procedimientos y nuevos manuales de Organizacion y funciones.

Para documentar los procesos mejorados se esta estableciendo formatos necesarios a fin
de controlar, sustentar, garantizar y gestionar; con la finalidad de aumentar la disponibilidad

mecénica 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 estan
cumpliendo.
» Revisar una vez a la semana el indicador de disponibilidad mecéanica de las maquinas
en el proceso propuesto que deberia ser mayor a 95%, que debe estar a disponibilidad

para la operacion de perforacion en la mina.
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» Monitorear permanentemente los procesos que se han propuestos y verificar si se
estan utilizando los nuevos formatos con la finalidad de controlar, sustentar,
garantizar y gestionar; con la finalidad de aumentar la disponibilidad mecénica del
proceso actual.

» Reuniones periddicas 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 Organizacion 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

GERENTE GENERAL
PERU

Jorge Granda

INFORMACION
TECNOLOGICA

Elio Palomino

RECURSOS
HUMANOS

Erick Cortelezzi

ANALISTA DE TIC

ANALISTA DE

COMUN. ANALISTA RR-HH. BIENESTAR SOCIAL

Withsler rengifo Femando Jennifer Roman Mirian Valero
JEFE DE PCO
ANALISTA DE ANALISTA DE
NEGOCIOS NEGOCIOS

Evelina Salinas

Agusto Cerna

ANALISTA DE PCO
Sergio Guevara

ANALISTA DE PCO
Jose Benavides

ANALISTA DE PCO
Jordan Velita

ANALISTA DE PCO
Elizabeth Ganoza

GERENTE DE
OPERACIONES

Dino Romero

JEFE SSOMAC

Betsy Palomino

JEFE

ANALISTA DE
SOMAC

Hortencia Quispe

MEDICO 550
Rosita Yauri

JADMINISTRACION

JEFE OPERACIONES|

JEFE OPERACION

ASISTENTE SSO

Grediana rojas

COORDINADOR
SSOMAC

Jose Luis

INGENIEROS
SSOMAC Campo

MANTENIMIENTO JEFE LOGISTICA RCYWW JEFE TESORERIA [EFE CONTABILIDA
Alonso Atarama Alex Curliza Matt Trishmann Ricardo Dinamarca Celiina Granda Sandra Tume
amtemmiento SUPERVISOR SUPERVOSOR DE ANALISTA DE ANALISTA DE MOTORIZADD JEFE COSTO Y ANALISTA DE
MANTENIMIENTO ALMACEN ABASTECIMIENTO COORDINADOR RCL] | COORDINADOR DE TESORERIA PRESUPUESTO CONTABILIDAD
Jonathan ) yww oD Oliver Coral
oo Cesar Carhuavilca Javier Suarez Vanessa Palli Daniel Huaroto Carmen Ochoa Carmen Valle
X "AUXILIAR DE ASISTENTE DE ASISTENTE ASISTENTE DE ANALISTA DE
’V‘:CE"'CTS de ALMACEN ABASTECIMIENTO TESORERIA CONTABILIDAD CONTABILIDAD
royectos
v Adolfo Andrade Katerine Espiritu Manuel Miranda Aron Vivanco Margarita Silva
SUPERVISOR DE SUPERVISOR DE
FABRIACIONES

Slavisa Stanojevic

SOLDADOR DE
PROYECTOS

Dayana Piera

ASISTENTE DE
ABASTECIMIENTO

Yanina Huamani

N
N
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Anexo 2: Solicitud de orden de trabajo (SOT)

Qt SISTEMA INTEGRADO DE GESTION D
A“’ﬂ arsice;
ot GESTION DE MANTEMIMIENTO
SOLICITUD DE ORDEN DE TRABAJO
Pho [ | e

Marque

i C0M Wna

FECHA
I CHRCR L TR | Pam i
TRABAMIE & REALFAR
REPUESTOA ¥ MATERIALEE
N PARTE CANT. IDE ECRIFCION
"5 B BEARD propTEonais no s sulicenis pam ndcar ks repueesins ecesancs. B inmee usar s hoas adoorakes Gue crea comenenie
DEIERVACIONE &
FUPERVIA0A RECANICD DOFERALDOR
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Anexo3: OT Overhaul

AKD’

s gnom

GESTION DE MANTENIMIE
DRDEN DE TRABAID

ARD-MTTO-F-021

NTO

Pagina 1 de 1

Ukicackin most Cusl Rotery Orden Trab, /Work Order N® @ 2018060035
Dhnic IPER il
Operative Assat AR Suacion; FLANIFICADD Pricwidad
Asset [Papent) JOAKVME  PERFDORADCEA DE WW Foremost Dual Rotary CErere de Cosmne | 10ATEWI20H
DR L2 R8O 2AHD-500
L lesficantn Tipe Hanita CORRFCTIV
Fecra Raport ] 20008 2018 Focha Prog ] o, Proag ] Facka I 1 MUOE200H Focha Final M OG/I0LE
Fecha Baqu B Fecha 1 PG P0IE Tip Medids ] o Ini ] wal i
Descripoiien de la Crdon da Tragain | Wark Oner Doscripeicn
HANTEMIMIENTO OWERMALIL
Flan de Trake|o | Wark Plan

HOROEHFTRO: 17965
Revisicn de sistema de combushble {uno de os mngues rebosa el combushible)

Limpiera de fltros de common el
Rirvisitan o sismma sldctricn de mobee 153

Limpieza de sersores y morechores de sensores de motor

Limnpeesa de corsctone de ELM
Cambio de Potenciimetra [aceleracion del maotnr)
Cambin de faja (52 reemplars por una Exjs ussda)

Daocumenen Dooament M= 1

Mombre del Doc, | Doourent Mare

Biquer it de Sequridad | Safety Requirement

Grupo de Segundad 1 A Set de Protecoien [ Insolabicen  Get ]
Lists de Repuestos § K List
o Lesc il CHeq./ Clsad) T e L Fibe
I i, 8K O Parte DEsCApCRn Repinsstn | Spae DEscrphon Loscaion 0. Req. 0. Used Ragacst, 0 el
nonal FalHEIEE]] ETER DE ARRANCIUE LIN-1950 210 Mo Amgnad
D02 FLCCHOSY THROTTLE OONTROL 37452 100 Mo Aggnad
DO LIMFIADOR DF CONTACTOS 100 Ho Asgnad
Trabajos Terminados | Work Compliete Causa de las Fallas | Faulk Cause
Trabajos Requeridos [ Follow Lip work requisned
Mom. Mecarion Mechanic Mame Hinra Tnicioy Tarea Realirada f Task Completed Hara Finyf Fechaf Cosdl, Trakal.f
Skart time FAnksh Time Diarte Employes K2
EREIUE LLAN AALOIS |
Defectos Relaciorados [ Belited Defects |
Mo, Defecto:

Ciste Updahe Defects

Desscription Defects

lefe De Taller Lima

Cesar Carhuavilca Altamirano

lefe de mantenimiento
Alonso Atarama Tinedo

Jchumpitze

Fechia : O5'10/2018
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Anexo 4: Solicitud de servicio

Formato de solicitud de Servicios

Cod.Proveedor| Cod.Material Descri| Cod.Unidad [Cantidad | PrecioSinIGV | Cod.Moneda CentroCosto
20601283256 M150101 REPARACION DE BOMBA HIDRAULICAS UND 1 1500.00 DO 10ATED1200
Nota: ar 3 si es servicios. ‘
zar 4 si es compra imputadas ‘
Anexo 5: Informe de gastos del overhaul.

Ord Manto | Id.Niv.Mg Descripcion Orden de compra | Id. Codigo Descripcion UM | Id. CenCos. Observacion Cantidad | M Extranjera Kardex OverHaul
2018090001 | AkD22 PERFORADORA DE DD AKD22 - 21000221 |MOT HIDR VICKER MFE-19-2-30/15-02-277255 UND | 100VHAD22 | REPARACION DE OVERHAUL 1 S 1,35000( 2018-09-0001-PSA-00155 B
2018080103 AKD22 PERFORADORA DEDD AKD22 2018090238 51000007 [BOMBA HIDRAULICA REXROTH AAQVG125 UND | 100VHAD22 | REPARACION DE OVERHAUL 1 $ 630000 - B
20128050001 AKD22 PERFORADORA DEDD AKD22 20128090038 - SERVICIO DE FINTADC GENERAL DE AKWO1 UND | 100VHAD22 | REPARACION DE OVERHAUL 1 $  1,357.47 - B
20128050001 AKD22 PERFORADORA DEDD AKD22 2012090039 - i:::{;ﬂ‘oﬁ DEACEITE COMPRESOR PARA MANTENIMIENTO UND | 100VHAD22 | REPARACION DE OVERHAUL 1 s 929.11 - B
2018090001| AKD22 | PERFORADORADEDDAKD22 | 2013030058 - |reraracion DEmMoOTOR KTA29 DEAKWOL UND | 100VHAD22 | REPARACION DE OVERHAUL 1 |s sisa11s - El
2018090001 AKD22 | PERFORADORADEDDAKD22 | 2013030123 - |ENFRIADOR DE ACEITE PARA MANTENIMIENTO GENERAL, UND | 100VHAD22 | REPARACION DE OVERHAUL 1 [s 12632 - El
2018090001 AKD22 | PERFORADORADEDDAKD22 | 2013030123 - E‘;ﬁ':;‘i“ DEAGUAPARAREFARACIGN Y MANTENIMIENTO EN | 15, 100VHAD22 | REPARACION DE OVERHAUL 1 [s  se2ss - El
2018090001| AKD22 | PERFORADORADEDDAKD22 | 2013030165 - l:':;;g;g'g"mm CORRECTIVO DEEOMEA ALOVOTADFRSERIE) | | 100vHAD22 | REPARACION DE OVERHAUL 1 |5 480000 - El
2018090001| AKD22 | PERFORADORADEDDAKD22 | 2013030165 - ;"';;';;N'M'E"m CORRECTIVO DEMOTOR CHARLYNSERIE | | 100vHAD22 | REPARACION DE OVERHAUL 1 [s ss000 - El
2018090001| AKD22 | PERFORADORADEDDAKD22 | 2013030165 - :;N:Tf;l'?'mm CORRECTIVO DEEGMEAALOVO2EDFRSERIE | | 100VHAD22 | REPARACION DE OVERHAUL 1[5 180000 - El
2018090001| AKD22 | PERFORADORADEDDAKD22 | 2013010223 - |RePaRACION DE CILINDRO COMPLETO GENERICO GEN DETOD | UND | 100VHAD22 | REPARACION DE OVERHAUL 1 |s 10963.00 - El
2018090001| AKD22 | PERFORADORADEDDAKD22 | 2013030247 - |reraracion pETAcos LowER DRIVEDR24 UND | 100VHAD22 | REPARACION DE OVERHAUL 1 |s 1ssss - El
2018090001| AKD22 | PERFORADORADEDDAKD22 | 2013030247 - |reraracion Guias beTor DRIVE UND | 100VHAD22 | REPARACION DE OVERHAUL 1 |s 38524 - El
2018090001| AKD22 | PERFORADORADEDDAKD22 | 2013030247 - |reraracion Guias METALICAS DE LOWER DRIVE UND | 100VHAD22 | REPARACION DE OVERHAUL 1 |[s 30508 - El
20128050001 AKD22 PERFORADORA DEDD AKD22 2016060079 - REPARACION DE COMPRESOR AIRE SULLAIR UND | 100VHAD22 | REPARACION DE OVERHAUL 1 $ 21,790.14 - B

$103,765.01
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ANEXO 06: Pre-uso

AKD’

International

AK DRILLING INTERNATIONAL S.A.

PRE-USO DIARIO MAQUINA PERFORADORA DIAMANTINA

AAQUINA: I

ROYECTO: |

OTA; Marcar [V JcorrecTo

[]mcornecro

| woromerro: [:I FECHA: I:]

I TURNO:

\CEITE MOTOR

\CEITE HIDRAULICO

\CEITE DE CABEZAL DE ROTACION
\CEITE DE BEAM PUMP

IEFRIGERANTE
SIno es correcto rellenar

*

IOMBA CONECTION

INIDAD DE ROTACION

AMBORDE WINCHE PRINCIPAL

AMBORDE WINCHE WIRELINE

'OLEA DE WINCHE PRINCIP AL

'OLEA DE WINCHE WIRELINE

IARRAS DE EMPUJE DE BEAM PUMP

'ASADOR DEL MASTIL

'ASADOR DE ELEVACION DEL MASTIL

IADIADOR

(2 ][3] [4] pmancuera ok manpos niorauticos
2
2

31 CZ] feasavor per mastit

IMANGUERA DE MOTOR

IMANGU ERAS DE MASTIL

BARRAS DE EMPUJE DE BEAM PUMP

PASADOR DE ELEVACION DEL MASTIL

BLE
TAMBOR DE WINCHE

MNGUERAS

EMPERATURA DE MOTOR

PRENSA DEL CABLE (Ajuste)
SEGURO DE PESCADOR

POLEA DEL CABLE

RESION DE ACITE DE MOTOR Psi OTOR

RESION DEL FILTRO DE RETORNO PSI MBA DE AGUA
'RESION BOOST S| CILINDROS HIDRAULICOS
WTERNADOR v IMANGUERAS

MDEN Y UMPIEZA PANEL DE CONTROL

ILTRO DE AIRE

BEZAL DE ROTACION

* Solo una ves por semana _ ** Obligatorio en o turno dia

INSPECCIONADO POR:

NOMBRE

SUPERVISOR
NOMBRE
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Anexo 07: Orden de compra

=TS
4%

AKD’

International

AK DRILLING INTERNATIONAL 5.A.
CALLE PERSED MZ J LOTE 12 URE LA CAMPIFA CHORRILLOS - LTMA - PERU

RUC : 20470234599

Calle Perseo MZ. J lote 12 Urb. La Campifia, Chomillos - Lima
Central: 251 3380  Faoc 2511472 e-mai: abestecimiento pensi@a kdint com

ORDEN DE COMPRA

2018090284
R.U.C : 20470234599

Tipo OC: IMPUTADOS
A MOTORED SOCIEDAD ANONIMA - MOTORED 5. A, Fecha: 20 f o9 /18
20543265056 Fanc:
AV.VIA DE EVITAMIENTO NRO. 1980 UR Telef:
Fawar enviar iactiurs & nombre de AKX DRILLING INTERNATIONAL S.A. OBSERY. ¢
A b SR uien e dreccidn Calle Pers @0 ML | Lotiel2 Urb. La Campifia, Chanillas - Lina
El horarko de re oppddn de facturas son dos martes y wemnes desde kos 9:00 am o 1200 po y die 200 pm g 5:00
jpim, debiendo aduntar para su atencidn anden de compra aprobada, guia de remisidn con sella de recepadn
¥ Kardex de ingress.
Itiem Cantidad | Codigo U/M | Descripcién PfNum, Pre., Uniti, Pre. Totial
a1 1 W060102 UND | 700 SRZO000LE  WALVE ASSY 170 17060
Sub -Totial uss 170.00
Otiros Importies 0.0

por GV 1.5 3060

Tetial Dsctie OC 000 % [ USS 0.00 | Term. Compra LoCaL
Totial uss

Provectio 1BOVHAKWEL Fecha de Entirega 20/6/2018 -
Cotizackn Nro. 90101993 Forma de Pago CONTADO
Emiado por: OURUZZA CUENTAS, ALEKANDER
Despachara: AKDRILUNG INTERNATIONAL 5.4,
Direccidn: CALLE PERSEQ MZA | LOTE 12 - URB. LA CAMPIA [ CHORRILLOS
Alm. Desting: AL LIM &
ion eda: DOLARE S AMERCANDS Atiorizado por Ak Deilin g intiem stional

S
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Anexo 08: Formato actualmente en el proceso de contratacion de personal de

mantenimiento

|Mencionar carscreristicas gdicionales sl perfilidehaberigs) 0000000 |

|- Marcar s requiere:

+F X AKD-F-T50-RH-F-02
'P; }u Dty tauramonas § A ! DE Version: 01
- e - GESTION RR-AA. 141072016
e REGUERIMIENTO DE PERSONAL Fagina 1de 1
TIPO DE CONTRATO
Indeterminada |:| Plazo Fijo [*) |:| Por Obra I:l Servicia especifico Convenio |:|
CATEGORIA OCUPACIONAL
Empleado [ X | Practicante Profesional | | Practicante Pre-Frofesional || Aprendizaje Dual ||
CARACTERISTICAS DE LA POSICION
Area H Dep Titulo de Ia Posicién I Centro de Costo
Puesto Presupuestado: Sl EI NO I:I HNumero de Posiciones a ser cubiertas:
nformaciia de i Ph Nueva Pasicion [ | n::mD e [] nmmD
Tiempo de Contratacion Desde: 05/10/2018 Reporta o Reemplara a
Hasta: 03/01/2019 MNomibre: Alonza Atzrama Nomibre:
Sistema de Trabajo: Cargo: Jefe de Mantenimiento | Cargo:
Justificacion de la /N Posicion,/R ydela de cubriria.
(*)Para Contrato a Plazo Fijo justificar la temporalidad del mismao, wonar y adj los i de T
Se solicita su vacante por motivo gque va ir a trabajar en &l proyecto Antamina DD.
Indicar perfil de puesto Requerimiento de equipos / Implementos

Determinar Alojamienta:

Oficina Alojamients [
Sr_ Velasgues Silva Alexiz Robinson tiene estudios en senati, tiene experienda Celular Habitacion |:|
L=p Top |:| Detalie:
POSTULANTES REFERIDOS
SeTAIERE DEL POETL g
EXEILA SE ADJUNTA C. VITAE
nomERE DEL POTL Aparmar
DATOS DEL SOLICITANTE [Jefe Dpto. o de Area)
Nombre Cargo FECHA FARMA
ALONSO ATARAMA JEFE DE MANTENIMIENTO 05/10/2018 WOLEE
AUTORIZACIONES e — T ol
JEFE DPTO. GERENTE AREA JEFE RR.HH. GERENTE CORP. RR_.HH.
MNombre: Nombre: Nombre: MNombre:
Facha: | ! Fecha ! ! Facha: ! ! Fecha: !
Firmac Firma: Firma: Frma:
Fars cme axckaie & Reourses Mumaneg)
REMUNERACION
(MOMEDA RANGO SALARIAL ANUAL REMIUMNERACION APROBADA VB" Comp. Y Beneficios
SOLES [x] Min Prom Max 2000 Rrma
DOLARES I:I
SBono anusl [ ] Menzuzl E' % Obs- Facha: i /
REGISTRO DE RECEPCION SELECCION DE PERSONAL
Recibido por: Facha: A Frma




Anexo 09: Check List de salida (formato propuesto)

. = = =
2. B AKD| Check List de salida de la maquina
Datos del Equipo Realizado Por
Codigo Firma
Modelo Fecha
Proyecto Area
DESCRIPCION DE TRABAJO EQUIPOS DIAMANTINA
SISTEMA ELECTRICO Bien | Mal Observaciones
1 lo cofmecio de parsdas de
2 cnamienilo de lusiles y mandmalros de operacicn
3 |Opevalividad del claxon o bocing del équips
4 |Fevise que odas las niven en perfecto funcicnamisnio. Ly na@s, I
e de relrmceso
I EE de luminacien y manametros de perforacan
B oo
T iode IuE asroboscopca y partiga del equipo
B 3 g alemador |'-u':;||np |
& | Estado de balenas
10 |Circuile de cables y abrazaderas de equipo en general
11 |instalaciin ekcirica de la casela de perfaraciin
12 |Funcicnamienio de senacr RPM de cabazal
13 |Funcicnamisnic cormacto de Murphy
14 |Chapa de cortacks
15 |Enchufes loma corientes
MOTOR DE COMBUSTION
18 |Operaindad del indcador de resncoion el fitra de ane cel maton
17 |Presicn de aceile de motar |PS- |
1& |Filtra racor, venficar que no presents fugas de combuslible ni presencia de aire en s ineror
19 |Cambio de flires y conirol de hondmalros
20 |Fugas da aceila an al malor
21 |Funcionamianto y buan esiacs de inea de combushible
22 |Fugas da refngarante o dafos an sistama o8 anfnamsanto de malor
23 |Condiciones del et y linga de admisidn de aire
24 |Estado y hensidn comecta de Faas del Aemador y ven likdor
25 |Estado y funcionamientn 4 radadod
28 |Funcicnamiento cormaclo de 1apa de radiadorn
27 |Ajuste comecto de pemos de montse del molor | smancador y allerradorn
MASTIL
28 |Mesa ded masti
29 |Swavel superiar & nfenor
30 |Miples y marguenas hdrauicas del mashl en gereral
31 |Rodamienics y poleas oe winche wineline
32 |Rodasmienios y poless de winche pincipal
33 |Cindro y guis del vastago
34 |Esinaciurs general del masiil | ascalera , casiile | bandejas eic. |
35 |Pines del pivole del mastll seguros ¥ angrasados
38 |Cilrdros de levantamiento y desplazameanic
7 |Lubrcaciin y eslado de mesa desizamienio
38 |Funcionamienio corecio del redillo cenirador de barras
39 |Punics de anclaje
40 |Estado y funcionamienio de bioque relrclil
41 |Placas meldicas de seguridad originakes del equipa
42 |Soporles del massl
43 |Brazo soporle de manguerss hidraulcas
ENFRIADOR
44 |Enfriador limpio y sin fugas
45 |Mangueras oel cooler en buen estado v sin fugas
48 |Funcionamianio y buan esiacs del anfrisdor
COMPONENTES ¥ ACCESORIOS
47 | Winche principal operaiivo | prueba de carga, verificaciin sisbema de freno y chegueo de fugas)
45 |Cable del winche principal operativo
49 |Winche wireline cperalivo | prueba de carga, werficackin sisiema de freno v chequeo de Tugas)
S0 |Cable winche wireline cperaliva
51 |Operaiividad de guardas de winche principal  Wireline
52 |Funcionamierio cormecto de mandmelras de b consol de aperacidn
55 |Funcicnamierds cormecto de lodes los Joystick del equipo
5 Funcionamienio correcto de ssleclares y valvulias de cabira y consala de mandos
55 |Consola de mandos segura y sin fugas de aceite
58 |Funcionamienio cormecto de Safe { spin
=— [|Cabexal de meacian | estado de baqueitas, bujes. pemos | mesa, estabilzadones supenones & infeiones,
** |punios e wbrcacian e )
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AKD' | =z Check List de salida de la maquina

Funcionsrmisnic de bombis Iresegadors oe aosile hrsuloo | conirol o fugas | manguenas . sislems o

5B | ocian manijs | segueo B elc)

568 |Operatividsd de s prenss nlerion ( regulscon | grampas | punmos de lubricasoon | eic. )

BOMEA DE AGUA

Warienimenio prevenTiive: o RomEas 257 | GNgTase . CATDD 08 AGEe, CTERAGUEEs LR | AL las

&0 canashlas eic. )

681 |Operainadad de guarda de seguadad

a2 Ragulacisn y Tuncion amenio de valviila reliel

63 |Operativedsd de feclitss ¥ acoples Dars salda y anireds oo flusss

B4 |nstalacion o8 wip CNECK 6n Manguerss e Bl Drasn

B5 |Espamagos y roscas an busn estado

BE  |Permos bases de sopones 9 1a bomba

7 [Manpuers e sesfogue valvuls refiel

BE  |Valvula de drenage de deposilo de aoeiis

ORUGAS

B8 |Funcionsrnienio cormecto de Orugas (punio de engrase | sceile , mandos fnakes =ic)

70 |Csisdo de accesonos (rapatas sprocksts, rodilos superiones & nieriores | esisbones, pines pemios sic)

Tl |Operaibveded de molomes de iransmision de la oroga | verilicer sl exisien fugas)

7 Eslato de manguerss hidraucas | venlicar desgasies y Tugas on conexionss Pdrauicss)

T3 |Selecior de velocidsd y poyslick de contral, ge cabing y pansl de aperacion | werificar fugas }

7 Tension corecls de cadenas

75 |Lrnpiers geners

SISTEMAS HIDRAULICOS

TE | Maniersmenia de caberal de mlacion | verficar el de acere y camben oe fillra del caberal)

77 |Regumccn de presicn macma de caberal de rolasicn
Sestama de aperiura y cerma ded Chuck (vanhcar selios y ressres |

78 |Calbracon de valvilas y bombas hidraulicas

B0 |Regidacin o preson Riaraulcs Sate 1 spin

Bl |Regidacan 08 preson Raraulcs 96 cindrd pranss nancr

B2 |Reguiacidn de presion hidraulice clindro de desplazamients de cabezal

B |Operaiivided del Sistema de blogueo RFM ( Spind Guand de guarda de rolacion )

FunCion Brmilenio y contiol de regulacedn miker | cheques dé Mangueras, propelas, maolor Ridrsulco, seleclor
e welociad . )

B |Blogue de valvulas | verficar fuges y esisdo de mangueras)

B6 |Owpanzacien de mangussias y pEsamuos el mastl (uBIEcon 06 espiraks y precintos |

ET |Estado y funcionsmienis del mandmeln cabazal de rolscon P51
B8 |Csisdo y funconamienis del mandrmeiro presion sobirealimentacion P51
EQ |Estmdo y funcorsmismio mendmeir presion de nelomo (=]
80 |Eslado y funconamisno mandmetro de presion princgal =l

CAMION DE FPERFORADORA

Q1 [MNivel da acels mokor

2 |Tenskon comecia de la fajs de allemador y dedrbucion.

B3 |Estado oa lanas

B4 |Eslado y luncionamienio de balara

g5 |Esisdo da parabrisas y lunas lalersies

g6 |Guarda de segundsd para parabreas cuando & aguipo esle canca de un iakud

87 |Funcionamienio y operalividad de cahina de conlrol

BE |Sistema de amorguacon del camion y lubrcacion de lodos os punios de engrase

90 |Documesniscon en negla (agets propiedsd'sooiieic |

100 |Operatividad & inspeccitn del extinlor contra incendio

101 |(Lisnts de repuesio y kil de heramientas para cambio de Eants

102 [Cam oe hemameenta completa laves | gatasd oo

105 |Espepos eraies

104 |Funcionamienio comeacio de luces

105 |Funcionamiants comacto o8 sslema de francs

106 |Funcionamiamo oHmecio o8 sistema de frencs

107 Wil ge segundad { lacos. landas, tridnguios )

108 |[Fa o amargencia | panos ndusinakes, aheorbanias, JUanes | DanieE 08 COniancin aic )

LB [kl dhe sepuridsd | Boliquin, radio de comunicaciin |

Firmar para Dar conformidad que la maguina esta operativa

sete e Talker lirs Comar Cartanviia Perforivia;
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Anexo 10: certificado de operatividad (formato propuesto)

4 s GESTION DE MANTENIMIENTO HEXHKNNNHN
lr."' ¥
[ AKD ol Version: 01
o vl | 0 e

N o CERTIFICADO Pagina: 1 de 1

OPERATIVIDAD DE MAQUINARIAS Y EQUIPOS

CERTIFICADO DE MAQUINA PERFORADORA

Chorrillos, 16 de Diciembre del 2018
Sefiores: ONE VALLEY PERU SAC

1. INTRODUCCION
OME WALLEY PERU SAC ha solicitado la verificacion vy evaluacion de la Operatividad de la
MAQUINA PERFORADORA SANDVIK DE710, con numero de serie DE710-318-11, por lo gue
nuestro personal técnico de Mantenimiento, realizd en las instalaciones de nuestra Empresa, el
dia 16 de Diciembre del 2018 la inspeccion técnica para revisar la dptima operatividad de los
diversos sistemas qgue conforman la Maguina Perforadora asi como su idoneidad para la
Perforacion Diamantina, de acuerdo a nuestros lineamientos.

Certificador : AK Drilling International S.A.
Equipo : SANDVIK DE710

Numero de serie :DE710-321-11

Afio 12011

Numero Interno t AKD17

2. DESCRIPCION DE ACTIVIDADES.
De acuerdo a la revisidn técnica realizada por nuestro personal de Mantenimiento se da
conformidad a las siguientes actividades de revision:
1. Evaluacion de motor de combustion JOHN DEERE
. Evaluacion y calibracion de sistemas hidrdulicos.
. Evaluacion de bombas hidraulicas.
. Inspeccion y reparacion de sistema eléctrico.
. Inspeccion y pruebas de la mdguina.

T Lh ods L g

. Inspeccidn y pruebas de la mdquina.

3. CONCLUSIOMES.
Luego de la evaluacion y pruebas del equipo con carga, bajo nuestros parametros, tenemos como
resultado que el equipo “CALIFICA" como maguina de Perforacion Diamantina y se encuentra en
condiciones Optimas para el desarrollo de sus funciones.

Atentamente:
,-"'!-/
Dino Romero Motta Alonso Atarama Tinedo
V°B® DEPARTAMENTO DE OPERACIONES V°B° DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO

Este documento no podra ser reproducido ni fotocopiado sin la autorizacion de AK Drilling International 5.A.
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Anexo 11: Lista de repuestos criticos (formato propuesto)

Lista de Repuestos Criticas de maguina Perforadora Diamantina

1 | 21007817 |JOHN DEERE IDE06BTF250 N/S: (PEGO6BTT04504) 1 Un. JOHN DEERE 1 S 12,000.00
2 | 21002801 .

BOMEA DE INYECCION JOHM DEERE F4 DB4 629-5489 SERIE: 16796331 RE: G§791 1 Un. STANADYNE 1 S 1,500.00
3 | 21002767 IturBO cHARGER RE 509436 BWTS: 172448 MODELD: 5200 /N° 5 Un. BORG WANER -TURBO §  1.200.00

PARTE: 176637 SYSTEMS 1
5 BOMEA DE AGUA DEL MOTOR 1 Un. JOHN DEERE 1 5 580.00
6 | 21006016 |RADIADOR DE MOTCR DE PERFORADORA 710 1 COINTECSA 1 5 874.00
7 ACOPLE FLEXIBLE DE MOTOR 1 Un. 1 5 600.00
S

8 | 21001230 |ARRANCADOR - 37MT 12V 150 10T CW 10478890 1 Un. DELCO REMY 1 5 541.00
9 | 21001281 JALTERNATOR 2251 12V 1504 19020310 1 un. DELCO REMY 1 5 321.00
10 | 21000837 [FAN BELT KOBO0620 1 Un. GATES 1 5 30.00
11 | 21002023 |BATTERY 12V 210AH 13004 (BC) 53 0052 547 036 4 HG / 150 H52(N200) 1 Un. BOSCH 1 5 350.00
12 | 21006386 |SENSOR DE ROTACION DE CABEZAL PD22985BV /PD23753DU 1 Un. SANDVIK 1 5 26.00
13 | 21001378 |RELAY MURPHY 51BAPH 12V 1 un. MURPHY 1 5 20.00

14 | 21002467 |[MOTOR HYD &M 1-150 1H-D-40-0051050001-0206303 1 Un. SAl 1 §  1,500.00
15 | 21000220 |MOTOR HYD &M 1-300 1H-D-40-0051100005-0307214 1 Un. SAl 1 $  1,500.00
9431513/Serie S30KOSSNCONBNOSIWO-

16 | 21002628 MOTOR HYDS0K ONNNOOOOESG /A-07-12-09117 1 un. SAUER DANFORSS 1 S 2,100.00

17 | 51000201 RS02043915/ /63W-V5D5108 MNR:20435915

MOTOR AABVMIBOHD2 /63W-V5D5108 1 Un. REXROTH 1 $  1,800.00

) MNR:2044816 /20957377

18 | 21007816 |[PUMP HYD A11V095cc N/S: 24812281 A11V095DRS/10NSDS2K04 1 Un. REXROTH 1 $ 150000
19 | 21002614 |BOMBA AALOVO28 5/N: 42324835 MNR:910507402 R910923181/ A10VO28DFR/31R-PSCEINCD 1 Un. REXROTH 1 5 700.00
20 PUMP/HYD PGP 315 25.4/10.2 CC/REV 326-9121-108 1 Un. PARKER COMERCIAL 1 S 300.00
21 | 21003100 |PUMP HYD AALOVO 45cc 5/N 42320072 (REXROTH A10VO45DFR1/31R-PSD62K02 1 un. REXROTH 1 S 800.00
22 | 21006488 |SPINDLE (EJE CENTRAL) PD272100 PD272100 1 un. MACHINE SHOP/SANDVIK 1 §  2,500.00
23 | 21006201 |CONO PD27210CA PD27210CA 1 Un. MACHINE SHOP/SANDVIK 1 $ 1,100.00
24 | 21002620 |CHUCK SPRING PD272108Y PD272108Y 21 un. MACHINE SHOP/SANDVIK 21 §  1,000.00
25 | 21006266 |SLINGER PD27210E (BOTADCR DE AGUA) PD27210E 2 Un. MACHINE SHOP/SANDVIK 1 $ 320.00
26 | 21002676 |BOMBA DE LUBRICACION DE CABEZAL PD272105 PD272105 1 Un. MACHINE SHOP/SANDVIK 1 s 100.00
27 | 21006449 |KIT DE SELLOS CHUCK PARA CABEZAL PQ 7702018 7702018 1 un. MACHINE SHOP/SANDVIK 1 5 250.00
2B | 21006267 |DRIVE TIP PD27210T PD27210T 1 un. MACHINE SHOP/SANDVIK 1 5 30.00
29 | 21006268 |SHAFT SEAL CR5062 CR5062 1 un. MACHINE SHOP/SANDVIK 4 $ 60.00
30 | 21006386 |MAGNETIC SENSOR PD22585BY PD22985BY 1 un. MACHINE SHOP/SANDVIK 5 70.00
31 | 21006439 |CILINDRO 7702006 7702006 1 un. MACHINE SHOP/SANDVIK $ 1,300.00




Lista de Repuestos: Criticos de maguina Perforadorz Diamantina

Maquina Sandvik DE710

Item| Material Maquina Sandvik DE710 Numero de PARTE Cantidad | Unidad Manufacture A:l:[.:::[l;gi Precio Total §
32 | 21006354 |DRIVE SHAFT 160 CC PD272102 FPD27210Z 1 Un. MACHINE SHOP /SANDVIK 1 5 570.00
33 | 21006403 [SEAL BRUSH PD27210BG PD27210BG 2z Un. MACHINE SHOP /SANDVIK 2 5 25.00
34 | 21006337 |RODAMIENTO MOTOR ADAFTER 6211 5211 1 Un. MACHINE SHOF /SANDVIK 1 5 28.00
35 | 21008452 [PISTON ASSAMBLE (PISTOMN ¥ CUBETA) 7702024 J702024 1 Un. WMACHINE SHOP/SANDVIK 1 5 1,100.00

Poleas

L] POLEAS WIRE LINE 2 Un. Tecfab -

37 | 21002645 BEARIMNG BALL 6308 2R3 2z Un. SKF 2 5 20.00
38 POLEAS WINCHE PRIMCIPAL 2 Un. Tecfab -

39 | 21002674 ROLLER BEARIMG 5010 KO 2 Un. SKF 2 5 2400

Rodamiento de Cabezal
40 | 21006485 RODAMIENTO CONICO 25330E F Un. SKF 2 5 120.00
41 | 210064584 | RODAMIENTO DE TAPA S1E30MA 2z Un. SKF 2 5 100.00
47 | 21000886 RODAMIENTO DE MOTOR ADAFTER 5212 F Un. SKF 2 5 15000
43 | 21006432 RODAMIENTO DE EIE DE MANDO MU2306ECP F Un. SKF 2 5 30000
44 | 210068353 | SELLOS DE TAPA CR58705 4 Un. SKF 4 5 £0.00
45 | 21006456 SELLO DE TAPA DE BOMBA DE LUB. CR5062 1 Un. SKF 1 5 10.00
46 | 21006230 | RODAMIENTO PARA CHUCK 5L134MP 1 Un. SKF 1 5 135.00
47 | 21006402 SPEEDI SLEEVE CR93587 2 Un. SKF 2 5 4000
Bomba de Agua 435
45 | 21000355 | CHAMBER PARA BONMBA 1-284-777 1 Un. FMIC CORPORATION 1 5 1,200.00
45 | 21000154 CILINDRO DE BEAM PUMP 1-267-586 2 Un. FMC CORPORATION 1 5 B80.00
50 | 21001747 | EMPAQUE CYL HEAD (COERE) 1-275-674 El Un. FMC CORPORATION 3 5 30.00
51 | 21006308 EMPAQUE VALVE COVER 1-273-675 3 Un. FMC CORPORATION 3 5 30.00
52 | 21001748 EMPACQUE CYL {COBRE) 1-279-676 1 Un. FMC CORPORATION 6 5 57.00
53 | 21000351 | ASIENTO DE BILLA DE BEAN 1-284-740-1 & Un. FMC CORPORATION & 5 36.00
54 | 21000353 BILLA DE BEAN 1-101-41% 1 Un. FMC CORPORATION 6 5 4000
55 | 21001751 |  COPAS PARA BEAN 5260221 E] Un. FWC CORPORATION El 5 20.00
56 | 21006324 | PLUNGER NUT ASOLS 3 Un. FMC CORPORATION 3 5 10.00
57 | 21000776 | SEALOIL 1177425 [ Un. FMIC CORPORATION 6 5 18.00
58 | 21000354 VALVULA RELIEF 72-00-018 1 Un. FMC CORPORATION 1 S 12000
Repuestos hidraulicos

59 | 21006473 |CILINDRO HIDRAULICO DE AVAMNCE POZ2921KN 1 Un. SAMNDWVIE 1 5 4,000.00
60 | 21002642 |CILINDRO SIDE RACK FDZ2921KG 2z Un. SANDVIE 1 5 1,200.00
61 | 21008143|CILINDRO HIDRAULICO DESPLAZAMIENTO FOZ29Z1KD 1 Un. SANDVIE 1 5 1500.00
62 | 21002615|CILINDRO HIDRAULICO ESTABILIZADORES PD22518M 1 Un. SANDWIE 1 5 1,800.00
63 | 21002617 |CILINDRO INCLINACION DE MASTIL PD223921KE 1 Un. SANDVIE 1 S5 1,200.00
B4 CONTRABALAMCE DEL MOTOR DEL WINCHE PRINCIPAL CBGA-LHN 1 Un. SANDWIE 1 5 15000
G5 | 21005222 [VALVE C/B CART PD24454AK FOZ4464AK 2z Un. SANDVIE 1 5 280.00
66 | 21006213 |VALVE CHECK CART 5-203-534 5-203-634 4 Un. SANDVIE 1 5 500.00
67 | 21006156 |VALVE CHECK CARTRIDGE PDZ4464KY PD2a464KY 1 Un. SANDWIE 1 5 12000
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Lista de Repuestos Criticos de maguina Perforadora Diamantina

Maquina Sandvik DE710
. ALMACEN DE r
Item| Material Maquina Sandvik DE710 Mumero de PARTE Cantidad | Unidad Manufacture Precio Total §
68 | 21006256|VALVE RELIEF CART PD2446488 PD24464B8 1 Un. SANDVIK 1 5 30.00
69 | 21002622 |VALVE RELIEF CART PD22B70AA PD22BTDAA 1 Un. SANDVIE 1 5 300.00
70 | 21006547 |RESTRICTOR FIXED 0.5 x 4 WUS5433 WU5433 1 Un. SANDVIE 1 $ 150.00
71 | 21006546|VALVE CHECK MODIFIED WUS364 WUS5364 1 Un. SANDVIK 1 5 180.00
72 | 21006223|VALVE CHECK CART PILOT OPEN PD24464AH PD24454AH 1 Un. SANDVIK 1 5 170.00
73 |21006257/VALVE C/B CART PD24464CD PD24464CD 1 Un. SANDVIK 1 s 120.00
74 21006227 /{VALVE FLOW FUSE CART PD24464K5 PD24464KS 1 Un. SANDVIK 1 5 100.00
WVALVE PRES REDUCING [CART) 5-203-232(DESENROSCADO ¥
75 |21000149/4ROSCADD) 5-203-232 2 Un. SANDVIK 1 5 180.00
76 | 21002618|GAUGE PR 0-3000 psi 4" 0D 1/2" PD23753CF PD23753CF 1 Un. SANDVIK 1 5 200.00
77 | 21006478|VALVE C/B DOUBLE PD24464E PD24464E 1 Un. SANDVIK 1 $  1,000.00
78 | 21006469|VALVE DIVERTER 3 WAY PD237540M PD23754DM 1 Un. SANDVIK 1 5 100.00
79 | 21006236|VALVE SHUTTLE 1/4” BSPP ***DO PD22870RK PD22870RK 1 Un. SANDVIE 1 3 B0.00
80 |21003312/]VALVE FLOW CART PRIORITY CONTR PD24454BH PD24464BH 1 Un. SANDVIK 1 5 150.00
81 | 21006265|VALVE SHUTTLE 1/4" BSPT PD272054 PD272064 1 Un. SANDVIK 1 S 120.00
82 | 21002672 |VALVE BALL 4-WAY PD23778Y PD23778Y 1 Un. SANDVIK 1 5 80.00
83 | 21006249|VALVE BALL 3-WAY 1/4"NPT PD23778AA PD23778AA 1 Un. SANDVIE 1 5 100.00
84 | 21006255|VALVE C/B CART PD24454AU 1 Un. SANDVIK 1 5 200.00
85 | 21006225|VALVE RED/RELIEF CART PD24464BW 1 Un. SANDVIK 1 5 180.00
86 | 21002669|VALVE PRESSURE RELIEF PD22933AL 1 Un. SANDVIK 1 5 180.00
87 | 21006250|VALVE BALL 3/8"B5PP PD23817E 1 Un. SANDVIK 1 5 100.00
88 VALVE CHECK 1/2"BSPP PD24435BP 1 Un. SANDVIE 1 L3 120.00
89 WALVE CHECK 1"BSPP 3.0 BAR(RETORNO A TANCQUE) PD22E870BE 1 Un. SANDVIE 1 5 1,500.00
90 | 21002670|VALVE DIR CONTROL 8 SPOOL PD23754GB 1 Un. SANDVIK 1 5 1,200.00
Estructura

91 | IPRENSA DE PIE 1 Un. SANDVIK 1 5 800.00
Total S 57,445.00
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Anexol2: Formato propuesto de Registro de programa de entrenamiento de personal nuevo

f"E Wersion 1.0
A _ -
| AKD |=z=: Registro de programa de entrenamiento de
— | Fecha: 05/12/2018
'S personal nuevo
) Codigo:xxxxx
Area que Recibio la Capacitacion: Persona que va recibir el programa de entrenamiento
Mantenimiento
Puesto de encagrado de se cumpla el programa de Persona que esta encargado gue se cumpla el entrenamiento al personal
Jefe de mantenimiento Alonso Alarama tinedo
Fecha de inicio | Fecha de Termino |
Entregar los manuales digitales de operacion de Iz maguina
X
2|Entrezar los manusles dizitales de mantenimiento dz |z maquins
3)|Entrazar plancs hidraulices y electricos digitsles X
4)capacitacion en analisis de planos hidrsulicos X
5 |capacitacion en andlisis de planos eléaricos X
G]Reconocimiento de ks maquina X
7|Reconocimiento de ks partes mas principales de [z maguinz [
gjRevisar los planes y programa de manisnimiento X
Capacitacion 2n el sistema de lubricacion en el motor dissel y sistemia X
8| hidraulica
10|capacitacion en dizgnesticar fallas en 2l motor Dissel X
11| capacitacion e dar solucion 3 posibles fallas en el motor Diesel X
Capacitacion en izaje de cambio de motor Digsel y cambio de cilindro de X
1Zjavance
13|Capacitacion en disgnesticar fallas elecinicas en shemadares X
14| capacitacion de desmontzje y montaje de alemador X
15)|capacitacion en dizgnesticar fallas electnicas en arrancadores [
16| Capaaitzcion de desmonizje y moniaje de armancador X
X
17|capacitacion en dizgnesticar fallas electnicas en genersl del equipe
1E|Capacitacion en disgnesticar fallas en 2l sistema hidraulico X
15)capacitacion 2n &l montaje y desmontzje de cabezal de rotadion X
X
20| Capscitzcion de diagnosticar fallas en el sistama de winche principzl
X
21| Capacitacion de dizgnosticar fallas en 2l sist2ma de winche Wireline
(Capacitacion de montsje y desmontsje de rodamisndo de los poleas de X
22 fwinches
23| Capacitzcion =n gl sistema de traslacion de | maguinjonugzs) X
24)r=pacitacion de montsje y desmontaje de mando finzles(oruzas) X
25| c=paaitacion de montsje y desmontajs candado (orugzs) X
zﬁ||3pacim:ion d= montsje y desmontsje 13patss (orusas) i
Obszrvaciones
Jefe de operaciones Jefe de Mantenimiento Jefe de RR.HH.
Dino remero Motta Alonso Atarama Erick Cortelezzi Fernandez
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Anexo 13: Cuestionario

A KD” AUIC: 20470234595
Calle Perseo Mz )
- Lk, 12 Urb. La Campifia
International Chorriles . lira

Estimados Clientes internos

En esta oportunidad estamos trabajando para mejorar la gestiona de
mantenimiento, por ellos hemes elaborade algunas preguntas cuyo objetive es
medir el grado de satisfaccion de respecto al servicio brindado por el area de
mantenimiento de la empresa AK DRILLING INTERNATIOMAL SA y con los
resultados proponer mejoras. Desde ya agradecemos su atencién.

1. jHay un proceso de prueba con carga de la maquina después de un
mantenimiento de overhaul, antes de salir a un proyecto nuevo?

s [ o[
Observaciones:

2. i Qué beneficio puede causar al inicio de un nuevo proyecto, si existiera un
proceso de prueba de la maquina con carga?

Observaciones:

3. jHay un formato de salida de la maguina después de realizar un
mantenimiento de overhaul?

5l |:| NO |:|

Observaciones:

4. ;Existe un formato de cerificado de operatividad de la maguina?

5l l:l NO I:I

Observaciones:

5 jiExiste un manual de politica y procedimientos para el adrea de
mantenimiento?

S D NO |:|

Observaciones:

N
N



AKD* BUC: 20470234595
Calle Persea Mz |
- It 12 Urb. La Campifa
International (Chorillas - Lima

6. jHay una lista de stock crifico de repuestos de mantenimiento de la maquina

en proyecto?
Sl NO

7. iPor qué le gustaria tener una lista de stock critico de repuestos de
mantenimiento en proyecio?

Observaciones:

8. iExiste un manual donde se describen las funciones que va realizar el
personal de mantenimiento contratado?

s ow [

Observaciones:

9. iEl personal de mantenimiento tiene experiencia en conocimiento de la
maquina? ;Y por qué?

s] m [

Observaciones:

10. jAfectado la falta de experiencia del personal de mantenimiento en la
disponibilidad mecanica?

s [ No [

Observaciones:

11. ;jHay un programa de entrenamiento para un nuevo personal contratado de
mantenimiento?

s o [

12_;Por qué le gustaria que haya un programa de entrenamiento, para los
mecanicos contratados nuevos?

Observaciones:

N
Ui



