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Presentacion

En cumplimiento de Reglamento de Grados y Titulos de la Universidad César
Vallejo, presento ante ustedes la Tesis titulada “ APLICACION DEL
SOFTWARE DE CONTROL Y ADMINISTRACION MP9 PARA MEJORAR
LA PRODUCTIVIDAD EN EL PROCESO DEL MANTENIMIENTO DE
ESTACIONES BASE DE LAS EMPRESAS DE TELECOMUNICACIONES’

En el Primer capitulo se habla sobre las empresas de telecomunicaciones,
su realidad problematica nacional e internacional, se presentan algunos
estudios previos de profesionales relacionados con el tema, la formulacion
del problema general y especificos, la justificacion del estudio, la hipétesis y

objetivos.

En el segundo capitulo veremos el disefio de la investigacion, la variable
dependiente e independiente mas su Operacionalizacién, se detalla la
poblacién y muestra considerada para el estudio, las técnicas e instrumentos
de recoleccion de datos, la validez, los métodos de analisis de datos y

aspectos éticos.

En el tercer y cuarto capitulo veremos los resultados obtenidos aplicando
meétodos estadisticos los cuales validan la informacion presentada una vez

aplicado el Software y la discusion respectivamente.
En el quinto y sexto capitulo se muestra las conclusiones a las cuales se ha
llegado después de haber realizado las pruebas correspondientes y

recomendaciones a las cuales se ha llegado

Por ultimo, en el séptimo capitulo se comparten las referencias bibliograficas

y anexos.

Vi
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RESUMEN

La Aplicacion del Software de Control y Administracion MP9 para mejorar la
Productividad en el proceso del Mantenimiento de Estaciones Base de las
Empresas de Telecomunicaciones tuvo como objetivo la productividad del
mantenimiento; Para la empresa mexicana creadora del software Técnica
Aplicada Internacional S.A. de C.V. Este software ayuda a mejorar la
administracion del mantenimiento en forma eficiente y organizada, para tal
efecto la implementacion de esta herramienta en la gestion del
mantenimiento nos permite una mejor organizacion técnica y administrativa
en la gestion del mantenimiento en todo tipo de empresa de
Telecomunicaciones y de servicios.

La metodologia utilizada en la presente tesis tuvo un rigor cientifico utilizada
en mencion a los sistemas de gestién lo cual permite unificar todos los
sistemas de gestion de una empresa. La Tesis va dirigida por el tipo
Aplicativo, el objetivo es la Aplicacion de un Software de Control y
Administracion MP9 para mejorar la productividad en el proceso del
mantenimiento de Estaciones Base, tal como su nombre lo indica, el interés
es mejorar Productividad en todo el proceso de gestion del mantenimiento.
El disefio para esta investigacion es de tipo experimental considerando
basicamente los hechos y actividades que se suscitan en el mantenimiento
de estaciones base sin modificar las variables dependiente e Independiente.
A partir de esta informacion se tomé como muestra 80 estaciones las cuales
coincidian con la poblacion total cuyo analisis y seguimiento sirvieron como
base para validar las metas planificadas durante la mejora.

Todo esto para mantener los equipos disponibles, en buenas condiciones y
reduciendo el mantenimiento correctivo; asi como, llevar un control de las
refacciones y consumos que requiere el mantenimiento preventivo y
correctivo.

(Palabras clave: Software de mantenimiento, Productividad, Eficiencia

Eficacia, programar, administrar, informacion)



ABSTRACT

Software Application Control and Management MP9 to improve productivity in the
process of Maintenance Base Stations Telecommunications Companies aims
Mantenimiento productivity; For creative Mexican software company Applied
Técnico International S.A. de C.V. This software helps improve maintenance
management in an efficient and organized, for this purpose the implementation of
this tool in maintenance management allows us to better technical and administrative
organization for managing maintenance on all types of Telecommunications
Company and services.

The methodology used in this project is a scientific rigor used in reference to
management systems which unifies all management systems of a company. The
project is directed by the application type, the goal is the implementation of a
Software Control and Management MP9 to improve productivity in the process of
maintenance Base Station, as its name implies, its interest is to improve productivity
throughout the process maintenance management.

The design for this research is basically experimental basis of facts and activities
that arise in maintaining base stations without changing the dependent and
independent variables. From this information it was sampled 80 stations which
coincided with the total population analysis and monitoring which served as the basis
to validate the planned goals for improvement.

All this to keep the equipment available, in good condition and reducing corrective
maintenance; as well as keep track of parts and consumption required preventive
and corrective maintenance.

(Keywords: Software maintenance, productivity, efficiency, effectiveness, schedule,

manage, information)



l. INTRODUCCION



1.1 REALIDAD PROBLEMATICA

En el mercado peruano existen varias empresas dedicadas al rubro de las
telecomunicaciones las cuales brindan servicio de mantenimiento tales como
Telrad, Tecnocom, Ezentis, Huawei, Ericsson, Ica entre otros los cuales estan
alineados a cumplir todos aquellos alineamientos a fin de brindar un buen
servicio para la satisfaccion del cliente

Teniendo en cuenta el mundo globalizado y la exigencia cada vez mayor de
los clientes bajo la perspectiva de que las telecomunicaciones actualmente
cumplen un rol muy importante en el desarrollo econémico del pais, las
empresas dedicadas a este rubro deben brindar un servicio acorde a las
necesidades actuales, para lo cual se debe cumplir con ciertas normas y
reglamentos tanto nacionales como internacionales, contar con un sistema
integrado y conciso, software de control que sirvan para salvaguardar la
calidad y mejorar la productividad del servicio.

Actualmente las telecomunicaciones estan enfrentando una serie de desafios
y cambios tecnoldgicos que se dan actualmente, las operadoras de telefonia
estan renovando sus equipos constantemente con la finalidad de mantener
cierta distancia con respecto a sus competidores, justamente estos cambios
hacen que las empresas dedicadas al servicio de mantenimiento en las
empresas de telecomunicaciones tengan mayor exigencia para sus clientes.
Una accion importante dentro del mantenimiento es identificar las fallas y
darle solucién en su momento debido, antes que el cliente advierta que hay
algun equipo que esta fallando y que necesita atencién inmediata, en tal
sentido el estado y control del mantenimiento adquiere protagonismo, las
atenciones de fallas generadas en su mayoria por falta de un buen
mantenimiento o por falta de informacion estan generado gastos en mano de

obra y materiales los cuales poco a poco siguen aumentando.

Para un correcto mantenimiento es necesario considerar otras cuestiones
tales como Salud, la Seguridad, los Problemas medioambientales, la

Gestion, la Planificacion de la Informacién, la Programacion, etc. Lo cual



debe considerarse también como parte de la actividad normal del
mantenimiento. Cuando en la planificacién del mantenimiento se consideran
todos estos aspectos se hace evidente que la fiabilidad, no es solo la
capacidad para mantener los equipos operativos sino la exigencia que todos
los procesos de mantenimiento funcionen correctamente

Las Empresas de Telecomunicaciones en su afan de mejorar la calidad de
servicio pretenden Aplicar un Software de Control y administracion MP9 para
mejorar la productividad en el proceso del mantenimiento con lo cual
brindaria un mejor servicio satisfaciendo las necesidades de los clientes; a
raiz de esta necesidad muchos paises como México, Estados Unidos,
Panaméa, El Salvador, Costa Rica, Nicaragua, Venezuela, Colombia,
Argentina, Espafia, Brasil, Chile y Perd, han incluido dentro de su gestion de
mantenimiento este Software el cual se ha constituido como una herramienta
importante dentro de sus procesos, brindando un mejor control y
administracion de sus operaciones y recursos de manera eficiente, Dentro de
las empresas Peruanas que han aplicado esta herramienta con el fin de
mejorar su gestibon de mantenimiento figuran Mitsui, Vopak, Modasa,
Sodexho, Sunat, Faber Castell, ABB, ICA, PGN, SGS, entre otros, los cuales
han encontrado gran satisfaccién al implementar dicho aplicativo, teniendo
en cuenta que en nuestro pais son muy pocas las empresas que cuentan
con una gestion de mantenimiento debidamente estructurada y sobre todo la
empresas dedicadas al rubro de las telecomunicaciones las cuales no
cuentan con un sistema organizado que le pueda brindar el debido control y
administracion de sus operaciones, muchos de los problemas que surgen
dentro de las empresas de telecomunicaciones surgen debido a la falta de
organizacién y control, no tienen un sistema de gestion que le brinde toda la
informacion que necesiten a fin de evitar posibles Averias y problemas lo cual
genera pérdidas considerables en mano de obra, repuestos y tiempo, lo cual
pudiera reducirse si se tuviera un sistema organizado, donde se pudiera tener
control de todos los procesos tanto operativos como administrativos,
garantizando un mejor servicio previniendo averias y posibles fallas,
manteniendo control organizado de los mantenimientos preventivos y

correctivos, teniendo control de los repuestos y equipos que se tienen dentro



y fuera de una planta de telecomunicaciones, administrando eficientemente

todos los recursos de la empresa afin de garantizar la calidad del servicio.

En tal sentido veremos la realidad problemética reflejada en el diagrama de
Ishikawa, en el cual se detallar4 las causas y sus efectos encontrados
durante la inspeccién realizada antes de la Implementacion de la
Herramienta.



Figura 01: Diagrama 6M’s de Ishikawa
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1.2 TRABAJOS PREVIOS

DE JESUS, José. Mejora del TPM a Través de Actualizacion de Sistema de
Mantenimiento MP 9. Tesis (Ingeniero Industrial) Universidad Tecnoldgica de
Querétaro. Querétaro-México (2014). Pg. 68

El objetivo principal de la Investigacion fue de hacer mas eficiente la
administracion del TPM de la Planta Il de tubos de la empresa Gabriel Ride
Control (GRC). Lo cual se realiz6 a través de la actualizacion del software de
mantenimiento MP9, pues se habia dejado de dar seguimiento al sistema.
Asi mismo los equipos estaban mal cargados al sistema, algunos ni se

encontraban cargados al sistema y otros estaban fuera de servicio.

En el departamento de mantenimiento se deja una nueva vision acerca de la
ingenieria en mantenimiento industrial, de igual manera se obtuvo la
experiencia de conocer mas a fondo lo que son las operaciones y logistica
de la industria automotriz, pues no se habia tenido la oportunidad de estar en

una de ellas.

Con la utilizacién del Software MP9, en el departamento de mantenimiento
se pudo ejecutar de manera correcta el trabajo y actividades asignadas
dentro de la empresa, Pero en la estancia se observaron las dificultades que
tiene un departamento de mantenimiento, cémo resolver conflictos
relacionados con el area, pero lo mas importante prever y saber anticiparse

a los problemas.

La implementacién de este del Software MP9 fue de gran ayuda en el
desarrollo profesional, ya que se aprendieron nuevas cosas y métodos de

trabajo muy importantes para la elaboracion de mi tesis.



SANCHEZ, lIsain. Implementacion del Software de Mantenimiento MP8.
Tesis (Ingeniero Industrial) Universidad Tecnol6gica de Querétaro.
Querétaro-México (2013). Pg. 56

Tuvo como objetivo principal la implementacion del software de
mantenimiento MP8 al 80 % en la planta de maquinados BQ Machining.

El método utilizado fue mediante el uso de un software de mantenimiento, la
cual es una herramienta importante en la administracion del mantenimiento
en el area industrial y también en el departamento de mantenimiento, lo cual
nos permite una mejor organizacion técnica y administrativa para la gestion

del mantenimiento en todo tipo de empresa.

El software fue necesario para recopilar la informacion detallada de cada
maquina, para lo cual se lleva un seguimiento a cada equipo y programar
actividades preventivas para evitar alguna averia o tiempos muertos que
afecten directamente a la produccion. Se concluye que el uso del software es
efectivo para programar los mantenimientos preventivos de manera sencilla,
informes de cumplimiento de los programas a través de graficas, administrar
el personal del departamento, llevar historial para cada equipo y reducir el

mantenimiento correctivo, asi como, tiempo de vida.

La implementacion del Software MP8 genero un orden en el proceso del
mantenimiento, estandarizando la programacion de los mantenimientos
preventivos y correctivos, asi como las ordenes de trabajo las cuales son
entregadas por el software, dentro de ellas se escogen las 6rdenes de trabajo
mas criticas que requieren de un servicio inmediato, las mismas que son
entregadas al jefe de area para asignar directamente a los electromecanicos,
guedando pendientes las 6érdenes que son de menos prioridad para
posteriormente ser evaluadas y determinar la asignacion de una OT para este
trabajo, cabe mencionar que aunque sean de menor prioridad se deben

ejecutar.



La implementacion del software MP8 indicado en la presente tesis me sirvid
para tener un panorama claro referente a las virtudes y ventajas de la
herramienta a fin de poder establecer criterios y preparar la informacion
necesaria para poderla cargar al programa con la finalidad de obtener los

resultados esperados.

ESCOBAR, Pedro. Sistema de mejoramiento, monitoreo y control para la
gestién de mantenimiento de los equipos primarios de 230/138/69 Kv en las
Subestaciones de Inde Guate-Sur Villa nueva por medio de la
Implementacion del MP Software Ver. 9. Tesis (Ingeniero Mecanico Eléctrico)
Universidad de San Carlos de Guatemala. San Carlos-Guatemala (2013). Pg.
254

El objetivo general es sistematizar el control y administracion de los
Mantenimientos a los Equipos Primarios de 230kV/138kV/69kV dentro de la
Subestacion Eléctrica Guatemala Sur INDE/ETCEE, garantizando la
confiabilidad del servicio continuo de energia eléctrica por medio de la

Implementaciéon del MP (Mantenimiento Preventivo) Software Ver.9.

En el presente trabajo se desarrollaron los procesos para implementar el
sistema de gestion de mantenimiento MP9 Software (Mantenimiento
Preventivo Version 9), desde su etapa inicial hasta la gestién del mismo,
dentro de la Subestacion Eléctrica Guatemala Sur de la Empresa de
Transporte y Control de Energia Eléctrica — EGEE del INDE. En el capitulo |
se presenta toda la informacion referente a esta empresa, parte de ella sus
principales atribuciones al pais y una porcion de proyectos realizados dentro
del sector eléctrico. También fue de importancia desarrollar un plan de
contingencias ante desastres, dentro de las instalaciones de la subestacion,
mencionando marco legal, antecedentes, tipos de riesgos a afectar la
empresa, pasos a realizar durante y después de la emergencia, funciones del

personal y entre otras.

10



Se cuenta con procedimientos ordenados para el registro de informacion de
forma eficiente, para todo tipo de mantenimiento, registro de fallas, recursos
consumidos. Por medio de la taxonomia creada, no solo se contara con
registros de equipos, planes de mantenimiento entre otras, sino también, un
respaldo de manuales, planos y catdlogos en archivos asociados
digitalmente. Evitando perdidas en cuanto se dafian o se extravian los
mMismos.

Para obtener mejores resultados en la implementacién de esta metodologia,
se recomienda el uso del MP9 software ya que brinda médulos poderosos,
que ayudan al seguimiento y control de la estrategia aplicada y

retroalimentacion, durante el tiempo para ir reduciendo fallos.

ARIAS, Francisco. Implementacion del Sistema de Gestion de Mantenimiento
MP V. 9 para la Metalizadora de Film Plastico Bopp. Tesis (Ingeniero
Mecanico) Universidad Simon Bolivar. Ciudad de Sartenejas-Guatemala
(2012). Pg.133

La investigacion tuvo como principal objetivo Implementar el Software de
Gestion de mantenimiento MP V. 9 para la ejecucion eficaz de un plan de
mantenimiento preventivo y predictivo en la metalizadora por Facio de film

plastico B.O.P.P. con el objetivo de aumentar su disponibilidad operativa.

En el presente informe se presentan el proceso de implementacion del
software MP V. 9 para la ejecucion de un plan de mantenimiento preventivo
y correctivo de la Metalizadora de Film plastico de Polipropileno Bi-Orientado
(B.O.P.P) Implementacion que incluye, la division de maquina en
subsistemas y equipos, la creacién de rutinas de mantenimiento preventivo y
predictivo y la carga de la informacion obtenida en el software de gestion de
mantenimiento. Las rutinas generadas son producto de la investigacion de
los manuales de los fabricantes con su posterior verificacion con el personal

técnico de la empresa.

11



La implementacién del plan generado por la presente pasandia, se genero
considerando solo la capacidad operativa de la comparfia, manuales de
fabricantes y experiencia técnica de la empresa. La carga de equipos,
sistemas, subsistemas y planes de mantenimiento consolidados por la
presente pasantia se realizd6 sin inconveniente alguno en el software de

gestion de mantenimiento MP9

INFANTE, Esteban. ERAZO, Deybi. Propuesta de Mejoramiento de la
Productividad de la linea de camisetas en una empresa de Confecciones por
medio de la aplicacion de Herramientas Lean Manufacturing. Tesis (Ingeniero

Industrial) Universidad de San Buenaventura. Cali-Colombia (2013). Pg. 139

El objetivo principal fue la propuesta para el mejoramiento de la productividad
de la linea de camisetas interiores de la empresa Agatex S.A.S para lo cual

se utilizé la herramienta de Lean Manufacturing.

Con la finalidad de buscar cuantificar la produccién diaria de la empresa y
determinar cdmo se puede aumentar dicha produccion a través de las
herramientas de Lean Manufacturing, para ello se utilizo el tipo de estudio

cuantitativo

La aplicacion de la herramienta Lean Manufacturing fue vital para la mejora
de las operaciones de las PYMES, especialmente del sector manufacturero,
ya que contribuye al mejoramiento de los procesos, eliminando actividades
gue no generan valor, con la finalidad de brindar mayor satisfaccion al cliente

e incluso ahorros financieros.

La utilizacion de las Herramientas de gestion utilizada para esta tesis se pudo
mejorar el orden, minimizar los gastos, desperdicios y horas muertas

A fin de brindar un mejor servicio, identificando todas aquellas operaciones
innecesarias, desperdicio de materiales y horas hombre las cuales

generaban gastos adicionales lo cual generaba perdidas a la empresa.

12



ARANA, Luis. Mejora de Productividad en el Area de Produccién de Carteras
en una Empresa de Accesorios de Vestiry Articulos de Viaje. Tesis (Ingeniero
Industrial) Universidad de San Martin de Porres. Lima-Pera (2014). Pg. 251

Debido a la competencia nacional e internacional, las empresas buscan
mejorar sus procesos con la finalidad de ser competitivas y ofrecer mejores
productos, por esta necesidad la empresa en estudio, conocida por la marca
Crepier, permitié implementar el presente proyecto con el fin de mejorar la
productividad del area de produccion de la linea de carteras.

La presente investigacion se sustenta en la mejora continua, aplicando
herramientas tales como Brainstorming, 5W, AMFE, 5S, QFD, Taguchi,
Graficas de Control de Calidad, apoyadas como base en la metodologia del
ciclo PHVA, que permiti6 mejorar la productividad del area en un 1.01%,
respecto al nivel calculado al inicio del proyecto, que generaria un ahorro
mensual, expresado en S/. 10 mil soles, siendo una metodologia de mejora

continua.

Ante esta situacién la empresa se ha visto exigida en implementar una
herramienta que les brinde una mejora continua, superar retos en materia de
calidad, reducir costos, tiempos, minimizar accidentes y desperdicios; hemos
investigado que dentro de las herramientas de mejora continua, el ciclo PHVA
es la Unica herramienta basada en un enfoque de gestidon de procesos segun
lo establecido por el Dr. Deming, la cual esta orientada a dirigir y controlar las
operaciones de la organizacion hacia el alcance de la vision y la obtencion

de la mejora continua.

El objetivo principal del proyecto se basé en la mejora continua para lo cual
utilizo la metodologia basada en el ciclo PHVA, asi mismo se realizo el
analisis de la situacion, lo cual al aplicar la mejora permitié un incremento
considerable en la productividad y reduccion de gastos, elevando de esta

manera el indice de ventas y satisfaccion del cliente.

13



CRUZADO, Antonio. Propuesta de Modelo de Gestion de Mantenimiento
enfocado en la Gestion por Procesos para la Mejora de la Productividad y la
Competitividad en una Asociatividad de Mypes del Sector Textil. Tesis
(Ingenieria Industrial) Universidad Peruana de Ciencias Aplicadas. Lima-
Peru (2014) Pg.98

Debido la alta competitividad, las empresas pequeiias son las llamadas a
dirigir el desarrollo y prosperidad de los paises, mas aln cuando por efecto
de la globalizacion se han abierto las puertas al intercambio de productos

entre naciones.

Es por ello, que actualmente las empresas pequefas viven actualmente una
encrucijada, pues tienen una oportunidad inmejorable para aprovechar los
nuevos mercados existentes, sin embargo, la competencia que deben
enfrentar es algo a lo que posiblemente ain no estdn preparados para
hacerle frente.

Las pequefias empresas en el Perl se encuentran atravesando este hecho,
y es que la gran explosién en la formacién de micro y pequefias empresas
(Mypes) y la competencia en el mercado han obligado a estas empresas a la

busqueda de nuevos mercados.

El modelo busca el aseguramiento de las maquinas que intervienen en todo
el proceso productivo a fin de evitar paradas de produccion que atenten
contra el nivel de produccién planificado y las pérdidas econdémicas por el
incumplimiento de pedidos. Asi mismo se busca evitar los sobre costos de
las reparaciones no programadas de maquinas y de la tercerizacion de

produccion para cubrir la demanda.
El modelo de gestion de residuos busca definir las estrategias para minimizar

los residuos resultantes del proceso productivo. Ademas, se enfoca en la

reutilizacion adecuada de la materia prima empleada para trasladarla a
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nuevos procesos que agreguen valor o simplemente encontrar un valor de

comercializacion de dichos residuos en el mercado.

Con la aplicacion de la mejora se espera una mejor capacidad de produccion
ya que al contar con un menor indice de maquinas y equipos averiados se va
garantizar la produccién de acurdo a lo proyectado, generando de esta

manera una mejor productividad y competitividad en el mercado.

PAEZ, Veronica. Desarrollo de un sistema de informacion para la
Planificacion y Control del Mantenimiento Preventivo Aplicado a una Planta

Agroindustrial, (Ingenieria Informética) Lima, Peru (2011) Pg. 64

El proyecto tiene el objetivo de realizar el analisis, disefio e implementacion
de un sistema que sea de ayuda para determinar la estrategia mas adecuada
para el mantenimiento preventivo, en un entorno gréafico basado en ventanas,
gue soporte los procesos del mantenimiento preventivo en las plantas de

produccién agroindustriales.

Esta tesis se presenta como una alternativa para las plantas agroindustriales
a través de una herramienta informatica que ayude a mantener informada al
area de produccion sobre las tareas y actividades de mantenimiento actuales
y programadas. Ofrece servicios como la administracion de maquinas, la
planificacion de mantenimientos preventivos y de las tareas que lo
comprenden, la distribucion de las herramientas, repuestos, recursos

humanos y reprogramacion de tareas.

La presente metodologia, ayudé que desde las primeras fases se obtenga un
producto, el cual se aproximo en sus caracteristicas con los requerimientos
y planificaciones establecidos. Ello se debe a que involucra un andlisis de
riesgo y cubre todo el ciclo de vida del producto, que gradualmente
evoluciona convirtiéndose en el sistema final y, ademas, tiene en su proceso
de desarrollo, la evaluacién continua de la calidad con relacién a los

requerimientos deseados
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COELLO, Guido. Desarrollo de un Software para la Gestion de
Mantenimiento de la maquinaria pesada para la prefectura del Escuay,
(Ingenieria Mecanica) Universidad Politécnica Salesiana. Cuenca-Ecuador
(2015). Pag 103

En este proyecto se presenta el desarrollo de un software de gestion del
mantenimiento de la maquinaria pesada para la prefectura del Azcuay,
permitiendo la automatizacion de las tareas de mantenimiento preventivas,
para cada una de las maquinarias y a su vez facilitando un andlisis estadistico
de las gestiones operativas desarrolladas en las mismas.

El mantenimiento dentro de un centro productivo, siempre es evaluado por la
reduccion de los paros en la linea de produccion, la rapidez y la eficacia en
la solucién de Averias y la optimizacién en resultados econdmicos. Para que
esto se pueda cumplir con eficacia mediante un proyecto informatico
debemos tener en claro cuales van a ser los objetivos fijos que deseamos
alcanzar con los mismos, aunque puedan aparecer extremadamente llanos
y simple.

En el mercado existen actualmente una gran variedad de Software para
gestionar el mantenimiento, cuyo objetivo de estos sistemas es ofrecer a las
empresas una gestién del mantenimiento eficiente y flexible.

Estas herramientas, aunque tienen el mismo propésito, envuelven distintos
aspectos dentro del mantenimiento e incluso llegan a cubrir procedimientos
gue directamente no son propios del mantenimiento, pero guardan una
estrecha relacion con este.

Mediante la gestion del mantenimiento asistido por un ordenador se permite
automatizar todos los procesos respecto al mantenimiento preventivo,
correctivo de una flota de equipos de grande o baja escala; Asi mismo el
GMAO es una herramienta virtual de suma importancia para controlar las

tareas de mantenimiento en el sector industrial.
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1.3 TEORIAS RELACIONADAS CON EL TEMA

Para el desarrollo de la siguiente tesis es necesario conocer ciertos
conceptos bésicos para implementacion de un Software de Control y

Administracion MP9

Cerda, H (2006), Es imposible concebir una investigacion cientifica sin la
presencia de un marco tedrico, porgue a este le corresponde la funcion de

orientar y crear las bases tedricas de la investigacion (p. 170).

1.3.1 MP9: es un software profesional para control y administracion del
mantenimiento o CMMS, de sus siglas en inglés Computerized Maintenance

Managment System.

El objetivo principal del MP9 es ayudarle a administrar la gestion de
mantenimiento de una manera eficiente, manteniendo toda la informacién de

su departamento de mantenimiento documentada y organizada.

Técnica Aplicada Internacional Naucalcan Estado de México, México D.C.

1.3.2 Productividad:

Gutiérrez H, (2009) La productividad se entiende como la relacion entre lo
producido y los medios empleados; por lo tanto, se mide mediante el
cociente: resultados logrados entre recursos empleados. (Pg. 7)

Puede definirse como la relacion que existe entre la cantidad de bienes y
servicios producidos y la cantidad de recursos utilizados. En la fabricacion la
productividad sirve para evaluar el rendimiento de los talleres, las maquinas,
los equipos de trabajo y los empleados.

Heiser, J. Render, B. (2009). La productividad es la relacion que existe
entre las salidas (bienes y servicios) y una o mas entradas (recursos como
mano de obra y capital). (Pg. 14)

La mejora en esta relacion puede generar mayor productividad, la mejor
utilizacion y la reduccion de los recursos podria generar mayor bienes y

servicios mediante una adecuada administracion.
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Eficiencia

Gutiérrez H. (2010) Es simplemente la relacion entre el resultado alcanzado
y los recursos utilizados. (Pg. 21)

Para la ejecucion del mantenimiento debe tener sus principios bien definidos,
en cuyas actividades deben estar vinculadas de forma logica para lograr los
objetivos, con el fin de que si se encontraran anomalias durante el proceso

estas se corrigiesen durante el desarrollo de las mismas.

Eficacia

Gutiérrez H. (2010) la eficacia es el grado en que se realizan las actividades
planeadas y se alcanzan los resultados planeados. (Pg. 21).

Debe darse de manera adecuada, ya que las atenciones de los
requerimientos por averias no se atienden en su debido momento o de la
forma correcta, es por ello que se tienen que retornar a revisar en varias
ocasiones, recordemos que hoy en dia un requisito indispensable para poder
ser competentes es brindar un buen servicio, el cual debe estar acorde a las

necesidades del cliente.

Control de Procesos

Chiavenato I. (2014). La finalidad del control es asegurar que los resultados
de las estrategias, politicas y directrices (elaboradas en el nivel institucional),
de los planes tacticos (elaborados en el nivel intermedio) y de los planes
operacionales (elaborados en el nivel operacional) se ajusten tanto como sea
posible a los objetivos previamente establecidos. Los tres niveles de control
estan interconectados y entrelazados intimamente. En la practica, no existe

una separacion clara entre ellos. (Pg. 348)

Mejora Continua

Gutiérrez H. (2010). La mejora continua es consecuencia de una forma
ordenada de administrar y mejorar los procesos, identificando causas o
restricciones, estableciendo nuevas ideas y proyectos de mejora llevando a
cabo planes, estudiando y aprendiendo de los resultados obtenidos y
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estandarizando los efectos positivos para proyectar y controlar el nuevo nivel
de desempefio. (Pg. 66-67)

Disefio Organizacional

Chiavenato I. (2014). La palabra disefio de nota una forma, patrén, estructura
o algo semejante utilizado por la empresa para alcanzar uno o mas objetivos.
El disefio organizacional, que estudia la superestructura organizacional de la
empresa y los procesos utilizados para que funcione, refleja la configuracion
estructural de la e m presa y su funcionamiento (Pg. 205)

Mantenimiento

Dounce E. (2000). Serie de trabajos que hay que ejecutar en algun artefacto,

lugar o0 método, a fin de conservar el servicio para el cual fue disefiado.

Planeacion:

Dounce E. (2000). Etapa que forma parte del proceso administrativo
mediante la cual se establecen directrices, se definen estrategias y se
seleccionan alternativas y cursos de accion, en funcién de objetivos y metas

generales econdémicas, sociales y politicas

1.4 Formulacién del Problema

1.4.1 Problema General

¢,De qué manera la Aplicacion del Software de Control y Administraciéon MP9
Mejora la Productividad en el Proceso del Mantenimiento de Estaciones Base

de las Empresas de Telecomunicaciones

1.4.2. Problema Especifico
¢De qué manera la Aplicacion del Software de Control y Administracion MP9
Mejora la Eficiencia en el Proceso del Mantenimiento de Estaciones Base de

las Empresas de Telecomunicaciones

¢,De qué manera la Aplicacion del Software de Control y Administracion MP9
Mejora la Eficacia en el Proceso del Mantenimiento de Estaciones Base de

las Empresas de Telecomunicaciones
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1.5 Justificacion del Estudio

1.5.1 Tedrica
Bernal, A. (2010), “En investigacion hay una justificacion teérica cuando el
propoésito del estudio es generar reflexion y debate académico sobre el
conocimiento existente, confrontar una teoria, contrastar resultados o hacer

epistemologia del conocimiento existente. (Pg. 106)

La idea fundamental es realizar nuestro trabajo de forma integral y que el
proceso de gestibn se automatice y en online entregar la informacion,
permitiendo de esta manera tener un control actualizado de todas las EEBB,
Que esta aplicacion sea amigable, rapido y eficiente, que permita cortar
tiempo y costos de inversion innecesarias, dando valor agregado a las tareas
diarias a las tareas que actualmente se realiza

1.5.2 Practica

Bernal, A. (2010), “Se considera que una investigacion tiene justificacion
practica cuando su desarrollo ayuda a resolver un problema o, por lo menos,
propone estrategias que al aplicarse contribuirian a resolverlo. (Pg. 107)
Nuestro Cliente interesado con la aplicacion y sobre todo saber sobre sus
activos fijos, el movimiento que hay de una EB a otra EB, el inventario de las
mismas y sobre todo para tener control de las EEBB

Otro indicador de mejoria es la informaciébn que requieren para sus
implementaciones, agregaciones o mejoras en la red, permitiendo el
aplicativo dar informacién requerida por el Cliente.

De igual forma en el aplicativo encontrara todos los sustentos de los 6rdenes
de trabajo realizados en el mes.

Esta aplicacion permite controlar ademas un inventario de los equipos que
cuenta cada EEBB, asi como un inventario de las Herramientas asignadas a
cada técnico, también un inventario de los consumibles con su respectivo
costo, la cual al cumplir el mes se puede valorizar todos las ordenes de

trabajos realizados, permitiendo ahorrar tiempo y optimizar recursos
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1.5.3. Justificacion Metodologica

Valderrama S. (2013). “Para lograr el cumplimiento de los objetivos, se
acudird a la informacion de los instrumentos para medir la variable
independiente “la motivacion” y su repercusion en la variable dependiente

“‘compromiso laboral de los docentes”. (Pg. 141)

1.6 HIPOTESIS DE LA INVESTIGACION

1.6.1. Hipotesis Principal

La Aplicacion del Software de Control y Administracion MP9 mejora la
productividad en el proceso del mantenimiento de estaciones base de las

Empresas de Telecomunicaciones

1.6.2. Hipotesis Secundarias

La Aplicacion del Software de Control y Administracion MP9 mejora la
Eficiencia en el proceso del mantenimiento de estaciones base de las
Empresas de Telecomunicaciones

La Aplicacion del Software de Control y Administracion MP9 mejora la
Eficacia en el proceso del mantenimiento de estaciones base de las

Empresas de Telecomunicaciones

1.7 Objetivos

1.7.1 Objetivo General

Establecer como la Aplicacion del Software de Control y Administracion MP9
Mejora la Productividad en el Proceso del Mantenimiento de Estaciones base
de las Empresas de Telecomunicaciones.

1.7.2 Objetivos Especificos

Establecer como la Aplicacion del Software de Control y Administracion MP9
Mejora la Eficiencia en el Proceso del Mantenimiento de Estaciones Base de

las Empresas de Telecomunicaciones.

Establecer como la Aplicacion del Software de Control y Administracion MP9
mejora la Eficacia en el Proceso del Mantenimiento de Estaciones Base de

las Empresas de Telecomunicaciones.
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IIl. METODO

22



2.1 Disefio de Investigacion
Cuasi-experimentales

Este tipo de disefios se diferencian de los experimentales porque en ellos el
investigador ejerce poco o0 ningun control sobre las variables extrafas, los
sujetos participantes se pueden asignar aleatoriamente a los grupos y
algunas veces se tiene grupos de control y se realiza la pre-prueba y post.
Encontrdndose en la categoria de transversal porque se realiza en
determinado tiempo. El disefio es Cuasi Experimental porque se investiga un
determinad grupo antes y después de la mejora en un tiempo determinado,

Para este caso es de 06 meses (Julio a diciembre 2017)

Pre-experimentos: Son denominados con este nombre porque es reducido
su grado de control. Estos disefios abren el camino y dan un acercamiento

inicial al problema de investigacion.
Pre prueba-Post prueba

Con este disefio a un solo grupo se le asigna una prueba previa al estimulo,
luego se le proporciona el tratamiento experimental y por Gltimo se le asigna
una prueba posterior al estimulo. En comparacion con el anterior disefio en
este caso existe un seguimiento del grupo, sin embargo, carece de

manipulacion y grupo de comparacion.

Figura 02: Disefio de Investigacion

G(01X02)
Leyenda
X G. Grupo de Muestra
01 - » 02 01, 02 Observaciones
Estimule X. Estimulo
Pre-Prueba Post-Prueba

Diseiio de Invesigacion
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Fuente: Elaboracion Propia

2.2 Variables, Operacionalizacion

2.2.1. Variable Independiente. - Software de Control y Administracion MP9
es un software profesional para control y administracién del mantenimiento o
CMMS, de sus siglas en inglés Computerized Maintenance Managment

System.

El objetivo principal del MP9 es ayudarle a administrar la gestion de
mantenimiento de una manera eficiente, manteniendo toda la informacién de

su departamento de mantenimiento documentada y organizada.

Tecnica Aplicada Internacional [En linea] Naucalcan Estado de México,
México D.C. [Consulta 10 de Julio 2016]. Disponible en Web:

http://www.mpsoftware.com.mx/software_mantenimiento/mp_contacto.html.

2.2.2. Variable Dependiente. - La Productividad

Gutiérrez H, (2009) La productividad se entiende como la relacién entre lo
producido y los medios empleados; por lo tanto, se mide mediante el
cociente: resultados logrados entre recursos empleados. (Pg. 7)
Productividad en términos de empleados es sinénimo de rendimiento. En un
enfoque sistematico decimos que algo o alguien es productivo con una
cantidad de recursos (Insumos) en un periodo de tiempo dado se obtiene el

maximo de productos.

A continuacion, se presenta la Operacionalizacion de las variables (véase
tablas 04 y 05)
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Figura 03: Matriz Operacional (Variable Independiente)

MATRIZ OPERACIONAL (Variable Independiente )
: : . : Escalade los
Variables Definicion conceptual | Definicion operational Dimensiones Indicadores Formulas indicadores Instrumentaos
Viabilidad
Mttos no Planificados 100
Control de Procesos - Razon Ficha y Hoja de Registro
Mttos Planificados
El Software de Contral y
Administracion MPS esun| Es una metodologiz que Planificacion
sistema de gestion el cual| conlleva a controlar los
ez un conjunto de etapas | procesos, mantener una
unidas enun proceso | mejora contunua bajo un Viabilidad
Vl: Software de tontinuo, que permite | dizefio orzanizacional el Gestion de Persana| . 100
Contral y trabajarordenadamente | cualse encargarade Mejora continua - - Razon Ficha y Hoja de Registro
o . o Capacidad para liderar
Administracion MPS|  unaidea hasta lograr planificar, Ejecutar,
mejorasy su continuidad.| controlar, liderar, dar Liderazgo
Empresa Tecnica Aplicada| oportunidades y confort
Internacional 3A de CV. | paracumplirconlos
http:/fwww mpsystemsa. objetivos Viabilidad
el . Capacidad Personal ¥ 100
Organizacion : — Razon Ficha y Hoja de Registro
Capacidad de |z Organizacion
Estructura
_______________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________|

Fuente: Elaboracion Propia
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Figura 04: Matriz Operacional (Variable Dependiente)

MATRIZ OPERACIONAL ( Variable Dependiente )

Escala de
: Definicion e . e : . . .
Variables Definicién operational |Dimensiones| Indicadores Formulas los Instrumentos
conceptual _
indicadores
La productividad e
P - dicad Eficiencia
es un indicador
i i L HH Reales x 100 . : .
de eficiencia que El unico camino para Eficiencia e — Razon | Fichay Hoja de Registro
elaciona [a | QUEUD negocio pueda HH Programadas
, crecer y aumentar su Planificacion
cantidad de N
rentabilidad ( o sus
recurso .
. utilidades) es aumentar
utilizados con la .
, su Productividad y el
VD: cantidad de ) Eficacia
. ., Instrumento
Productividad | produccion
, fundamental que
obtenida /L origina una mayor Mantenimiento Realizados ~ x 100
Administracion productividad es Fficacia Mantenimiento Programados Razon | Fichay Hoja de Registro
en el
controlando la
Mantenimiento
i eficiencia, eficacia y Mttos
nrique :
a efectividad Realizados
Dounce
Villanueva

Fuente: Elaboracion Propia
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2.3 Poblacion, Muestra y Muestreo

2.3.1 Poblacion.

Fracica G. (1988), Poblacién es El conjunto de todos los elementos a los
cuales se refiere la investigacion. Se puede definir también como el conjunto
de todas las unidades de muestreo (Pg. 36).

Jany J. (1994), Poblacion es “La totalidad de elementos o individuos que
tienen ciertas caracteristicas similares y sobre las cuales se desea hacer
inferencia” (Pg. 48).

Hernandez R. (2010). “Poblacién o universo Conjunto de todos los casos que
concuerdan con determinadas especificaciones. (Pg. 174).

La poblacién se encuentra representada por un total de 80 Mantenimientos

2.3.2. Muestra.

Bernal C. (2006). Es la parte de la poblacion que se selecciona, de la cual
realmente se obtiene la informacion para el desarrollo del estudio y sobre la
cual se efectuaran la medicion y la observacion de las variables objeto de
estudio. (Pg. 161).

La muestra esta representada por 80 Mantenimientos las cuales representan
la poblacion total a estudiar

2.4. Técnicas e Instrumentos de Recoleccién de Datos, Validez y
Confiabilidad.
2.4.1. Técnica
La técnica a utilizar en la presente Tesis sera la Observacion de campo que
se hara en el &rea de mantenimiento de las Estaciones Base, asi también se

usara material de analisis documentario interno de la empresa
2.4.2. Instrumento de Recoleccion de Datos.

Los instrumentos a utilizar para la recoleccion de datos seran las Hojas de

Registro y las Fichas de Inspeccion
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Figura 05: Técnica e Instrumento

TECNICA INSTRUMENTO
OBSERVACION HOJA DE REGISTRO Y
DE CAMPO FICHA DE INSPECCION

OBSERVACION HOJA DE REGISTRO Y
EXPERIMENTAL | FICHA DE INSPECCION

OBSERVACION HOJA DE REGISTRO Y
DOCUMENTAL FICHA DE INSPECCION

Fuente: Elaboracion Propia

2.4.3. Validez

Un instrumento de medicibn debe reunir los siguientes requisitos:
Confiablidad, validez y objetividad. Estas no deben tratarse de forma
separada, sino conjuntamente para que le andlisis sea mejor, sin uno de ellos

el instrumento no es util.

Hernandez R. (2010) La validez de contenido se refiere al grado en que un
instrumento refleja un dominio especifico de contenido de lo que se mide. Es

el grado en la que medicion representada al concepto o variable medida.

La validez de contenido por juicio de expertos de los instrumentos de registro
que vamos a utilizar, tiene como propodsito que un profesional, con la
experiencia en el tema de investigacion, nos brinde una opinién basada en
su conocimiento acerca del fendmeno de estudio que caracteriza nuestra
investigacion. Las cuales se consideran los siguientes criterios.

a) El fenomeno de estudio

b) Las dimensiones e indicadores del mismo

C) Con la pertinencia de cada uno de los items de los indicadores y
dimensiones presentadas.

En cuanto a la validez del instrumento, el juicio de 3 expertos de la
universidad, es oportuno afirmar que estos instrumentos ya se encuentran

validados por la Gerencia de mantenimiento de la empresa en estudio.
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2.4.4. Confiabilidad
Herndndez R. (2010). La confiabilidad de un instrumento de medicion se
refiere al grado en que su aplicacion repetida al mismo individuo u objeto

produce resultados iguales. (Pg. 200).

Figura 06: Ficha de planificacion

PLANIFICACION DE MANTENIMEINTO

FECHA TECNICO HH PROGRAMADAS HH EJECUTADAS HH ADICIOMALES
2-Msr OMAR GAMARRA / MARTIN REVES 8 10 2
4Mar MELCHOR VILCHEZ / JHON DARMES z E 1
5-Mar WALTER CASTRO/ SANDRO PALOMING 2 11 3
6Mar | EMERSON ARGUERIVA / HENRRY MOREND g 12 3
B-Abr OMAR GAMARRA / MARTIN REVES 8 ) 0
3-Abr | EMERSOM ARGUERIVA/ HENRRY MOREND g 11 3
10-Abr MELCHOR VILCHEZ / JHON DARMES 8 E 1
22-Abr WALTER CASTRO/ SANDRO PALOMING 8 10 2
24-Abr OMAR GAMARRA / MARTIN REVES 8 E 1
25-Abr OMAR GAMARRA / MARTIN REVES z E 1
aMay | EMERSON ARQUERIVA/ HENRRY MOREND g 12 a
5-May MELCHOR VILCHEZ / JHON DARMES 8 11 3
&May|  WALTER CASTRO/ SANDRO PALOMING 8 10 2
TOTAL HH 27

Fuente: Elaboracion Propia

2.5. Método de analisis de datos
2.5.1. Andlisis Descriptivo
Medidas de Tendencia Central

Gutiérrez, H. De la Vara, R. (2009). Valor en torno al cual los datos o
mediciones de una variable tienden a aglomerarse o concentrarse. (Pg. 19)
Media

Medida de tendencia central que es igual al promedio aritmético de un
conjunto de datos, que se obtiene al sumarlos y el resultado se divide entre
el niumero de datos.

Mediana

Medida de tendencia central que es igual al valor que divide a la mitad a

los datos cuando son ordenados de menor a mayor.
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Moda
Medida de tendencia central de un conjunto de datos que es igual al dato

gue se repite mas veces.

Desviacién Standard Muestral

Medida de la variabilidad que indica qué tan esparcidos estan los datos con
respecto a la media. Desviacion Standard en Proceso Refleja la variabilidad
de un proceso. Para su calculo se debe utilizar un nimero grande de datos
gue hayan sido obtenidos en el transcurso de un lapso de tiempo amplio.

Se denota con la letra griega sigma o.

Rango
Medicion de la variabilidad de un conjunto de datos que es resultado de la

diferencia entre el dato mayor y el dato menor de la muestra.

Coeficiente de Variacion

Medida de variabilidad que indica la magnitud relativa de la desviacion
estandar en comparacion con la media. Es util para contrastar la variacion de
dos 0 mas variables que estan medidas en diversas escalas.

Histograma

Representacion grafica de la distribuciéon de un conjunto de datos o de una
variable, donde los datos se clasifican por su magnitud en cierto nimero de
clases. Permite visualizar la tendencia central, la dispersion y la forma de la
distribucion.

Tabla de Frecuencias

Representacion en forma de tabla de la distribucion de unos datos, a los

gue se clasifica por su magnitud en cierto numero de clases.

2.5.2. Andlisis Inferencial

Inferencia Estadistica

Gutiérrez, H. De la Vara, R. (2009). La inferencia estadistica tiene como
objetivo establecer las caracteristicas de una poblacidon o proceso con base

en la informacion contenida en una muestra. Por lo general, la inferencia se

30



divide en estimacion y prueba de hipoétesis, y se apoya en cantidades o
estadisticos calculados de las observaciones de la muestra. (Pg. 65)
Poblacion

Conjunto formado por la totalidad de individuos, objetos o medidas de interés
sobre los que se realiza un estudio.

Pardmetro

Es un valor representativo y descriptivo de una poblacién, como la media u o
la desviacion estandar o.

Muestra Representativa

Parte de una poblacion, seleccionada de manera adecuada, que conserva

las caracteristicas mas importantes de dicha poblacién.

Error Standard

Desviacion estandar de un estadistico que ayuda a determinar qué tan
precisas (exactas) son las estimaciones que se realizan con tal estadistico.
Intervalo de Confianza

Forma de estimar un parametro en la cual se calcula un intervalo que indica
con cierta seguridad un rango donde puede estar el parametro.

Hipotesis estadistica

Es una afirmacion sobre los valores de los parametros de una poblacién o
proceso, que puede probarse a partir de la informacién contenida en una
muestra.

Hipotesis nula Ho

Afirmacion acerca del valor de un parametro poblacional que se considera
valida para desarrollar el procedimiento de prueba.

Hipotesis alternativa HA

Afirmacion que se aceptara si los datos muéstrales proporcionan evidencia
de que la hipétesis nula es falsa.

Estadistico de Prueba

Formula que permite calcular un nimero a partir de los datos y de HO.

La magnitud de este numero permite discernir si HO se rechaza o no.
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SPSS
Belén M, Cabrera F, Navarro Y. (2010) “SPSS le facilita crear un archivo de

datos en una forma estructurada y también organizar una base de datos que
puede ser analizada con diversas técnicas estadisticas. A pesar de que
existen otros programas (como Microsoft Excel) que se utilizan para
organizar datos y crear archivos electronicos, SPSS permite capturar y
analizar los datos sin necesidad de depender de otros programas. Por otro
lado, también es posible transformar un banco de datos creado en Microsoft
Excel en una base de datos SPSS”. (Pg. 15).

Contrastacion de Hipétesis

Debemos tener claro la cantidad de hipdtesis a contrastar, en la presente
tesis tendremos la contratacion de la hipotesis general y 2 contrastaciones
de las hipétesis especificas los cuales se realizan mediante el método de
comparacion de medias.

Cada hipotesis cuenta con dos alternativas: una hipotesis alternativa (Ha) y
una hipaotesis nula (Ho). El nivel de significancia que proporcione la prueba
de comparacion de medias determinara cual de las dos hipotesis debe
aceptarse.

Método T Student

Es cualquier prueba en la que el estadistico utilizado tiene una distribucion t
de Student si la hipétesis nula es cierta. Se aplica cuando la poblacién
estudiada sigue una distribucion normal pero el tamafio muestral es
demasiado pequefio como para que el estadistico en el que esta basada la
inferencia esté normalmente distribuido, utilizdndose una estimacion de
la desviacion tipica en lugar del valor real. Es utilizado en analisis

discriminante.

Prueba de Normalidad
Es un método que nos permite conocer si los datos tienen un comportamiento
normal o no paramétrico. Se debe tener en cuenta que el nivel de

significancia debe tomarse de acuerdo a la cantidad de datos de la muestra.
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Kolmogorov - Smirnov > 30 muestras

Shapiro Wilk < 30 muestras

Prueba de Normalidad segun cantidad de muestras

De acuerdo a dichos resultados se procedera evaluar los datos mediante una
prueba T ot Student
» Prueba To t Student, prueba que se realiza en caso los datos resulten

ser parameétricos.

2.6. Aspectos éticos

La presente Tesis contiene informacidén particular de las empresas de
Telecomunicaciones la cual se desarrollara cumpliendo con valores, ética
profesional y veracidad en cuanto a la informacion brindada. Asi mismo de
los resultados que ha n permitido solucionar las demoras e inconvenientes

que se presentaban en la gestiébn de mantenimiento.

Cabe recalcar que hemos respetado la propiedad intelectual en todo el

desarrollo del proyecto, asi como en la privacidad del mismo.

2.7. Desarrollo del Trabajo

Cuando hay crecimiento y desarrollo en la organizacion o comunidad, es
necesaria la identificacion de todos los procesos y el analisis mensurable de
cada paso llevado a cabo. Algunas de las herramientas utilizadas incluyen
las acciones correctivas, preventivas y el andlisis de la satisfaccion en los
miembros o clientes. Se trata de la forma mas efectiva de mejora de

la calidad y la eficiencia en las organizaciones.

2.7.1 Diagnostico Actual
El sector de telecomunicaciones en Peru ha sufrido grandes cambios en la

altima mitad de la década de los noventa. Primero, con la privatizacion de las
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empresas publicas de telecomunicaciones y luego con el ingreso de un
mayor numero de empresas al mercado, las cuales emplean distintas
tecnologias y ofrecen nuevos productos a distintos segmentos de mercado.

En tal sentido las empresas que brindan servicio de soporte o0 mantenimiento
a las operadoras de telecomunicaciones se ven obligadas a modernizar sus
sistemas de gestion, con el fin de ponerse a la vanguardia con relacion de la
competencia es por ello que periédicamente tienen que realizar un analisis
de su sustitucion actual e implementar sistemas que le brinden una mejor
performance tanto a ellos como a sus clientes.

Actualmente muchas de estas empresas tienen problemas para llevar un
control y administracion de su gestion por ello recurren a sistemas que les

brinden o que lo puedan ayudar a llevar un mejor control de sus operaciones.

Apoyandonos del Diagrama de Ishikawa se pudo identificar la problematica
del aérea de mantenimiento,

El diagrama de Ishikawa 6M’s consiste en agrupar las causas potenciales en
6 ramas principales, los cuales definen todo el proceso de manera global y
cada una aporta parte de la variabilidad del producto o servicio. A

continuacion, se detallan estas ramas

Mano de Obra

A nivel operacional se detecto la falta de conocimiento del personal en cuanto
a sus funciones y objetivos, asi mismo se identifico la poca iniciativa del
personal por mejorar su desempefio y la falta de gestion por parte de los
supervisores

Métodos de Trabajo

Se detectaron que los métodos de trabajo eran incorrectos, casi toda la
informacion se trabajaba de manera manual lo cual originaba consumo de
horas hombre innecesarias, asi mismo se noté que el personal no tenia bien
definidas sus responsabilidades, asi como una falta de compromiso
Materiales

La falta de materiales implicaba una inadecuada realizacion de los

mantenimientos, la falta de stock generaba demora en la atencién de Averias

34



Maquinarias

El no contar con una herramienta de gestion implicaba una operacion
informal generando pérdidas de tiempo y econémicas también.

Medio Ambiente

Debido a la mala cultura organizacional se gener6 un pésimo ambiente
laboral en el cual el personal realizaba sus tareas improvisadamente
Mantenimiento

Debido a la falta de organizacion y control el mantenimiento preventivo quedo
de lado debido que solo se atendian averias, originando perdidas y mayor
indece de correctivos
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Figura 07: Diagrama 6M’s de Ishikawa
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Diagrama 6M’s de Ishikawa de la Situacion Actual del Proceso de Mantenimiento de Estaciones Base de las Empresas de Telecomunicaciones

Fuente: Elaboracion Propia
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2.7.2 Propuesta de Mejora

Identificar las causas y efectos segun el diagrama de Ishikawa nos sirvio para
apoyarnos de la filosofia de Kaizen para poder implementar la Herramienta
con la mejor propuesta, en tal sentido se presentaron opciones a fin de poder
analizarlas y elegir la mas adecuada.

RENOVETEC desarrolla y promociona diversos programas de gestion del
mantenimiento (GMAO), que pueden ayudar a los responsables de este
departamento en su tarea de gestionar el mantenimiento de las instalaciones
a su cargo. Al lado de los programas comerciales mas conocidos, como
PRISMA, MAXIMO o SAP PM, conviven otros de caracter mas econémico
tan eficaces como los anteriores para pequefias y medianas empresas, con
la ventaja de que tienen un coste bastante méas reducido: RENOVEFREE,
desarrollado por RENOVETEC, y PMX PRO, desarrollado por CWORKS.

Solumant Srl introduce en exclusiva para Peru una poderosa herramienta
de gestion y control de mantenimiento para Maquinas, Equipos y Activos con
la que toda Organizacion debe de contar, conteniendo soluciones integrales
de clase y prestigio mundial enfocadas en mejorar su cadena de produccion

optimizando sus procesos de Mantenimiento.

MP9 es un CMMS, de sus siglas en inglés Computerized Maintenance
Managment System. El objetivo principal del MP es ayudarle a administrar
la gestion de mantenimiento de una manera eficiente, manteniendo toda la
informacion de su departamento de mantenimiento documentada vy

organizada.
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Figura 8: Cuadro comparativo de Beneficios
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Fuente: Elaboracion Propia

Dado los Beneficios, la simplicidad y la facilidad de uso hace que MP sea la
aplicacion mas adecuada para ser utilizada en la gestién del mantenimiento
asi mismo la reiterada preferencia en américa latina ha conllevado a elegir
esta herramienta para poderla implementar en las empresas de
telecomunicaciones con el fin de brindar soluciones a sus problemas de

control y administracion.

La misma que consiste en la implantacion de pequefias mejoras, las cuales
tienen el potencial de mejorar la eficiencia de las operaciones y lo que es mas
importante crea una cultura organizacional que garantiza la continuidad de
los aportes y la participacion activa del personal en una busqueda constante
de soluciones adicionales.

En tal sentido previamente a la implantacion se realiz6 un analisis
basandonos en los principios fundamentales de Kaizen tales como:
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Optimizacion de los Recursos Actuales
Para ello se tomaron en cuenta los recursos con los que se contaba al
principio y se analiz6 todas las actividades que se generaban para realizar

un mantenimiento con la finalidad de determinar mejoras en el proceso

PROCESOS DE MANTENIMIENTO (ANTES DE LA MEJORA) DAP

o Se Programan los mantenimientos

o Se traslada al local y se realiza el Mantenimiento

o Se Miden los parametros de los equipos

o Se llena manualmente los Check List y Los Partes Operativos

o Se entregan los Check List y los Partes Operativos llenos a la
digitadora

o Se ingresa toda la informacion del Mantenimiento a un archivo Excel

o Se descargan las fotos y se guardan en carpetas

o Si no hay Observaciones o Averias se graba la informacion en CD y

Se envia al cliente

o Si hay alguna observacion con los datos del Check list, al dia
Siguiente se retorna al cliente

o Si hay alguna Averia se coordina con el especialista o contrata para la

Evaluaciéon de averia

o Se realiza el correctivo

o Se llena los formatos de informes y toma de fotos del correctivo

o Se entrega los informes y fotos para ser ingresados al archivo Excel
o Se descargan las fotos y se pegan al informe

o Se graba la informacion en CD y se envia al cliente para su revision
o Se cierra el evento
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Figura 9: DAP (Antes)

DIAGRAVA ANALITICO DEPROCESQS DAP (ANTES DELA MEJORY)
ESCRIPCION DE LA ACTNIDAD O ¢ D D v [.] OBSERVACIONES
St Pt s ity /
- Setrshdadlod /
+ Sered o Mooty T/
St Ml et o s L‘H-—»H,q___ﬁ
et L e T | ke
: ' = 3l mnainene
e e st s Chc Lt Los POy —
+ SeRetomal el <
- Seentganos Check Lyl Pates Opetos ool dtacor ,f>
V,f-*
- Seigesatod o fomacon e Ve kv Er
- St descargn s o 5 e s
- S by Observaciones o Avens s b afomacion e Dy 5 il e
Syl bservcion conlos o Check it ol s sl e \'“"h-i_ﬂ
o]
* hay e Avets oo con e especli o cont i evalacion el e f__ﬂf::' Sefelal verfaion g vz
[ =
+ Seredme comeetio d
+ Seesalos fonmlos e o o i foos Gl comecfi
+ Seentegos o oo s s o ko e
e decag s sy s pen o e
e aa iromaconen CD yse el etepaa s —~
-+ e Gierael e B FdslMaterinieny

Fuente: Elaboracion Propia
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Figura 10: Diagrama de Procesos del Mantenimiento
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Rapidez Para la Implantacion de Soluciones

Uno de los principios basicos de la filosofia de Kaizen es la de minimizar los
procesos tanto de analisis como los de autorizacion de soluciones en tal
sentido se optd por planificar e implementar la mejora en el menor tiempo

posible.

Para lo cual apoyandonos del Diagrama de Gantt

Planeamiento y tareas de la estrategia. Lista de operaciones.
(Diagrama de Gantt).

Cronograma de Actividades:
Aplicacion del Software de control y administracion MP9, en el proceso del
Mantenimiento de Estaciones Base de las empresas de Telecomunicaciones.

Tiempo de Ejecucion: 12 Semanas

Figura 11: Diagrama de Gantt

CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES

MESES

ETAPAS
Sem 1| Sem 2| S5em 3| Sem 4

Analizis de la Situacion Actual

Mapeo de Procesos

Politica y Plan de Calidad

Pracedimientos e Instrucciones
Elaboracion del Manual de Procedimientos

Capacitacion

Implementacion

Primera Auditoria Interna

Revision General del Software y su Aplicacion

Acciones Correctivas y Preventivas

Procesos de Analisis y Mejora Contiua
Auditoria Externa

Fuente: Elaboracion Propia
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Criterio de Bajo o Nulo Costo

Considerando la filosofia de Kaizen en la cual contempla que no se necesita
de grandes inversiones ni de mecanismos ni herramientas muy sofisticadas
o complejas para poder implantar una mejora, es necesario que la
herramienta a implantar debe ser facil de aplicar y de bajo costo, para ello se
realiz6 un cuadro indicando los gastos que implicaban implementar la

herramienta a fin de poder verificar si el costo es demasiado alto

Figura 12: Presupuesto para la Implementacion de la Herramienta MP9

Proyecto Fase Entregable Monto

Analisis §/.50.00

Seleccion de Oportunidad de Mejora Informe del estado del Proyecto §/.250.00

Reunion de Coordinacian Semanal 5/1500.00

Cierre del Proyecto §/.120.00

Total| s/1,920.00

Iniciacion 5/250.00

Crear Estructura del Proyecto
Ejecucion 5/.2,500.00

Total| s/.2750.00
Materiales ( 04 Laptops, 10 Equipos Movilies ) §/12,500.00
Evaluacion 5§/.250.00

Identificar Situacion Actual v Formular Objetivos

Tatall 5/.12,750.00

Capacitacion 5/.1,200.00
Implantar Mejoras Programa de Ideas Productivas §/.100.00
Instalacion del Aplicativo en las Laptop y Equipos Movilies 5/.250.00

Tatall s/1,550.00

Evaluaciones 5§/.200.00
Evaluar Resultados
Informe de Resultados §/.150.00
Totall 5735000
. Procedimientos 5/300.00
Estandarizar Resultados

Informe de Capacitaciones §/.180.00
Totall 5748000
Formacion y Capacitacion 5/.1,000.00

Repeticion del Ciclo de Mejora Voo /
Informes §/.100.00
Total| s/.1,100.00
Informe Mensual §/.50.00

Informe Mensual de Resultados

Resultados §/.60.00
Totall  s5/110.00
Informe Final Informe §/.80.00
Totall 573000

PROCESO DEL MANTENIMIENTO DE ESTACIONES BASE DE LAS EMPRESAS DE TELECOMUNICACIONES™

APLICACION DEL SOFI'WARE DE CONTROL ¥V ADMINISTRACION MP? PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD EMN

Total Inversion| 5/.21,050.00

Fuente: Elaboracion Propia
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Participacion Activa del Operario en todas las Etapas

Dentro de un proyecto de estas magnitudes es muy importante la
participacion del personal operativo en todas las etapas de la implementacion
de la mejora es por ello que se realizaron charlas, reuniones y encuestas a
fin de garantizar que la herramienta a implementar sea la mas conveniente

para el aérea de mantenimiento

Figura 13: Auditoria

Fuente: Software MP
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Figura 14: Reuniones
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2.7.3 Implementacion del Software de Control y Administracion MP9:

Una de las areas de suma importancia en una organizacion es el area de
Mantenimiento, la cual genera la mayor cantidad de ingresos de la empresa,
por tal motivo lo que se busca es la implementacion del Software de Control
y Administracion MP9, con la finalidad de reducir tiempos, costos y mejorar
el servicio del mantenimiento y asi poder incrementar los niveles de eficiencia

en las actividades que se desarrollan.
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Etapas de Implementacion -aspectos técnicos operativos de la
implementacion.

Etapa 1. Andlisis de la Situacion Actual: En esta etapa se plantean algunas
preguntas que nos indicaran el estado actual de la empresa para poder
planear la implantacion. Es muy importante tener en cuenta en donde se
encuentra la empresa en esos momentos para establecer un punto de
partida, y de este conocer y planear hacia donde queremos llegar
estableciendo los objetivos de calidad y metas para el Sistema de Gestion de
Calidad.

Debemos preguntarnos y responder a preguntas como, ¢(Como y en qué
estado se encuentra la empresa? (Esta comenzando, con sistemas y
procesos o sin ellos, preparados para un cambio, etc.), ¢Qué es lo que esta
haciendo en el presente? (Para el control de sus operaciones, relacion con
clientes y otros recursos), Como lo esta haciendo?, Qué es lo que debe
hacer?, Qué es lo que no debe hacer?, Cémo lo debe hacer?, Qué pasos

debe seguir?, Hasta dénde quiere llegar?, etc.

En tal sentido veremos la realidad problematica reflejada en el diagrama de
Ishikawa, en el cual se detallara las causas y sus efectos encontrados
durante la inspeccion realizada antes de la Implementacion de la

Herramienta.

Etapa 2. Mapeo de Procesos: En esta etapa se establecen y registran los
procesos actuales de la empresa para tener una mejor vision de estos y asi
conocer su interaccidon con otros departamentos y areas, para saber qué tipo

de informacion fluye entre ellos.

Estos son analizados para que posteriormente sean modificados y adaptados
a las mejores practicas conocidas en el giro y para el bien comun de la

organizacion.
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Los procesos nos van a ayudar a tener una vision clara de lo que queremos
hacer para establecer sistemas, controles e indicadores de calidad para el

Optimo funcionamiento de cada parte del Sistema de Gestion de Calida

Figura 15: Mapa de Procesos
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Fuente: Elaboraciéon Propia

Etapa 3. Elaboracion de Procedimientos e Instrucciones de Trabajo: La
documentacion de los procesos y procedimientos se llevan a cabo en esta
etapa y es donde vamos a plasmar todo lo que hacemos, como lo hacemos,
los alcances y quienes son los responsables de cada actividad
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Figura 16: Check List 1 (Antes de la Mejora)
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Figura 17: Check List 2 (Antes de la Mejora)
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Figura 18: Parte Operativo

PARTE OPERATIVO DEL MANTENIMIENTO DE RECTIFICADORES
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2.7.4 PROCESOS DE MANTENIMIENTO (DESPUES DE LA MEJORA)

e Programacion del Mantenimiento

e Generacion de la OT

e Ingreso de la Informacion en el Aplicativo

e Sino hay Averias se cierra el evento y se envia la Informacion desde
el sitio al Cliente

e SiHay Averias se solicita la presencia del especialista o contrata para
la evaluacioén respectiva

e Se realiza el Correctivo

e Se ingresa la informacion al aplicativo y una concluida se envia el
informe al cliente.

e Se cierra el Evento

Figura 19: DAP (Después de la Mejora)

DIAGRANA ANALITICO DE PROCESOS DA (DESPUES DE LA NEJORA)
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Fuente: Elaboracion Propia
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Figura 20: Ordenes de Trabajo
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Fuente: MP Software

En este modulo se podran generar todas las tareas que se realizan o se van

a realizar en un determinado momento

Segun la necesidad o segun la programacion que se tenga se podra planificar
y generar con anticipacion todas las actividades, trabajos y tareas

Una vez generadas los responsables de los trabajos podran ingresar toda la
informacion necesaria para poder estar enterados de la situacion en la que

se encuentra los sitos o los equipos en los cuales se realiza el trabajo
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Figura 21: Analisis de Falla y Causa Raiz
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Fuente: MP Software

Etapa 4. Elaboracion del Manual de Procedimientos: El Manual de
Procedimientos es la descripcion de los procesos de la empresa. Contiene
todos los procedimientos documentados de la organizacién en todos sus

niveles.

El tamafio de este manual puede diferir, dependiendo de la organizacion,

alcance, productos, complejidad de procesos y competencia del personal.

Etapa 5. Capacitacion: Esta etapa es la mas dificil de todas, ya que significa
cambiar la mentalidad del recurso humano hacia un cambio basado en
normas y procesos controlados. Siempre existen personas en la empresa

gue se van a resistir al cambio, pero debemos de ser insistentes y constantes
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en la concientizacion para lograr un cambio en donde todos estemos en el

mismo barco. Si esto no sucede, simplemente el sistema no va a funcionar.

En esta etapa debemos capacitar a todo el personal sobre el tema ISO 9001
como una herramienta para mejorar las actividades de la empresa y hacerlos
conscientes de lo que significa trabajar con un Sistema de Administracion de
Calidad.

Hacerles ver todo lo que conlleva la certificacion, cuales son los objetivos y
las nuevas politicas, cuales son las ventajas de trabajar con el nuevo sistema
de calidad total, cuales son los controles e indicadores a seguir, cuales son
las herramientas que se van a utilizar para las acciones correctivas y

preventivas, etc.

Figura 22: Capacitacion

Fuente: Empresa Huawei
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Etapa 6. Implementacion: Una vez creado, desarrollado y estructurado todo
lo anterior, ademas de la capacitacion al personal, llega la etapa de la
implementacion, en donde se pone en marcha todo el sistema y el personal

comienza con el uso de esta herramienta.

Lo que antes se hacia de una manera, en esta etapa se deja de hacer como

antes, y se comienza con la nueva estructura.

Parte de la implementacion consiste en la instalacién del software a los

equipos de computo, Tablet y equipos moviles de la empresa.

Figura 23: Catalogo

INTRODUCCION
version 9

Catalogos - Equipos
El MP es un software profesional para control y administracion , L < agvow Foooiea X n il el
del mantenimiento que le ayudaré a mantener organizada toda la . W

informacion que requiere su departamento de mantenimiento.

T TSy
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FAMSTS FARRSR 4 50

En forma general, podemos decir que el MP constituye una
poderosa herramienta que le ayudara a:

= O BN

- Documentar informacién de equipos y localizaciones.

- Documentar planes y rutinas de mantenimiento rutinario.

- Organizar y programar trabajos de mantenimiento.

- Organizar historiales referentes a trabajos realizados y
recursos utilizados.
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| W

| W
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- Generar una gran cantidad de consultas, graficas y reportes
relacionados con la gestion del mantenimiento,

Cescrpoin AR ACOMDICIONABO BOWI ALS
Locatzacin  (DAICIO  SOTANO CUARTO DEM.
Daton Geresaies
A continuacion presentamos una breve explicacion resumida de n:::m
los modulos principales del MP. Para conocer més acerca de T awibcods, Soi, P A6 *
cada modulo, recomendamos ver los videos comespondientes del :

curso en videos.

Fuente: MP Software
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Figura 24: Disefio de Red MP
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Fuente: MP Software

Figura 25: Catalogo de Equipos

CATALOGO DE EQUIPOS Y LOCALIZACIONES

La implementacion del sistema comienza con el levantamiento
de los equipos cuyo mantenimiento se desea controlar con el
MP.

Al registrar en el sistema el catalogo de equipos y
localizaciones, podremos asignar trabajos de mantenimiento
tanto a equipos como a localizaciones, asi como documentar
la localizaciéon de cada uno de los equipos.

El MP permite documentar también toda la informacion
referente a los equipos, como por ejemplo, fotografias,
diagramas, especificaciones, planos, manuales técnicos,
datos del proveedor, etc..

; CUARTO HIDRONEUMAT
@) CUARTO SUBESTACON
) ESTACONAMIENTO
«d TALLER
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ad JARDN 2

= o) Z0NA ALBERCA

Fuente: MP Software
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Figura 26: Planes de Mantenimiento

PLANES DE MANTENIMIENTO

Uno de los puntos medulares del MP es la formacion de planes o
rutinas de mantenimiento.

En los planes o rutinas de mantenimiento el usuario establece las
partes de sus equipos, las actiidades de mantenimiento que
deben realizarse a cada una de las partes y la frecuencia con que
deben realizarse.

Noétese que es el usuario quien estructura los planes de
mantenimiento para cada uno de sus equipos, en base a su
experiencia o recomendacion de los fabricantes de los equipos.

Ejemplo,
PARTES ACTIVIDADES FRECUENCIA Sy
Cisterna |
Revinon y impweza (=) 1 Mesies)
Mo'&obtomba__ Revisar anclaje ~ cada 6 meses NG TES i 8 o
otor ______ Medir temperatura cada 15 dias . jLubrics &) 1 Mesi
\FILTR N 1
Evaluar vibracion ~ cada 1 mes LINGDESCOKN . {lighs O 1 Meses)
. Mantto. mayor cada 2 anos S
Conexiones__ Revisar cada 6 meses
Baleros____ | ybricar cada 3 meses
Bomba ______ Revisar fugas cada 3 meses
Baleros | ybricar cada 3 meses
Bandas ____ Revisartension  cada 3 semanas
Poleas ____ Alinear cada 1 afio

Fuente: MP Software

Figura 27: Calendario

version9

CALENDARIOS

Una vez que hacemos la liga de equipos con sus respectivos
planes o rutinas de mantenimiento. el MP calcula en forma
automatica los calendarios de mantenimiento.

\ 515 TEMA D€ DrS TREBUOON.
En los calendarios de mantenimiento se muestran las fechas o T ameessssusacc
cuando deben realizarse cada una de las actividades.

\ VENTRADOR\ ASPAS ¥ CARCAZA

Pty
Debido a la gran cantidad de actividades de mantenimiento \ ESTANQUE RECEPTOR Lpess rosnce

I\ T
rutinario que normalmente deben controlarse y al hecho de que WA — qamndusacezay
los calendarios constantemente requieren ser actualizados, solo e R ra o ““"E S

con un sistema computarizado como el MP es posible
mantener toda esa informacioén actualizada y al dia.

i

AT

Fuente: MP Software
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Figura 28: Andlisis de Informacion

ANALISIS DE INFORMACION
version 9

INNUEBLES

MOTORES
Toda la informacion referente a los trabajos realizados y AUTOMOVILES
recursos consumidos se almacena en la base de datos del MP COMPRESORES
y queda disponible para consulta. QUFD DE BOMEE

EI MP contempla varios modulos que permiten analizar y
explotar la informacion que va quedando registrada.

Por ejemplo, el andlisis de fallas y causas raiz constituye una
magnifica herramienta en la identificacion de los equipos que
mas fallas presentan, los tipos de falla més frecuentes y las
causas raiz que condujeron a la falla, permitiendo al usuario
establecer filtros para generar el andlisis en funcion del impacto
de las fallas.

El analisis de fallas y causas raiz otorga al administrador del
mantenimiento informacion muy valiosa cuando se busca la
disminucion de fallas, ayudando a identificar los problemas mas
repetitivos y de mayor impacto.

o
B —

- 00 e s 8 L8R e

Fuente: MP Software

Una vez instalado el Software se programan los trabajos realizandole el envié

de los mismos a cada encargado de dicho trabajo.

En el cuadro lineas arriba se visualiza el andlisis de la informacion, dando a
conocer las causas que han originado la averia, de manera que se puede

tomar una mejor decision para poder solucionarla
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Figura 29: Programacién de Trabajos

Site ID* |Tipo Local Nombre local Categoria Tiempo inicio trabajos | Tiempo completado CI?ID_ NUI‘I’.IE[D Remedy Description FME
Mantenimiento | equipos
150102-002 URA Ancon -00 AA-De5alsTR 10/4/2016 8:00 10/4/2016 13:00 Bimestral 1 R URA ANCON 00 MANTENIMIENTO PREVENTIVO Limal GAMARRA MAMANI JOSE OMAR
150102-002 URA Ancon -00 AA-De5alSTR 10/4/2016 8:00 10/4/2016 13:00 Bimestral 1 R 45248 URA ANCON 00 MANTENIMIENTO PREVENTIVO Limal GAMARRA MAMANI JOSE OMAR
150102-002 URA Ancon -00 AA-Da5alsTR 10/4/2016 8:00 10/4/2016 13:00 Bimastral 1 45849 URA ANCON 00 MANTENIMIENTO PREVENTIVO Limal REYES LOPEZ JAVIER MARTIN
150102-002 URA Ancon -00 AA-De5alsTR 10/4/2016 8:00 10/4/2016 13:00 Bimestral 1 R URA ANCON 00 MANTENIMIENTO PREVENTIVO Limal REYES LOPEZ JAVIER MARTIN
150102-002 URA Ancon -00 GEEstacionario - Entre 46 y 150 KvA 10/4/2016 8:00 10/4/2016 13:00 Bimestral 1 R 45248 URA ANCON 00 MANTENIMIENTO PREVENTIVO Limal MOSTO SALGUERD GONZALO
150102-002 URA Ancon -00 TTA-De 86 2 150 KuA 10/4/2016 8:00 10/4/2016 13:00 Bimastral 1 45849 URA ANCON 00 MANTENIMIENTO PREVENTIVO Limal MOSTO SALGUERO GONZALD
150102-002 URA Ancon -00 BB - Mayor 300y menor 500 AmpHora 10/4/2016 8:00 10/4/2016 13:00 Bimestral 1 R URA ANCON 00 MANTENIMIENTO PREVENTIVO Limal MOSTO SALGUERD GONZALD
150102-002 URA Ancon -00 BB - Mayor 300y menor 500 AmpHora 10/4/2016 8:00 10/4/2016 13:00 Bimestral 1 R 45248 URA ANCON 00 MANTENIMIENTO PREVENTIVO Limal MOSTO SALGUERD GONZALO
150102-002 URA Ancon -00 REC-Entre 1y 10 KvA 10/4/2016 8:00 10/4/2016 13:00 Bimestral 3 45849 URA ANCON 00 MANTENMIMIENTO PREVENTIVO Limal OBREGON VILCA FREDY RONALD
150102-002 URA Ancon -00 TP- Local con Sub Estacion 10/4/2016 8:00 10/4/2016 13:00 Semestral 1 URA ANCON 00 MANTENIMIENTO PREVENTIVO Limal OBREGON VILCA FREDY RONALD
150102-002 URA Ancon -00 SPAT-Sistema Pozoa Tierra 10/4/2016 8:00 10/4/2016 13:00 Semestral 1 R URA ANCON 00 MANTENIMIENTO PREVENTIVO Limal VARGAS MENDOZA MIGUEL ANGEL
150102-001 EBC Ancon AA-Da5a15TR 10/4/2016 14:00 10/4/2016 16:00 Trimestral 1 45853 EBC ANCON MANTENIMIENTO PREVENTIVO Limal GAMARRA MAMARNI JOSE OMAR
150102-001 EBC Ancon AA-De5alsTR 10/4/2016 14:00 10/4/2016 16:00 Trimestral 1 EBC ANCON MANTENIMIENTO PREVENTIVO Limal GAMARRA MAMANI JOSE OMAR
150102-001 EBC Ancon AA-De5alsTR 10/4/2016 14:00 10/4/2016 16:00 Trimestral 1 R EBC ANCON MANTENIMIENTO PREVENTIVO Limal REYES LOPEZ JAVIER MARTIN
150102-001 EBC Ancon AA-Da5a15TR 10/4/2016 14:00 10/4/2016 16:00 Trimestral 1 45853 EBC ANCON MANTENIMIENTO PREVENTIVO Limal REYES LOPEZ JAVIER MARTIN
150102-001 EBC Ancon GEEstacionario - Entre 46 y 150 KvA 10/4/2016 14:00 10/4/2016 16:00 Trimestral 1 EBC ANCON MANTENIMIENTO PREVENTIVO Limal MOSTO SALGUERD GONZALD
150102-001 EBC Ancon TTA-De 86 a 150 KvA 10/4/2016 14:00 10/4/2016 16:00 Trimestral 5 R EBC ANCON MANTENIMIENTO PREVENTIVO Limal MOSTO SALGUERO GONZALD
150102-001 EBC Ancon BB - Mayor a 900 AmpHora 10/4/2016 14:00 10/4/2016 16:00 Trimestral 1 45853 EBC ANCON MANTENIMIENTO PREVENTIVO Limal MOSTO SALGUERD GONZALD
150102-001 EBC Ancon REC - Entre 1y 10 KuA 10/4/2016 14:00 10/4/2016 16:00 Trimestral 5 45853 EBC ANCON MANTENIMIENTO PREVENTIVO Limal (OBREGON VILCA FREDY RONALD
150102-001 EBC Ancon REC-Entre 1y 10 KvA 10/4/2016 14:00 10/4/2016 16:00 Trimestral 4 R EBC ANCON MANTENIMIENTO PREVENTIVO Limal OBREGON VILCA FREDY RONALD
150102-001 EBC Ancon TP- Local sin Sub Estacion 10/4/2016 14:00 10/4/2016 16:00 Semestral 1 R 45852 EBC ANCON MANTENIMIENTO PREVENTIVO Limal OBREGON VILCA FREDY RONALD
150102-001 EBC Ancon SPAT-Sistama Pozoa Tierra 10/4/2016 14:00 10/4/2016 16:00 Semastral 1 45853 EBC ANCON MANTENIMIENTO PREVENTIVO Limal VARGAS MENDOZA MIGUEL ANGEL
150101-005 EBC Luyo AA-De5alsTR 10/4/2016 8:00 10/4/2016 13:00 Trimestral 1 R 7 EBC LUYO ALTOS MANTENIMIENTO PREVENTIVO Limal HERNANDEZ CASTILLO JUAN CARLOS
150101-005 EBC Luyo AA-De5alSTR 10/4/2016 8:00 10/4/2016 13:00 Trimestral 1 R 16247 EBC LUYO ALTOS MANTENIMIENTO PREVENTIVO Limal HERNANDEZ CASTILLO JUAN CARLOS
150101-005 EBC Luyo GE Estacionario - Entre 1y 45 KuA 10/4/2016 8:00 10/4/2016 13:00 Trimestral 1 16247 EBC LUYO ALTOS MANTENIMIENTO PREVENTIVO Limal MORENO CUSTODIO JOSE HENRY
150101-005 EBC Luyo TTA-De 1245 KuA 10/4/2016 8:00 10/4/2016 13:00 Trimestral 1 R 7 EBC LUYO ALTOS MANTENIMIENTO PREVENTIVO Limal CASTRO SALAZAR WALTER ORLANDO
150101-005 EBC Luyo BB - Mayar a 300 AmpHora 10/4/2016 8:00 10/4/2016 13:00 Trimestral 1 R 16247 EBC LUYO ALTOS MANTENIMIENTO PREVENTIVO Limal CASTRO SALAZAR WALTER ORLANDO
150101-005 EBC Luyo REC - Entre 1y 10 KuA 10/4/2016 8:00 10/4/2016 13:00 Trimestral 5 16247 EBC LUYO ALTOS MANTENIMIENTO PREVENTIVO Limal LAGONES LLANTOY ISAIAS
150101-005 EBC Luyo REC - Entre 1y 10 KA 10/4/2016 8:00 10/4/2016 13:00 Trimestral 5 EBC LUYO ALTOS MANTENIMIENTO PREVENTIVO Limal LAGONES LLANTOY ISAIAS
150101-005 EBC Luyo TP- Local sin Sub Estacion 10/4/2016 8:00 10/4/2016 13:00 Semestral 1 R 7 EBC LUYO ALTOS MANTENIMIENTO PREVENTIVO Limal MOREND CUSTODIO JOSE HENRY
150101-012 EBC San Rafael AA-De5al5TR 10/4,/2016 14:00 10/4,/2016 16:00 Trimastral 1 47606 |FBCSAN RAFAEL ALTOS MANTENIMIENTO PREVENTIVO| Limal HERMANDEZ CASTILLO JUAN CARLOS
150101-013 EBC San Rafael AA-De5alsTR 10/4/2016 14:00 10/4/2016 16:00 Trimestral 1 606 [EBCSAN RAFAEL ALTOS MANTENIMIENTO PREVENTIVO| Limal HERMANDEZ CASTILLO JUAN CARLOS
150101-013 EBC San Rafael GE Estacionario - Entre 1y 45 KuA 10/4/2016 14:00 10/4/2016 16:00 Trimestral 1 R 7606 [EBCSAN RAFAEL ALTOS MANTENIMIENTO PREVENTIVO| Limal MOREND CUSTODIO JOSE HENRY
150101-012 EBC San Rafael TTA - De 1a 45 KuA 10/4,/2016 14:00 10/4,/2016 16:00 Trimastral 1 47606 |FBCSAN RAFAEL ALTOS MANTENIMIENTO PREVENTIVO| Limal CASTRO SALAZAR WALTER ORLANDO
150101-013 EBC San Rafael BB - Mayar a 300 AmpHora 10/4/2016 14:00 10/4/2016 16:00 Trimestral 1 606 [EBCSAN RAFAEL ALTOS MANTENIMIENTO PREVENTIVO| Limal CASTRO SALAZAR WALTER ORLANDO
150101-013 EBC San Rafael REC-Entre 1y 10 KA 10/4/2016 14:00 10/4/2016 16:00 Trimestral 5 R 7606 [EBCSAN RAFAEL ALTOS MANTENIMIENTO PREVENTIVO| Limal LAGONES LLANTOY ISAIAS
150101-012 EBC San Rafael REC - Entre 1y 10 KuA 10/4,/2016 14:00 10/4,/2016 16:00 Trimastral 3 47606 |FBCSAN RAFAEL ALTOS MANTENIMIENTO PREVENTIVO| Limal LAGONES LLANTOY ISAIAS
150101-013 EBC San Rafael TP- Local sin Sub Estacion 10/4/2016 14:00 10/4/2016 16:00 Semestral 1 606 [EBCSAN RAFAEL ALTOS MANTENIMIENTO PREVENTIVO| Limal MOREND CUSTODIO JOSE HENRY

Fuente : Elaboracion Propia
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Una vez recibida la tarea el trabajador empieza a realizar dicha actividad

tomando en cuenta la solicitud que se le envio

Figura 30: Recepcion de Tareas

f B ! \ 4 . \

Descripeicn de la falla o solicitud
detrabajo:

Fuga en la tuberia
de agua fia en el
cuarto de maquinas
frente a la caldera.

Lz xjc|v]e]n]v
MY m nkro

Fuente: MP Software

Se recibe la Orden de Trabajo y se coordina con el personal técnico para la

realizacion de dicho trabajo
Se procede a realizar la averia
Figura 28: Realizacion de la Tarea Asignada

Una vez concluida la reparacion o tarea se envia la informacion con los datos
correspondientes indicando los trabajos realizados desde el lugar para la

revision.

Etapa 7. Primera Auditoria Interna: En un Sistema de Gestion de Calidad
siempre debe de haber revisiones a dicho sistema para ver como esta
operando, observar las fallas para corregirlas y detectar oportunidades de

mejora para el crecimiento del mismo.
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Se deben de realizar auditorias internas periddicamente, pero en este caso,
en esta Etapa 8, comenzaremos por la primera, para ver como realmente se
ha implementado el sistema y detectar posibles fallas para corregirlas antes
de la pre-auditoria externa, que posteriormente nos llevara a la auditoria

externay a la certificacion.

Figura 31: Auditoria 2

R A\

Fuente: MP Software

Etapa 8. Revision General: Debemos de hacer una revision general de como
esta resultando la implementacion y de como esta funcionando el nuevo
sistema. Debemos revisar las fallas encontradas en la Etapa 8, y ver la
manera de corregirlas y evitar que vuelvan a suceder. Para esto vamos a

realizar acciones correctivas y preventivas dependiendo del caso (Etapa 10).

Debemos también revisar y observar detenidamente las partes o actividades
gue estan impactando de manera positiva al sistema de calidad total, para
reforzarlas e implementarlas en las areas en donde el sistema este débil y

necesite un empuje mayor.
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Figura 32: Revision de la Implantacion

(ENNNNER
'_’ : e e sammeas Lo oy -
I , T
Fuente: MP Software

Etapa 9. Acciones Correctivas y Preventivas: Debemos generar las Acciones
Correctivas y Preventivas de los resultados de la primera auditoria interna y
la revisidn general, para comenzar a trabajar sobre las observaciones y/o No

Conformidades encontradas en el Sistema de Gestion de Calidad.

Lo recomendable en esta etapa, es crear un sistema que te permita gestionar
las solicitudes de las acciones correctivas y preventivas, comunmente
llamado CAR System (Corrective Action Request System) o Sistema SAC
(Sistema de Solicitud de Acciones Correctivas), y que te ayudaran a darle un

seguimiento a estas solicitudes
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Figura 33: Acciones Correctivas y Preventivas

Fuente: MP Software

Etapa 10. Procesos de Andlisis y Mejora: En esta etapa tenemos que analizar
los resultados obtenidos durante las auditorias y las acciones correctivas
implementadas y completadas. De esta manera vamos a poder identificar
gue observaciones fueron No Conformidades y que observaciones fueron

Oportunidades de Mejora, para lo cual se realizara el andlisis Foda.

Las Oportunidades de Mejora se tienen que agrupar en un sistema aparte,
para que posteriormente se le dé su debido seguimiento, e ir implementando
estas mejoras dentro del Sistema de Gestion de Calidad, incrementando asi
la madurez del sistema y mejorando cada vez mas su gestion para detectar
a mayor detalle nuevas Oportunidades de Mejora o No Conformidades, y que

nos ayuden a mejorar la calidad del producto.

63



Figura 34: Andlisis Foda
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m gforsr 5 logiztcs ante el cperativos oessionsdos por e indice de
crecim iento de Entel glsm sz

Fuente: Elaboracion Propia

Etapa 11. Auditoria Externa: Al llegar a esta etapa del proceso ya debimos
haber pasado por una pre-auditoria externa por parte de un organismo
externo. Esta pre-auditoria nos va a servir para ver cOmo estamos

preparados ante la utilizacién definitiva del Software.

Se programa posteriormente la auditoria externa y se ejecuta. Al término de
esta, al igual que la pre-auditoria y se realizaran los correctivos a fin de tener
una mejora continua, se hacen las solicitudes de acciones correctivas y

preventivas que se requieran segun lo que los auditores externos hayan
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encontrado como No Conformidades Mayores y/o No Conformidades

Menores.

En el desarrollo de la investigacion, es de suma importancia y necesario tener
conocimientos teoricos y conceptuales del Aplicativo a implementar, los
cuales nos serviran para el sustento del desarrollo de los siguientes capitulos.
Ademas, es fundamental presentar la metodologia que emplearemos,
poniendo énfasis en sus beneficios y caracteristicas que la hicieron la mas

apropiada para el proceso de la investigacion.

Figura 35: Medicion y Analisis de Mejora

REPH GERMIERIA

PFRDC ESOS

ACCIONES DE MEJORA

Fuente: Elaboracion Propia

Beneficios para el Ingeniero al Implementar el Software MP9
v En el Area de Mantenimiento se deja una nueva vision acerca de la

Ingenieria en mantenimiento Industrial al ejecutar de manera correcta

el trabajo y actividades asignadas dentro de la Empresa.
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Figura 36: Programacion de trabajos antes de la Mejora

SISTEMAS
NOMBRE DE SITIO TIPO DE SITH EJECUTANTE s EMANA DE M
EMNERGIA 070101-006 LIMA CALLAO CT TIPOE C HUAWEI ESTANDAR SEMANA 24 6/11/2017 9/11/2017
ENERGIA 070101-006 LIMA CALLAO CT TIPOB C HUAWEI ESTANDAR SEMANA 2A 6/11/2017 9/11/2017
ENERGIA 070101-006 LINMA CALLAO CT TIPO8_C HUAWEI GE-TTA ESTANDAR SEMANA 2A 6/11/2017 9/11/2017
EMNERGIA 070101-006 LIMA CALLAO CT TIPO 2 C HUAWEI REC ESTANDAR SEMANA 248 6/11,/2017 9/11/2017
ENERGIA 070101-006 LIMA CALLAOCT TIPO8 C HUAWEI TK ESTANDAR SEMANA 24 6/11/2017 9/11/2017
T 070101-006 LIMA CALLAO CT TIPOE C HUAWEI TX ESTANDAR SEMANA 24 6/11/2017 9/11/2017
X 070101-006 LIMA CALLAO CT TIPOB C HUAWEI TX-BH NORMAL SEMANA 2A 6/11/2017 9/11/2017
RADIO 070101-006 LIMA CALLAO CT TIPOB8_C HUAWEI RADIO ESTANDAR SEMANA 2A 6/11/2017 9/11/2017
ENERGIA 070101-020 LIMA SANTA ROSA TIPO8_C HUAWEI BB ESTANDAR SEMANA 2B 7/11/2017 10/11/2017
ENERGIA 070101-020 LIMA SANTA ROSA TIPO 8 C HUAWEI GE-TTA ESTANDAR SEMAMNA 2B 7/11/2017 10/11/2017
RADIO 070101-020 LIMA SANTA ROSA TIPOE C HUAWEI RADIO ESTANDAR SEMANA 2B 7/11/2017 10/11/2017
EMNERGIA 070101-020 LIMA SANTA ROSA TIPOE C HUAWEI REC ESTANDAR SEMANA 2B 7/11/2017 10/11/2017
ENERGIA 070101-020 LIMA SANTA ROSA TIPOB C HUAWEI SE-LT NORMAL SEMANA 2B 7/11/2017 10/11/2017
ENERGIA 070101-020 LINMA SANTA ROSA TIPO8_C HUAWEI TK ESTANDAR SEMANA 2B 7/11/2017 10/11/2017
T 070101-020 LIMA SANTA ROSA TIPO 2 C HUAWEI TX ESTANDAR SEMANA 2B 7/11/2017 10/11/2017
TX 070101-020 LIMA SANTA ROSA TIPO8 C HUAWEI TX-BH NORMAL SEMANA 2B 7/11/2017 10/11/2017
EMERGIA 070101-020 LIMA SANTA ROSA TIPOE C HUAWEI A ESTANDAR SEMANA 2B 7/11/2017 10/11/2017

Fuente: Elaboracion Propia

Figura 37: Programacion de trabajos después de la Mejora con el Software

4 Principal Ver Hemamientas Reportes Ayuda s x
Mantto. Rutinario - Mantenimientos Préximos

Asociacdin EquposPlanes Pl Bte o > >t El MP calcula en forma automética las fechas

Marseramentor Incabe: Y Siveriodo para cuando deben redlizarse cada una de las

Mantermientos Préwmeos Tpo Descrpeitn (£ qupe/inmusbie] actividades, en base a la fecha de ios Ultimos
122 RECEPCION = mantenimientos y a las frecuencias establecidas
SEGUNDO NIVEL en los planes de mantenimiento.
SISTEMA CONTRA INCENDIOS
W SISTEMA HIDRONEUMATICO
Nl soramo
DO,

EqQuipos Fuera de Servico

Hist Manitos. Cenados fpor Equipol

TEE TR

SUBESTACION ELECTRICA
SISTEMA CONTRA INCENDIOS

Q ompan Regstrar OT | guimormie &) Exportar . Buscr ™ Grupos -

s Mes pins apupais

o ; N o 5 o
Parte Actrvidad b rer . . s Anaso m“"“'—w' ”d Esado Folo OT
4 ) VO S—— - il - —— - " - - — sz -
7] Evekas pnise genesel - 01112011 1 Afioks) NA020 Noema -
[l Opetar mirsmo 10 mn e 24052012 2Dlsts) 260672012 Noms | 0T0002708
| | Revisas rovel agus y comtusble - 24057202 2 Semanals) Nome | 00002708
| |\ CISTERNA\ BOMEA ALCOUIAR DE COMBUSTION Marteniments mayol il 011172011 5 Aficis)| Normad e
1| Revicn y lmpieza e 25052012 3 Mesies) / Noems | OT000270%
_"‘ CISTERNA\ BOMBA ALOALIAR DE COMBUS TION BOMBA Martenemerto mayor Eand 1710200 2 Affols) 161072012 % Noemal -
| Rewn v lrcieza o 26062012 3 Mesfes) 2270872012 9 Normal 010002705
 FicTromial orina 4irm IAD RE AALIBHCTIALR LATAS AE FALIDI S TIAL = ol e Taae e — " =

Fuente: Elaboracion Propia
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v" Nos ayuda a reducir la improvisacién dentro de nuestros procesos, de

tal manera que nuestro primer objetivo sea llevar a cabo procesos

totalmente planificados en los que sepamos en cada momento el

modo de actuar durante situaciones normales de funcionamiento o

condiciones Optimas de funcionamiento o, por el contrario, cdmo

actuar ante una desviacion de los requisitos establecidos

Figura 38: Catalogos y Planes de Trabajo
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Fuente: MP Software
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v Brinda una oportunidad clave, no sélo para planificar los procesos,
sino también para establecer mecanismos para el seguimiento y la

mejora de los mismos.

Figura 39: Analisis de Fallas y Causa Raiz
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Fuente: MP Software
v La reduccion de costos asociados a los procesos y servicios, mejorar

la imagen externa de la organizacion, aumentar nuestra presencia en

el mercado, mejorar la satisfaccion de los clientes.

68



Figura 40: Analisis de Costos y Fallas
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Fuente: MP Software
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3.1. RESULTADOS ESTADISTICOS

Base de Datos

Figura 41: Eficiencia: Planificacion

HORAS TRABAJADAS ANTES HORAS TRABAJADAS DESPUES
st MO SMB SMOL SEMOS TOTALHORAS
i B8 | & | % | i 4 4 58| 8| 8
B Bl % | v | RN | W 4 4 b8 | 8| M
5 || 8| 8| W 4 4 RN
B Bl 8| % | 3 4 4 b8 | 8| B8
i Bl 8| 0| % | B 4 4 § 08| 8| M
B B 0| 0 | % | W 4 4 BERERE:
B 0o R # | % | W 4 4 § 008 | 48| M

Fuente: Elaboracion Propia

Figura 42: Eficacia: Mantenimientos Realizados

ANTES DESPUES
MES 1 PROGRAMADD EIECUTADOS MES 1 PROGRAMADO EIECUTADOS
7DEMAYD TOEMAYD
A_GAMARRA A_GAMARRA
AERO_OVALD AERO_OVALOD
AEROCARGA AEROCARGA
LA_PAZ LA_PAZ
Molinos Malinos
PESCADORES PESCADORES
REAL_FELIPE REAL_FELIPE
ARRIOLA ARRIOLA
ATENTO ATENTO
AV_ABANCAY AV_ABANCAY
B ALTOS B_ALTOS
Barrios Altos Barrios Altos
DANSEY DANSEY
Belisario Sosa [ Chacra Rios Sur [ Mutualista Belisario $osa / Chacra Rios Sur [ Mutualista
BOLIVAR BOLIVAR
BRASIL BRASIL
Carabayllo Carabayllo
Carabayllo 02/El Prograso Carabayllo 02/l Progreso
INDUSTRIAL INDUSTRIAL
JESUS_MARIA JESUS_MARIA
PAREDES PAREDES
CALLAO CALLAD
Callag 01/ La Macarena Callao 01/ La Macarena

Fuente: Elaboracion Propia
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Figura 43: Control de Procesos: Alarmas Atendidas

ANTES DESPUES
HwAcC(A/A] Sem 01 |Sem 02 |Sem 03 | Sem 4 |Sem 05 | TOTAL HWAC [A/fA] Sem 01 (5em 02 |5em 03 | Sem 4 |5em 05 | TOTAL
PROGRAMADOS 13 20 13 g 15 70 PROGRAMADOS 4 ] & 4 7 29
ATENDIDOS ] 12 g & 3 43 ATENDIDOS 3 ] & 3 7 27
RECTIFICADORES | Sem 01 |Sem 02 |Sem 03 | Sem 4 |Sem 05 | TOTAL RECTIFICADORES | Sem 01 |Sem 02 |Sem 03 | Sem 4 |Sem 05 | TOTAL
PROGRAMADOS 3 2 2 3 2 12 PROGRAMADOS 1] 1 ] 2 2 5
ATENDIDOS 1 2 1 1 1 ] ATENDIDOS 1] 1 ] 2 2 5
IDEN Sem 01 |Sem 02 |Sem 03 | Sem 4 |Sem 05 | TOTAL 1DEN Sem 01 |Sem 02 |S5em 03 | 5em 4 |%em 05 | TOTAL
PROGRAMADOS 7 4 4 9 1 25 PROGRAMADOS 2 2 1 5 o 10
ATENDIDOS 3 2 1 5 0 11 ATENDIDOS 2 2 1 4 o 9
UMTS (3G] Sem 01 |Sem 02 |Sem 03 | Sem 4 |Sem 05 | TOTAL UMTS (3G] Sem 01 |Sem 02 |S5em 03 | 5em 4 |%em 05 | TOTAL
PROGRAMADOS 3 2 2 2 1 10 PROGRAMADOS 1 o 1 o o 2
ATENDIDOS 1 o 0 1 0 2 ATENDIDOS 1 o 1 o o 2
CORTES DEENERGIA |Sem 01 (5em 02 (Sem 03 | Sem 4 |Sem 05 | TOTAL CORTES DEENERGIA |Sem 01 |5em 02 (5em 03 | Sem 4 |Sem 05 | TOTAL
PROGRAMADOS 14 44 30 25 33 150 PROGRAMADOS 10 28 24 15 26 107
ATENDIDOS & 15 15 10 13 .73 ATENDIDOS ] 24 22 16 24 54
TRANSPORTE (MW] |Sem 01 |Sem 02 (Sem 03 | Sem 4 |Sem 05 | TOTAL TRANSPORTE (MW |Sem 01 |Sem 02 (Sem 03 | Sem 4 |Sem 05 | TOTAL
PROGRAMADOS 1 (i} ] 0 1 2 PROGRAMADOS 1] ] ] (1] 1 1
ATENDIDOS 1 (i} ] 0 1 2 ATENDIDOS 1] ] ] (1] 1 1
OUTAGE (F5) Sem 01 |Sem 02 |Sem 03 | Sem 4 |Sem 05 | TOTAL OUTAGE (F5) Sem 01 (5em 02 |5em 03 | Sem 4 |5em 05 | TOTAL
PROGRAMADOS 1 2 7 3 2 15 PROGRAMADOS 1] ] 4 1 1 &
ATENDIDOS 1 1 3 1 1 7 ATENDIDOS 1] ] 4 1 1 &

Fuente: Elaboracién Propia

Figura 44: Costo Real

COSTOS PARA MTTO DE UNA ESTACION ANMTES GASTO X ESTACION
PERSOMAL 03 TECMICOS /. 4,800.00 5. 180.00
MOWILIDAD 01 MOVILIDAD 5/ 300.00 5/ 10.00
HORAS EXTRAS 2 HORAS 5/.360.00 5/ 360.00
HERRAMIENTAS 01 JUEGDS 5/ 850.00 5/.22.00
MATERIALES FARAMTTO |01 KIT §/. 180.00 5/ 180.00
GASTOS ADMINISTRATIVOS |1 5/.150.00 5. 150.00
s/.902.00

Fuente: Elaboracién Propia
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COSTOS PARA MTTO DE UNA ESTACION APLICANDO LA MEIORA GASTO X ESTACION
PERSOMAL 03 TECMICOS &/ 4,200.00 5/. 180.00
MOVILIDAD 01 MOVILIDAD 5. 300.00 5. 10.00
HORAS EXTRAS o 5/.0.00 s/ 0.00
HERRAMIENTAS 01 JUEGDS §/. 850.00 5. 22.00
MATERIALES PARAMTTO |01 KIT 5/ 180.00 5. 180.00
GASTOS ADMINISTRATIVOS |1 §/. 150.00 5. 150.00

5/.542.00




Eficiencia
1. Planificacion

Tabla N2 01: Comparacion del % de eficiencia de
planificacion antes y después de aplicar el Software de
Control y Administraciéon MP9

Grupo
Antes Después
Media Media

% de Eficiencia

0 0
de Planificacion 79,99% 99,18%

Media Planificacion

Después

Figura N° 01: Grafica de barras de la comparacion de promedios del
% de eficiencia de planificacién antes y después de aplicar el Software
de Control y Administracion MP9

Fuente: Elaboracion Propia

Interpretacion:

De la figura N°01 se observa que antes de aplicar el software de control y
administracion MP9 se obtuvo un 79.99% de eficiencia en la planificacion y
después de haber aplicado el software de control y administrativo MP9 se
obtuvo un 99.18% de eficiencia en la planificacién. Por lo tanto se puede

observar una mejora en relacion al % de eficiencia de planificacion al aplicar
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el software de Control y Administracion MP9 en el proceso de mantenimiento
de estaciones de la empresa Ingenieria Celular Andina S.A.

Eficacia

2. Mantenimientos realizados

Tabla N° 03: Comparaciéon del promedio del % de
mantenimientos realizados antes y después de aplicar el
Software de Control y Administracion MP9

Grupo
Antes Después
Media Media

Descripcion

% de Mantenimientos

. 55,54% 95,00%
realizados

Media Mantenimientos realizados

Despues

Figura N° 03: Grafica de barras de la comparacion del promedio de %
de mantenimiento realizados antes y después de aplicar el Software
de Control y Administracion MP9

Fuente: Elaboracion Propia

Interpretacion:

De la figura N° 03 se observa que antes de aplicar el software de control y
administracion MP9 se obtuvo un 55.54% de mantenimientos realizados y
después de haber aplicado el software de control y administrativo MP9 se
obtuvo un 95% de mantenimientos realizados. Por lo tanto se puede observar
una mejora considerable en relacion al promedio de % de mantenimientos
realizados al aplicar el software de Control y Administracion MP9 en el
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proceso de mantenimiento de estaciones base de las empresas de
Telecomunicaciones.

Control de Procesos

a. Trabajo

Tabla N° 02: Comparacion del promedio de % del Control del
trabajo antes y después de aplicar el Software de Control y
Administracién MP9

o Grupo

Descripcion Antes Después
Media Media

% de eficiencia 79.57% 99,18%

del Trabajo

Media Trabajo

Después

Figura N° 02: Grafica de barras de la comparacion de promedios del
% de control de trabajo antes y después de aplicar el Software de
Control y Administracion MP9

Fuente: Elaboracion Propia

Interpretacion:

De la figura N° 02 se observa que antes de aplicar el software de control y
administracion MP9 se obtuvo un 79.57% de eficiencia del trabajo y después
de haber aplicado el software de control y administrativo MP9 se obtuvo un
99.18% de eficiencia del trabajo. Por lo tanto se puede observar una mejora
en relacion al % de eficiencia del trabajo al aplicar el software de Control y
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Administracion MP9 en el proceso de mantenimiento de estaciones Base de
las empresas de Telecomunicaciones
Mejora Continua

b. Alarmas atendidas

Tabla N° 04: Comparacion del promedio de % de alarmas atendidas
antes y después de aplicar el Software de Control y Administracién

MP9
- Grupo
Descripcion Antes Después
Media Media
% de Alarmas 48,07% 94,60%

atendidas

100,0%
80,0%
60,0%

40,0%

Media Alarmas atendidas

20,0%

0% T T
Antes Después

Figura N° 04: Grafica de barras de la comparacion de promedios de
% de alarmas atendidas antes y después de aplicar el Software de
Control y Administracion MP9

Fuente: Elaboracion Propia

Interpretacion:

De la figura N° 04 se observa que antes de aplicar el software de control y
administracion MP9 se obtuvo un 48.07% de alarmas atendidas y después
de haber aplicado el software de control y administracion MP9 se obtuvo un
94.60% de alarmas atendidas. Por lo tanto, se puede observar una mejora

considerable en relacion al promedio del % de alarmas atendidas al aplicar
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el software de control y administracion MP9 en el proceso de mantenimiento
de estaciones base de las empresas de Telecomunicaciones.
3. Costo real

Tabla N° 06: Comparacion del promedio % de utilidad de
mantenimiento antes y después de aplicar el Software de
Control y Administracibn MP9

o Grupo
Descripcion Antes Después
Media Media
% de Utilidad de 2 62% 41 .48%
o , (0 ) Y
Mantenimiento
:E 40 0%
5
% 20,0%
E

2,62
0%

T T
Artes Despues

Figura N° 05: Grafica de barras de la comparacién de promedios de
% de utilidad de mantenimiento y después de aplicar el Software de
Control y Administracion MP9

Fuente: Elaboracion Propia

Interpretacion:

De la figura N° 06 se observa que antes de aplicar el software de control y
administracion MP9 se obtuvo un 2.62% de utilidad del servicio de
mantenimiento y después de haber aplicado el software de control y
administracion MP9 se obtuvo un 41.48% de utilidad del servicio de
mantenimiento. Por lo tanto, se puede observar una mejora considerable en

relacion al % de utilidad del servicio de mantenimiento, lo que se vio reflejado
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en la reduccion del % de costos de mantenimiento después de aplicar el
software de control y administracion MP9

Una prueba de hipétesis es una prueba estadistica que se utiliza para
determinar si existe suficiente evidencia en una muestra de datos para

inferir que cierta condicion es valida para toda la poblacién.

Eficiencia: Para analizar esta variable se consideraron los datos de los

indicadores de cada dimension que se detalla.

Indicador: Eficiencia de la Planificacion: la cual se obtiene del resultado
porcentual de dividir las horas de trabajo programadas sobre las horas de

trabajo real

3.2. Prueba de hipoétesis:

Hipotesis especifica 1:
Ho: La aplicaciéon del Software de Control y Administracion MP9 no mejora
la Eficiencia en el Proceso del Mantenimiento de Estaciones Base de las

empresas de Telecomunicaciones.

Ha: La aplicacion del Software de Control y Administracion MP9 mejora la
Eficiencia en el Proceso del Mantenimiento de Estaciones Base de las
Empresas de Telecomunicaciones.

Planteamiento de Hipotesis:

Ho u; =u,
Ha : U #+ Uy
Donde:

u, : Promedio obtenido de eficiencia de planificacion y eficiencia de trabajo
antes de la aplicacion del Software de Control y Administracion MP9.
u, : Promedio obtenido de eficiencia de planificacion y eficiencia de trabajo

después de la aplicacion del Software de Control y Administraciéon MP9.
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Estadistico de Contraste:
Para la contrastacion de hipotesis se aplicara el estadistico t, porque se
compararan los grupos antes y después del tratamiento; porque el tamafio

de muestra es menor a 30 sujetos.

Célculos:

Tabla No 07: Comparacién de medias de antes y después de aplicar el
Software de Control y Administracion MP9 en la planificacién y el trabajo
como parte de Eficiencia

Descripcion de Estadistico de Prueba
dimensiones / indicadores t de student
t g.l. Sigma
Planificacion antes y después de 16.807 34 0.000

la aplicacion de Software de

Control y Administracion MP9

Trabajo antes y después de la 17.509 34 0.000

aplicacion de Software de Control

y Administracién MP9

Sigma: 0.05

Si el valor p(sigma) < 0.05 acepto la hipotesis alterna y rechazo la nula, como
el valor de p = 0.000 y es menor de 0.05 para la comparacion de medias para
la planificacién lo mismo que para el trabajo; entonces acepto la hipotesis
alterna concluyendo que la aplicacion del Software de Control y
Administracion MP9 si mejora la Eficiencia en el Proceso del Mantenimiento
de Estaciones Base de la Empresa Ingenieria Celular Andina SA,
demostrado desde la planificacién y el trabajo como parte de la eficiencia.
Hipotesis especifica 2:

Ho: La aplicacion del Software de Control y Administracion MP9 no mejora
la Eficacia en el Proceso del Mantenimiento de Estaciones Base de las

Empresas de Telecomunicaciones.

79



Ha: La aplicacion del Software de Control y Administracion MP9 mejora la
Eficacia en el Proceso del Mantenimiento de Estaciones Base de las

Empresas de Telecomunicaciones.

Planteamiento de Hipoétesis:

HO . u1 - uz
Ha U, *u,
Donde:

u, : Promedio obtenido de eficacia de mantenimiento y alarmas antes de
la aplicacion del Software de Control y Administracion MP9.
u, : Promedio obtenido de eficacia de mantenimiento y alarmas de trabajo

después de la aplicacion del Software de Control y Administracion MP9.

Estadistico de Contraste:
Para la contrastacion de hipétesis se aplicara el estadistico t, porque se
compararan los grupos antes y después del tratamiento; porque el tamafio

de muestra es menor a 30 sujetos.

Célculos:

Tabla No 07: Comparacion de medias de antes y después de aplicar el
Software de Control y Administracion MP9 en el mantenimiento y alarmas
como parte de la eficacia

Descripcion de dimensiones / Estadistico de Prueba
indicadores t de student
t g.l Sigma
Mantenimiento antes y después 14.339 28 0.000

de la aplicacion de Software de

Control y Administracion MP9

Alarmas atendidas antes y
después de la aplicacion de 6.475 18 0.000
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Software de Control y
Administracion MP9

Sigma: 0.05

Si el valor p(sigma) < 0.05 acepto la hipotesis alterna y rechazo la nula, como
el valor de p = 0.000 y es menor de 0.05 para la comparacion de medias para
el mantenimiento lo mismo que para las alarmas atendidas; entonces acepto
la hipotesis alterna concluyendo que la aplicacidon del Software de Control y
Administracion MP9 si mejora la Eficacia en el Proceso del Mantenimiento de
Estaciones Base de las Empresas de Telecomunicaciones, demostrado

desde el mantenimiento y atencién de alarmas como parte de la eficacia.

Hipodtesis especifica 3:

Ho: La aplicacién de Software de Control y Administracion MP9 no mejora
la Efectividad en el Proceso del Mantenimiento de Estaciones Base de las
Empresas de Telecomunicaciones.

Ha: La aplicacion de Software de Control y Administracion MP9 mejora la
Efectividad en el Proceso del Mantenimiento de Estaciones Base de las

Empresas de Telecomunicaciones.

Planteamiento de Hipotesis:

HO . u1 = uz
Ha U, *u,
Donde:

u, : Promedio obtenido de efectividad de costo y calidad antes de la
aplicacion del Software de Control y Administracion MP9.
u, : Promedio obtenido de efectividad de costo y calidad de trabajo

después de la aplicacion del Software de Control y Administracion MP9.
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Estadistico de Contraste:
Para la contrastacion de hipotesis se aplicara el estadistico t, porque se
compararan los grupos antes y después del tratamiento; porque el tamafio

de muestra es menor a 30 sujetos.

Célculos:

Tabla No 07: Comparacién de medias de antes y después de aplicar el
Software de Control y Administracion MP9 en la calidad de servicio y el costo
como parte de la efectividad

Descripcion de dimensiones / indicadores Estadistico de Prueba
t de student

t g.l. Sigma
Calidad de servicio antes y después de la 11.487 30 0.000
aplicaciéon de Software de Control y Administracion
MP9
Costo antes y después de la aplicacion de
Software de Control y Administracion MP9 50.17 8 0.000

Sigma: 0.05

Si el valor p(sigma) < 0.05 acepto la hipétesis alterna y rechazo la nula, como
el valor de p = 0.000 y es menor de 0.05 para la comparacion de medias para
la calidad de servicio lo mismo que para el costo de manteamiento; entonces
acepto la hipétesis alterna concluyendo que la aplicacion de Software de
Control y Administracion MP9 si mejora la Efectividad en el Proceso del
Mantenimiento de  Estaciones Base de las Empresas de
Telecomunicaciones, demostrado desde la calidad de servicio y el costo de
mantenimiento como parte de la efectividad.

El objetivo general fue el siguiente:
Determinar si la Aplicacion del Software de Control y Administracion MP9

Mejora la Productividad en el Proceso del Mantenimiento de Estaciones base

de las Empresas de Telecomunicaciones.
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Este objetivo se lograria mediante los siguientes objetivos especificos, a

continuacion se muestra lo que se logra.

Figura 45: Objetivos y Resultados

No OBJETIVO RESULTADO
La utilizacién del software de
Establecer si la Aplicacion del | manera productiva, reducira los
Software de Control y Administracion | costos en los recursos, tanto
1 MP9 Mejora la Eficiencia en el|humanos como materiales
proceso del Mantenimiento de |logrando de esta manera una
Estaciones Base de las Empresas de | mejor eficiencia en el
Telecomunicaciones. mantenimiento de estaciones
Base.
Con la aplicacion del software se
Establecer si la Aplicacion del | tiene un mejor control de la
Software de Control y Administracion | gestion de mantenimiento, la
5 MP9 Mejora la Eficacia en el proceso | cual se lleva de forma ordenada
del Mantenimiento de Estaciones |y programada haciendo
Base de las Empresas de |cumplimiento de los mismos,
Telecomunicaciones. mejorando de esta menera la
eficacia.
Teniendo una buena base de
. L datos, con toda informacién
Establecer si la Aplicacion del . ) .
- .. | necesaria esta se implementaria
Software de Control y Administracion
. o en el software, lo cual nos
MP9 Mejora la Efectividad en el o e
3 -y garantizaria el cumplimiento de
proceso del Mantenimiento de -
) todas las actividades
Estaciones Base de las Empresas de .
R programadas mejorando de esta
Telecomunicaciones. L
manera la efectividad del
proceso.

Fuente: Elaboracion Propia
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V. DISCUSION
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En el presente estudio se obtuvieron resultados donde observamos que la
relacion que existe con los resultados de Esteban Infante y Deiby Erazo
(2013), en su tesis “Propuesta de Mejoramiento de la Productividad de la
linea de camisetas interiores en una empresa de Confecciones por medio de
la aplicacion de Herramientas Lean Manufacturing” donde sefala la
importancia de la implementacion de la herramienta, la cual mejora la

productividad de la empresa aumentandola en 48% su produccion.

Esteban Infante y Deiby Erazo define que a través de la propuesta de mejora
del balanceo de linea se espera disminuir los inventarios en proceso de
camisetas contribuyendo al flujo continuo y de esta manera mejorar la
productividad de la linea. Adicional a esto, por medio de la propuesta de
implementacion de herramientas como 5’s, Controles Visuales y Kaizen se
propone reducir los tiempos muertos con el objetivo Unico de aumentar la
produccion.

Con la implementacion de las herramientas con que cuenta la filosofia Lean
Manufacturing, Agatex SA puede ponerse al nivel competitivo de empresas
que cuentan con una mayor capacidad de produccion, logrando de esta
manera poder atender una mayor demanda y recibiendo mas utilidad por su

operacion.

En el presente estudio se obtuvieron resultados generales donde
observamos que la relacion que existe con los resultados de José de Jesus
(2014), en su tesis “Mejora del TPM a través de Actualizacion de Sistema
MP9” donde sefala la importancia de la implementacion de la herramienta,
la cual mejora la productividad de la empresa creando ahorros de mas de

20% de los gastos operativos anuales.

Los Software de gestion es la incertidumbre en si. La mayoria de las
soluciones de este tipo de software vienen en paquetes, que ya se han
disefiado para determinadas realidades, pero que permiten cierto grado de

parametrizacion o configuracion para adaptarlo segun las necesidades de la
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empresa, sin que esto implique grandes modificaciones. La incertidumbre
que se genera es por como el software respondera a dichas configuraciones.
Muchas empresas no investigan un software completamente antes de

Comprarla. Es fundamental asegurarse de que el sistema podra cubrir las

principales necesidades de la organizacion. (Ledn, 2008)

La presente tesis en comparacion con el estudio realizado por José de Jesus,
considerado en esta discusion tiene como finalidad la optimizacién y buen
control de la administracion del Mantenimiento a la vez que mejora el servicio
y la comunicacion entre los implicados en los procesos. Asi mismo se podra
generar y controlar actividades y recursos del mantenimiento preventivo y

correctivo, haciendo con ellos mas eficiente la operacion.

Los resultados de la prueba estadistica indican que la informacion analizada
se comporta de manera normal mostrando un nivel de significancia mayor a
0.05 en la contrastacion de la hipotesis general logrando demostrar una
correlaciéon de 0.06, confirmando que se rechace la hip6tesis nula (Ho) y se
acepte la hipoétesis alterna (Ha) por lo que quedad demostrado que la
implementacion del Software de control y administracibon MP9 mejora la
productividad en el proceso de mantenimiento de las estaciones base de las
empresas de Telecomunicaciones.

Si el software que se va adquirir pertenece a empresas globales como SAP,
Microsoft, Oracle u otras procedentes de otros paises, las localizaciones mal

hechas serian un riesgo mas que hay que considerar.

Una localizacion es el proceso de adaptacion de software para cumplir con
las leyes o regulaciones especificas de cada pais. De esta manera se
incluyen caracteristicas y funcionalidades disefladas para abordar
impuestos, contabilidad o requerimientos de informacion financiera de cada

pais.
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V. Conclusiones
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La implementacion del Software de Gestion y Mantenimiento MP9 mejora la
Productividad del mantenimiento de las estaciones base de las empresas de
Telecomunicaciones, los resultados estadisticos que se realizaron con los
datos de 58 estaciones que evaluados en un promedio de tiempo de 6 meses
confirmaron su aceptacion de la hipétesis alterna, demostrando e esta
manera que existe una relacion clara entre la variables antes y después con

nivel estadistico de pruebat de 34

Se define que la implementacion del software de gestion y mantenimiento
MP9 mejora la Eficiencia del mantenimiento de estaciones base de las
empresas de Telecomunicaciones, porque los resultados estadisticos que se
realizaron a los datos de 58 muestras analizadas confirman la aceptacion de
la hipotesis alterna, demostrando la mejora de la planificacion de 79.99% a
99.18% logrando obtener un resultado positivo del 19.19% de mejora de

productividad.

Se define que la implementacion del software de gestion y mantenimiento
MP9 mejora la Eficacia del mantenimiento de las empresas de
Telecomunicaciones, porque los resultados estadisticos que se realizaron a
los datos de 58 muestras analizadas las mismas que confirman la aceptacién
de la hipétesis alterna, demostrando la mejora en la atencion de alarmas de
48.07% a 94.60% logrando obtener un resultado positivo del 46.53% de

mejora de productividad

Se concluye que la implementacién del Software de gestién y mantenimiento
MP9 mejora la efectividad del mantenimiento de estaciones Base de las
empresas de telecomunicaciones, porque los resultados estadisticos
desarrollados para constatar la hipétesis fueron positivos logrando el
aumento en el porcentaje de la calidad de servicio, reduciendo los tiempos

de atencion de 216.77 min a 93.94 min de mejora de productividad.
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VI. Recomendaciones
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Es muy importante que las empresas interesadas en implementar el Software
MP9 realicen ademas de un andlisis previo de todos sus procesos, uno
correspondiente a sus recursos tecnoldgicos, humanos y economicos, asi
como de su cultura organizacional, lo cual les permitira determinar si estan

preparados para asumir el reto de la implementacion de este tipo de Software

Mantener un estricto control de las tareas por medio de las 6rdenes de trabajo
con la finalidad de tener una mejor administracion del mantenimiento,
manteniendo de esta manera actualizado el software MP9 a fin de evitar

retrasos en las actividades.

Dar seguimiento al software (garantizar el cumplimiento de las 6rdenes de

MP programadas y llevar un registro con el area de Mantenimiento)

Tener mas comunicacion por parte del area de mantenimiento, para evitar

paros o retrasos en el proceso.

Crear formatos para los mantenimientos preventivos y correctivos y llevar un

control de los mismos en el software
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MATRIZ DE CONSISTENCIA
Aplicaciéon del Software de Control y Administracion MP9 para Mejorar la Productividad en el Proceso del Mantenimiento de Estaciones Base de las Empresas de

Mantenimiento de
Estaciones Base de las
Empresas de
Telecomunicaciones?

del Mantenimiento de
Estaciones Base de las
Empresas de
Telecomunicaciones

de Estaciones Base de las
Empresas de
Telecomunicaciones

Yillanueva

eficiencia y eficacia

Telecomunicaciones
Preguntas de L. . . Definician Definicion ) ) ) Escala de los|
L. Objetivos Hipétesis Variables ) Dimensiones Indicadores L. Instrumentos
Investigacion conceptual operational indicadores
El Software de . .
Contraly Planificacidn Razdn
L . Es una metodologia | Control de los Ficha y Hoja de
Administracion ;
MPY &5 un que conlleva a procesos Registro
Vi . . =
iCuadl es el efecto de la . . L L sistema de controlar los Elecucian Razdn
s Determinar sila Aplicacion | La Aplicacion del Software - procesos, mantener
Aplicacion del Software de L R gestion el cual es X
Cantrol v Administracion del Software de Contral y | de Control y Administracion un coniunta de una mejora contunua
v . Administracion MP9 Mejora| MPS Mejora la Productividad | VI Software de | . bajo un disefio Liderazgo Razdn
MP3 para Mejorar la L etapas unidas en S . .
L la Productividad en el en el Proceso del Contral y organizacional el cual . . Ficha y Hoja de
Productividad en el . L L . un proceso Mejora continua .
- Proceso del Mantenimiento Mantenimiento de Administracion : se encargara de Registro
Proceso del Mantenimiento de Estaciones base de las Estaciones Base de las MPg continuo, que lanificar, Ejecutar, Oportunidad Razd
de Estaciones Base de las ’ permite trabajar P . ] ! poriunidades azon
Empresas de Empresas de controlar, liderar, dar
Empresas de - - ordenadamente X
C Telecomunicaciones Telecomunicaciones . oportunidades y
Telecomunicaciones? una idea hasta p
| ) conforford para Estructura Razdn
ograr mejoras y h - ) :
R cumplir con los Disefio Ficha y Hoja de
su continuidad - P )
X objetivos COrganizacional Reqgistro
hitp:/hwww. mpsyst T de Decisi Razd
emsa com/ oma de Decisiones azén
Especificas Especifico Secundarias Variables LAIIEY Definicién operational| Dimensiones Indicadores Emla (ELes Instrumentos
conceptual indicadores
&';ual.?s &l efecto de Ia Determinar sila Aplicacidon | La aplicacion del Software
Aplicacion del Software de L R
L X del Software de Control y | de Control y Administracion
Control y Administracion Administracion MP8 Mejora| MP8 mejora la Eficiencia en
MP9 para Mejorarta |\ =2a 2t t vel Pr;c:.-so ! elj Eroceso del La productividad | El unico camino para Fichay Hoia de
Eficiencia en el Proceso del Mantenimiento de Mantenimienta de es unindicador de |gue un negocio pueda Eficiencia Eficiencia de la Planificacion de Mantenimientos Razon Rey ist:o
del Mantenimiento de Est . g de | £ t" R = del eficiencia que crecer y aumentar su g
Estaciones Base de las s acléones asz glas s acl:éones asz elas relaciona la rentabilidad ( o sus
Empresas de Tel mpres.as .e Tel mpres.as _e cantidad de utilidades) es
Telecomunicaciones? elecomunicaciones elecomunicaciones . recursos utilizados aumentar su
VD R L
. con la cantidad de Productividad y el
. . Productividad - X
&Cual es el efecto de la Determinar sila Aplicacién produccian instrumento
Aplicacidn del Software de Ap La aplicacidn del Software obtenida/La fundamental que
. X del Software de Control y L R L . -
Control y Administracion L . . de Control y Administracion Administracion en| origina una mayor
. Administracion MP9 mejora R . S L
MP9 para Mejorar la |2 Eficacia en el Procesa MP8 mejora la Eficacia en el el Mantenimiento / productividad es Ficha v Haia de
Eficacia en el Proceso del Proceso del Mantenimiento Enrique Dounce controlando la Eficacia Eficacia de Mantenimientos Preventivos Realizados Razon yHol

Reqgistro
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Mapa de Procesos

AIDEEIORE Proceso de Proceso de
demanda de Trabajo o Paquetes de >
traiajo requerido planificacion 0T's programacion

Ciclo de S

- mejoramiento Tareas mantelnlmljento
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Programas y
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§
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Y
Pr0ceso e Proceso de
oy Datos Cierre de trabajo Detalles de ejecucion del
analisis historicos gecucion
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EFICACIA

Mantenimientos Realizados

Local 1

MES 1

PROGRAMADO

EIECUTADOS

Local 2

Local 2

Local 4

Local 5

Local &

Local 7

Local 8

Local 8

Local 10

Local 11

Local 12

Local 13

Local 14

Local 15

Local 16

Local 17

Local 18

Local 19

Local 20

Local 21

Local 22

Local 23

Local 24

Local 25

Local 26

Local 27

Local 28

Local 29

Local 30

Local 31

Local 32

Local 33

Local 34

Local 25

Local 26

Local 37

Local 38

Local 33

Local 40

Local 41

Local 42

Local 43

Local 44

Local 45

Local 46

Local 47

Local 43

Local 49

Local 50

Local 51

Local 52

Local 53

Local 54

Local 55

Local 56

Local 57

Local 58

Local 59

Local 60

SEMANA L

% Mttos Reslizados

Mttos Realizados

Mttos Programados

x 100

PROGRAMADCOS
EIECUTADOS
MO EJECUTADOS
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EFICACIA

ALARMAS PROGRAMADAS

Categoria/SubCategoria TOTAL Sem01 | 5em 02 | Sem 03 Semd Sem 05 HWAC | AfA) Sem 01 | Sem 02 Sem 03 Semd Sem 05 TOTAL
HWAC 4/ PROGRAMADOS
Protetor de fase /voltsje (3PH/220VAC) ATENDIDOS
Motaor ventilador de condensador (Liebert 03 Tn)
Motor ventiladar del condensador (Marvair03Tn)
Motor ventilador del condensador (Liebert 34 Tn)
Motor ventiladar del cndensador [Yark 05 Tn) RECTIFICADORES Sem01 | Sem02 | Sem03 | Sem4 | Semos | TOTAL
Motor ventilador del evaporador (Liebert 03 Tn) PROGRAMADOS
Motor ventilzdar dl evaporador (Yark05 Tn) ATENDIDOS
Refrigarante R22
Variacion de voltsje
Moter ventilador del condensador (RFN Mc Lean 01 Tn)
Fzlsa Alarma IDEN Sem 01 | Sem 02 Sem 03 Sem 4 Sem 05 TOTAL
Motor ventilador del condensador (York 03 Tnj PROGRAMADOS
Rectificadores ATENDIDOS
Modula PCP TwinPack
Modula Flatpack
Controlador AEON GOLD
HUAWE! UMTS (36) Sem01 | Sem02 | Sem03 | Sem4 | semos | TOTAL
1oEN PROGRAMADOS
s ATENDIDOS
Antena GPS
BR Legacy/Quad Gen 2
BR Legacy/Quad Gan 3
Controler CORTES DE ENERGIA Sem 01 | Sem 02 Sem 03 Sem 4 Sem 05 TOTAL
Radio Blade PROGRAMADOS
DCConverter ATENDIDOS
Exciter
MW
UMTS [26)
RRU TRANSPORTE [MW] Sem01 | Sem02 | Sem03 | sem4 | semos | ToOTAL
WEBBP PROGRAMADOS
Cortes de Energiz ATENDIDOS
Programzdos
Mo Programados
Transporte [MW)
oou OUTAGE(FS) Sem01 | Sem02 | Sem03 | Semd | Sem05 | TOTAL
ou PROGRAMADOS
Outage Site fuera de Servicio) ATENDIDOS
15C
MW
Sectoras ICMBTS (RFN]
Banco de Baterias GE[PORFALLA MECANICA] | Sem01 | Sem 02 | Sem03 | Sem4 | Sem05 | TOTAL
GE_Por Falla Mecanica PROGRAMADOS
Por Aire en el sistema de Petroleo ATENDIDOS
Motor frin por falla en el sistema de Pre Calentamiznt
Por Oscilacion de |a Tension
Modula de Contral
GE- Por Activacion de un sistema de Segurldad GE [PORSISTEMA DESEGURIDAG) | Sem 01 | Sem02 | Sem03 | Semd | Sem05 | TOTAL
Por Baja presion de Aceite PROGRAMADOS
Bajo nivel de Combustible ATENDIDOS
Otros
Intrusion

Caregorin Total oTROS Sem01 | Sem02 | Sem03 | Semd | Sem05 | TOTAL
HWAC PROGRAMADOS
Rectificadores ATENDIDOS
IDEN
UMTS (36}
Cortes de Energia
Transporte [MW)
Outage (Sites Fuera de Servicio)]
GE-Por Fallza Mecanica
GE-Por Activacion de un Sistema de Seguridad
Otros
/]

FORMULA.|  ALARMAS ATENDIDAS - ALARMAS ATENDIDAS
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EFICIENCIA
HORAS PROGRAMADAS HORAS TRABAJADAS ANTES
ESPECIALIDAD SEMO1 SEMO2 SEMO3 SEMO4 SEM OS5 TOTALHORAS SEM 03 SEM 04 SEM0O5  TOTALHORAS
Tecnico 1 AA
Tecnico 2 oC
Tecnico 3 oC
Tecnico4 GE
Tecnico 5 AA
Tecnico & AA
Tecnico 7 GE
Tecnico 8 AA
Tecnico 9 AA
Tecnico 10 OC
Tecnico 11 AA
Tecnico 12 GE
Tecnico 13 AA
Tecnico 14 GE
Tecnico 15 AA
Tecnico 16 AA
Tecnico 17 AA
Tecnico 18 AR

ESPECIALIDAD SEMO1 SEMO2  SEMO3 SEMO4 SEMOS TOTALHORAS

Tecnico 1 AA
Tecnico 2 oC
Tecnico 3 oc
Tecnicod GE
Tecnico 5 AA
Tecnico b AA
Tecnico 7 GE
Tecnico 8 AR
Tecnico 9 AA
Tecnico 10 oC
Tecnico 11 AR
Tecnico 12 GE
Tecnico 13 AA
Tecnico 14 GE
Tecnico 15 AA
Tecnico 16 AA
Tecnico 17 AA
Tecnico 18 AA
FORMULA
% EFICIEMCIA DE LA TOTAL HORAS PROGRAMADAS
PLANIFICACION TOTAL HORAS TRABAIADAS e
FORMULA
% EFICIENCIA DEL ~ TOTAL HORAS PROGRAMADAS - TOTAL HORAS EXTRAS
TRABAIO TOTAL HORAS TRABAIADAS e
Anexo 6
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Arquitectura de Software de Gestiéon MP9
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ENCUESTA DE PLANIFICACION

Para conocer las actividades de la Planificacion de la Empresa se desarrollo la siguiente
Encuesta en la que se agruparon preguntas seglin aspectos importantes : Conteste Si 6 No
segun corresponda

| st | no

1) ¢LaEmpresacuentacon un Plan Estratégico? | |

2) ¢Consideraque la planificacion del departamento de Auditoria Interna aporta a las | |

Estrategias y Objetivos de la compaiiia?

3) ¢Como Departamento de Auditoria Interna se ha definido una Mision y Vision que | |

contribuya a los objetivos de la Compafiia?

4) ¢El areade Auditoria Interna ha efectuado un analisis FODA? | |

5) Haestablecido un plan de Accion para convertir las debilidades y amenazas en | |

fortalezas y oportunidades.

6) ¢Cree Ud. Que a partir del plan estratégico se han generado nuevas estructuras | |

institucionales como agencias de planificacion estratégica o de promocién econémica?

7) ¢ Tuwoalgun papel el sector privado en la definicion del plan de accion? | |

8) ¢Segun su opinion tiene importancia la necesidad de establecer un diagnostico que | |

identifique los principales problemas?

9) ¢ Los objetivos fueron alcanzados gracias al plan estrategico planteado para el | |

Mantenimiento?

10) ¢Consideraque lavision estratégica refleja los valores singulares y especificos | |

para el Mantenimiento

11) ¢H Areade Mantenimiento construyd metas e indicadores especificos con el | |

objetivo de medir sus desempefios?

12) ¢ Cada ez que se planea o ejecuta una actividad de mantenimiento, se documenta en | |

ordenes de trabajo?

13) ¢Cuando los trabajos de mantenimiento son subcontratados, realiza usted algin | |

control o inspeccion posterior del trabajo realizado?

14) ¢Enlaplaneacion de mantenimiento tienen encuenta el plan de produccién? | |

15) ¢Al tener la planeacion de las actividades de mantenimiento se comunica al | |

personal de produccion para que sepan estas actividades?

Anexo 8
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ANALISIS FODA
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FORTALEZAS

Perszonal Tecnico Calificado

Rapida reaccion del persanal

ante un incidente o emergencia

Costos acorde al Mercado

DEBILIDADES

F 101 Fidelizar &l cliente con un

zenicio calficado y garantizado

F 202 Implem entar indicadores
de tiem po pars continuar con s
scepiacion v confianza del
clienfe

F.303 Aum entar nuesirs
proguctividad sprovechando oz

slice cosios de 5 compefencia

P IA T ADICYECTSNOG |8 CRDSCIOEs o2
perzonal 2e reducen & indice de slarm az

por averia

F 241 im plantar un pian esiratégico pars

reducir & indice de slsmas

F.303 Aprovechsr los bajos coslos pars

dezplszar s com pefencis

Demoras en el procesamiento de

informacion

M al lenado de los Check List

Alto indice de gastos operativos

01

D2

03

D 0] Im plem entar Un 1 S000
eziralegico con s finalidad de
m antener |5 scepiacion del
cliente

D201 im plem entar un ziztem s
de gestion sutom stzado pars
agilizar & llenado de loz Check
Lzt

0302 Dezarrolisr un plan
eziralégico pars agilzar ¥

m eiorar la logistics ante el

crecim iento de Entel

D 1A 1 Agilizar 2l plan esiratégico para
agilizar & procedim fento de inform acicn v

el redueir 2! Rdice de slarm sz

A1DZ2 Medianie & plan esfratégico pars el
buen llenado de los check izt reducim oz

el indice de slsrm a2

D241 Medianie un =izfen 5 esirategico
podrem os m inim zar los gasios
operativoe ocasionados por el indice de

slsm sz
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ANTES

ALARMAS REPORTADAS

FECHAYHORADE  FECHAYHORA DE

REPORTEDEALARMA  ATENCION

DEMORAEN
ATENCION DE

DEATENCION

CALIDAD DESERVICIO

EAC FACLO) BETRU16|0 BAJD NIVEL DE COMBUSTIRLE 440tEs] | 40121 | aiteindl| 130 10 300-130=130
E3C CHOROFAMPA._1500| BETRUD1 |0 BAID NIVEL DE COMBUSTUBLE 44016530 | 4401330 | 4l YalteILn | 150 fall 400-150:210
EAC KM734 NORTE|BETRUO3]0 BAID NIVEL DECOMBUSTIALE YLNR1020 | 440E140 | 4O YENR120E | 14 15 4001452215
URAPALAD/ ENEC/ FALLD DE RED EN NIVEL PERMITIDG - SOBRETENSION PERMITIDAEN LAFASET YLNR14E | 4HmETe | 30 Y40tEIEN| 1 13 300-121:138
REP MOMOSAK|/ TVOLILCT2000 / RECT OPERANDO, GRUPD OPERANDO, RECARGA DE BATERIAS HA0NE14SY | 40tE1eR3 | SO0 AN | 1 bR 500-107:353
EAC EL PROGRESD) 57 taledo hg consultores informa flso contacto al encender ventilzdores SAR0IEEIE | SA0EILIE | 300 S| 150 10 100150110
EACURA_PUCALA|BETRUQ3| 0BAI NIVEL DE COMBLETIBLE S0161203 | 500161503 | 300 100 | 15 hEi] 300-187:103
EACCHOSGON | Tivoli/BAIGNIVEL DE COMBUSTIRLE S0161453 | SRAR0ELTS | 300 SRR 13 0 300-130=170
EAC 120140 ESMERALDA-D-7-0| 25525  Battery Currant Qut of ange BA0IRI0NL | E40E40L | 40 BA0RISL | 14 bl 400-140=220
EAC PIRIAS FUERADESERVICIOPOR ENERGIA FECHA: 28442015 0048 BA01R1259 | E4/0161559 | 300 BA0E1833 | 14 10 300-140:120
EAC COMPUERTAS CLARD FUERA DE SERVICIO REQUIERE ATENCION DEENERGIAALARMAS FALLADE BREAKERS |  £/4/201812:03 | E/4/016173 | 50 S| 13 30 500-130:330
EAC HUAMANCHACATA GE Operando por Transformador de Fotencia averizda B20161258 | 6400161858 | EOD B4 1 40 £00-1:40=420
URALAFASCANA, /30C/TIVCL/FALLADERED B0161328 | 640016178 | 40 BRI | 150 Fall 400-150=210
EAC Plaza iray) Gabinate SMIE alarmado por temparatura, Averia an 2l controlador B4201615:18 | 6400162008 | 50 B20161E5E | 14 m S00-140=300
705 OLIVOS I ENEC / FALLD DERED / FALLOFLLID DE AIREVENTIL [ FALLO DEMAQUINAL Y2 B0ISIE4 | B0 | W BLI52038 | 12 108 300152108
EAC PER NEXTEL RNC-7WBTS-1487 7786 - FUERA DESERVICIO BA01S2005 | G | 3 BA01E2200 | 1g 1105 300- 155106
(T WASHINGTON TAMDEN /ENEE |/ FALLA DE COMUNICACION - TENSION ANDRMAL DEELEMENTD 4015441 | 7/42015541 500 TAEE | 1m 40 500100400
EAC ERMAQ.SANTA LLICIA GMA/UNATS/LTE ALATEMA DE ENERGIA REQUIERE SU ATENCION T40180 | TN | 30 THNEET| 13 130 300-130:130
T L0S OLIVOS I ENEC / FALLD DE RED)/ FALLO DE FLUID DE AIRENENTIL / FALLO DEMAQUINAL Y2 TAOGED | TGRS | 0 TR | 10 fi| 400-1:20=2:40
CTWASHINGTON | CABI /ENEC/ FALLO DE COMUNICACICN | FALLA DE CONEXION BASET | BT | &l BA0L5105T | 140 m 400-1:40=2:10
EAC NEGRITES [FROBLEVIAS ENERGIA 051008 | A0 | 30 a0t 13 0 300-130=170
(TCERCADO /5. Gustava Rojas nfa rotura de tubo de ascape de GE YL | BNS1R07 | 4O YL 10 150 400-110:250
EAC ERMOCONCHUDO) Sr Gustavo Rojasinforma que os GES de estacion estan fugrs de senitia Y4142 | BA011926 | SO0 BE0IR5 | 130 R 500-130:330
URATAMA0 GRANDE / S0C | GE OPERA/ FALLABAT/CARGA /4015645 | 9/4/2015545 Exi] Y4050 | 14 115 300- 148115
|URA MANCORA  Tivoli/ ALARMAS SALIENTES DESCONECTADAS Y405 1255 | J0SLESS | 30 Y401 1ae 14 300-118= 145
URAPATIVILCA | & Bustavo Rojas inf 01 rectficador Delta averiado YRS I350 | YIRS | 300 YaltsEn | 13 JE 10130130
CTWASHINGTON 1 SALA AZOTEA/ e Espingza INF. CHILLER INORERATIVO Ya0B1E3S | YL | 1N asEs | 10 10 H00-100=100
(TCERCADO) Jorea espinaza infarma Salz Intal 02 nversaras inoperatives Yals1ES] | A | 30 oalnts0 | 140 0 100-140:120
EBCPIERINA_B50, PIERINA_1300- ANCASH-RA1Y3 008 Y4Me1n1 | e | 3 YT | 158 1105 300- 155106
EAC CABANA, S Bruna Requen infarma transformix ymadulo de control averiada Y42 | YHMERHE | 200 L4 1 040 200-130=040
CTWASHINGTON|/ Nelzon Rojas fellz de memarias STATIC BY-FASS SWITCH Y4020 | 04062 | 400 WAERYa] 18 fal] 400-150=2:10
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HORAS DE TRABAJO

HORAS PROGRAMADAS

HORAS TRABAJADAS ANTES

HORAS TRABAJADAS DESPUES

Anexo 11
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ESPECIALIDAD SEMO1 SEMO2 SEMO3 SEMO4 SEMO5 TOTAL HORAS SEM 02  SEMO3 SEMO4 SEMOS TOTAL HORAS
Tecnico 1 an 48 48 48 48 48 240 &4 &4 63 23 s8 315 4g 4 49 49 48 243
Tecnico 2 DC 48 48 48 48 48 240 53 s8 13 57 52 276 4g 4 49 48 48 242
Tecnico 3 oc 48 48 48 48 48 240 56 s8 50 50 53 297 a8 ag 49 48 49 243
Tecnico 4 GE 48 48 48 48 48 240 53 s8 50 50 s8 299 49 a8 49 48 49 243
Tecnico 5 An 48 48 48 48 48 240 54 58 52 50 58 238 45 as 48 4s 48 241
Tecnico & An 48 48 48 48 48 240 52 23 50 50 56 204 45 as 48 4s 45 243
Tecnico 7 GE 48 48 48 48 48 240 &0 &0 50 54 56 300 48 43 48 48 48 241
Tecnico 8 An 48 48 48 48 48 240 &2 62 62 55 48 293 45 48 48 48 48 242
Tecnico 8 An 48 48 48 48 48 240 &0 &0 ) &0 48 238 45 43 48 48 48 242
Tecnico 10 DC 48 48 48 48 48 240 56 53 53 54 56 272 45 as 48 48 48 243
Tecnico 11 an 48 48 48 48 48 240 58 58 58 54 56 234 45 as 48 48 48 241
Tecnico 12 GE 48 48 48 48 48 240 &0 51 13 &0 &4 291 4g ag 48 48 49 243
Tecnico 13 Aan 48 48 48 48 48 240 &6 70 58 56 56 306 49 a8 48 48 48 241
Tecnico 14 GE 48 48 48 48 48 240 s8 s8 50 50 50 296 49 ag 48 48 48 242
Tecnico 15 An 48 48 48 48 48 240 54 54 B4 52 s8 312 a8 ag 48 48 49 242
Tecnico 18 An 48 48 48 48 48 240 80 50 50 58 52 =01 4z as 48 4s 48 241
Tecnico 17 An 48 48 48 48 48 240 &6 72 52 &8 70 244 4z as 48 4s 48 241
Tecnico 18 An 48 48 48 48 48 240 &6 72 52 &8 70 344 48 48 48 43 48 242
HORAS EXTRAS ANTES ANTES HORAS EXTRAS DESPUES
56 EFICIENCIA DE LA 240 - . ESPECIALIDAD SEM 05 TOTAL HORAS
Tecnico 01 A 16 16 15 18 10 75 PLANIFICACION 315 K100 Teas Tecnico 01 an 1 ° 1 1 ° s
Tecnico 02 DC 5 1o 2 2 2 28 Tecnico 02 oC 1 o 1 o o 2
Tecnico 03 DC 2 i iz 1z is 57 Tecnico 03 oC o 1 1 o 1 E}
Tecnico 04 GE is i iz 12 i 52 ANTES Tecnico 04 GE 1 o 1 o 1 2
Tecnico 05 an 16 10 10 12 10 S8 3¢ EFICIENCIA DE 31575 . Tecnico 05 AR 1 o o o o 1
Tecnico 06 A 14 18 12 12 8 54 TRABAID 315 ¥1o0 =78a5% Tecnico 06 An 1 1 o o 1 3
Tecnico 07 GE 1z 1z 1z 18 a 50 Tecnico 07 GE o 1 o o o 1
Tecnico 02 A 14 14 14 11 10 &3 Tecnico 08 A 1 ) a a 1 2
Tecnico 09 Ad 12 12 12 1z 12 50 Tecnico 09 AA 1 1 o o o 2
Tecnico 10 DC 8 5 5 & 3 32 Tecnico 10 e 1 1 P P 1 )
Tecnico 11 An 10 10 10 & 3 44 Tecnice 11 AR 1 o o P P 1
Tecnico 12 GE iz 2 2 12 1e 51 Tecnico 12 GE 1 1 o o 1 E}
Tecnico 13 An 18 22 10 3 3 66 DESPUES Tecnice 13 A 1 o P P ) 1
Tecnico 14 GE 10 10 12 12 12 56 56 EFICIENCIA DE LA 240 « 150 Tecnico 14 GE 1 1 o o o 2
Tecnico 15 A 1e 1e 1e 14 10 72 PLANIFICACION 243 Tecnico 15 an o 1 o o 1 2
Tecnico 18 an 1z 1z 12 10 15 51 Tecnico 16 A a 1 2 2 a 1
Tecnico 17 an 18 24 20 20 2z 104 DESPUES Tecnico 17 an o 1 o o o 1
Tecnico 18 An 1z 24 20 20 22 104 5 EFICIENCIA DE 243-3 <100  —88773% Tecnico 18 An o o 1 1 o 2
TRABAID 243



MANTENIMIENTOS PROGRAMADOS

ANTES

Local 01

PROGRAMADO

Local 02

Local 02

Local 04

Local 05

Local 06

Local 07

Local 08

Local 09

Local 10

Local 11

Local 12

Local 13

Local 14

Local 15

Local 16

Local 17

Local 18

Local 19

Local 20

Local 21

Local 22

Local 23

Local 24

Local 25

EIECUTADOS

PROGRAMADOS
EIECUTADCS
NO EIECUTADOS

SEMANA L

% Mtto Realizados

100

= 50%

SEMANA 2

% Mtto Realizados

100

=5B.3%

SEMANAZ

% Mtto Realizados

x100

SEMANA 4

% Mtto Realizados

x100

=5B.3%

SEMANAL

% Mtto Realizados

x100

= 5%

Local 26

Local 27

Local 28

Local 25

Local 30

Local 31

Local 32

Local 33

Local 24

Local 35

Local 36

Local 37

Local 38

Local 35

Local 40

Local 41

Local 42

Local 43

Local 44

Local 45

Local 46

Local 47

Local 43

Local 45

Local 50

Local 51

Local 52

Local 53

Local 54

Local 55

Local 56

Local 57

Local 58

Local 59

Local 60
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DESPUES

PROGRAMADOD

Local 01

EIECUTADOS

Local 02

Local 03

Local 04

Local 05

PROGRAMADCS
EIECUTADOS
NO EIECUTADOS

Local 06

Local 07

SEMANAL

% Mtto Realizados

x100

= 100%

Local 08

Local 09

Local 10

SEMANA2

% Mtto Realizados

x100

= 100%

Local 11

Local 12
Local 13
Local 14
Local 15
Local 16
Local 17
Local 13
Local 19
Local 20
Local 21
Local 22
Local 23
Local 24
Local 25

SEMANAZ

% Mtto Realizados

x 100

=91.66%

SEMANAS

% Mtto Realizados

x 100

=91.66%

SEMANAS

% Mtto Realizados

x 100

= 100%

Local 26

Local 27

Local 23

Local 29

Local 30

Local 31

Local 32

Local 33

Local 34

Local 35

Local 36
Local 37
Local 38
Local 39
Local 40
Local 41
Local 42
Local 43
Local 44
Local 45
Local 46
Local 47
Local 43
Local 43

Local 50

Local 51

Local 52

Local 53

Local 54

Local 55

Local 56

Local 57

Local 58

Local 59

Local 60
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ALARMAS ATENDIDAS

ANTES

Categorio/SubCategoria TOTAL | Sem 01 | Sem 02 | 5em 03 | Semd | Sem 05 HWAC [AfA] Sem 01 | Sem02 | Sem 03 Semd | Sem05 | TOTAL
HWALC [4/4] 0 13 20 13 3 15 PROGRAMADOS 13 20 13 9 15 70
Protetor de fase [voltaje (3PH/220 VAC) 2 0 0 1 [} 1 ATENDIDOS 8 12 3 3 g 43
Motor ventiladar da condensador [Liebert 03 Tn) 31 3 S 5 6 3 6 ALARMAS ATENDIDAS = a3 100 —e1e1%
Motor ventiladar dal condensadar [Marvair 03 Tn) 5 2 0 2 a 1 70
Motor ventiladar del condensadar [Liebert 04 Tn) 4 2 o 1 o 1
Motor ventilador del condensador [York 05 Tn) 2 [+ 1 0 1 [+ RECTIFICADORES Sem 01 | Sem 02 | Sem D3 Semd | Sem 05 | TOTAL
Motor ventilador del evaporador [Ligbert 03 Tn) 1 0 0 0 0 1 PROGRAMADOS 2 2 2 2 2 12
Motor ventilador del evaporador [York 05Tn) 1 o o 1 o o ATENDIDOS 1 2 1 1 1 (3
Refrizgerante R22 3 o 2 0 Q 1 B 6 .
¢ ALARMAS ATENDIDAS = X100 =50.0%
Varizcion de voltaje 7 1 3 1 2 2 12
Motor ventilador del condensador [RFN Mc Lean 01 Tnj 3 1 o 1 ] 1
Falzz Alarma 2 o 1 0 0 1 IDEN Sem 01 | Sem02 | SemO3 Semd | Sem 05 | TOTAL
Mator ventilador del condensador [York 03 Tn) £ 1 5 1 a 2 PROGRAMADOS 7 4 4 9 1 25
Rectificadores 12 2 2 2 2 2 | ATENDIDOS 2 2 il 5 () 11
Madulo PO TuinPack : ! ! ° ° ! 3 ALARMAS ATENDIDAS = 2 X100 =44.0%
Modulo Flatpack Il 4 1 1 0 2 ] 25
Controlador AEON GOLD 3 o o 2 1 o
HUAWEI 2 1 o 0 o 1 UMTS (36] Sem 01 | Sem 02 | Sem 03 Semd | Sem 05 | TOTAL
IDEN 25 T 4 4 3 1 | PROGRAMADOS 3 2 2 2 1 10
IsC 1 i+ o o 1 i+ ATENDIDOS 1 +] +] 1 Q 2
Antena GPE 4 1 o o 3 i+ 2
3 ALARMAS ATENDIDAS = X100 =20.0%
8R Legacy/Quad Gen 2 g 3 1 2 1 1 10
BR Legacy/Quad Gen 3 1 1 0 0 0 0
Controler 1 o 1] 0 1 o CORTES DE ENERGIA Sem 01 | S5em 02 | Sem D3 Semd | Sem 05 | TOTAL
Radic Blade 1 1 1] 0 0 o PROGRAMADOS 14 44 30 29 23 150
DC Converter 3 1 o 1 1 [+ ATENDIDOS & 15 15 10 12 &4
Exciter 1 i+ o 1] 1 o 23
% ALARMAS ATENDIDAS = X100 =4266%
MW 5 o 3 1 1 o 150
‘ UMTS (36) 10 3 2 2 2 1 |
RRU & i+ 2 1 2 1 TRANSPORTE [MW] Sem 01 | Sem02 | Sem03 Semd | Sem05 | TOTAL
WBBpP 4 3 o 1 o i+ PROGRAMADOS 1 +] +] 1] 1 2
‘Cm—tgs de Energia 150 14 44 30 9 33 | ATENDIDOS 1 o o o 1 2
Programados 15 3 9 0 1 2 ] 2 ]
3 ALARMAS ATENDIDAS = X100 =100.0%
Na Programados 135 11 35 20 k3 21 2
‘Transpurte (MW 2 1 0 0 0 1 |
ooU 1 1 0 0 a 0 OUTAGE (FS) Sem01 | Sem02 | Sem03 | Semd | Sem05 | TOTAL
[2]1} 1 i+ o 0 o 1 PROGRAMADOS 1 2 7 3 2 15
‘Dutage[swemera de Servicio) 15 1 2 7 3 2 | ATENDIDOS 1 1 3 1 1 7
IsC 2 o o 2 o o 7
¢ ALARMAS ATENDIDAS = X100 =4E.BE%
MW 4 1 1 2 o i+ 15
Sectores ICMBTS [RFN) 5 o 1 1 2 1
Bancode Baterias 4 (4] 1] 2 1 1 GE{POR FALLA MECANICA] Sem01 | Sem02 | Sem03 Semd | Sem05 | TOTAL
GE-For Fall Mecanica 10 2 3 s 5 5| PROGRAMADOS 2 3 4 6 s | 2
Por Aire en el sistema de Petrolec 5 1 2 1 2 2 ATENDIDOS 1 1 2 2 1 7
Motor frio por fallz en el sistema de Pre Calentamiento 5 o 1 1 2 2 5 ALARMAS ATENDIDAS < 7 1100 -350%
Por Oscilacion de la Tension 4 o o 2 1 ] 20
Medulo de Control & 1 o o 1 o
‘GE-PnrAm\facmn de un sistema de Seguridad 3 o 2 1 3 2 | GE [POR SISTEMA DE SEGURIDAD) | Sem 01 | Sem02 | Sem 03 Semd | Sem05 | TOTAL
Por Baja presion de Aceite 1 o o o 1 o PROGRAMADOS o 2 i 3 2 8
Bajo nivel de Combustible 7 2 2 1 2 2 ATENDIDOS o +] il 1 1 3
‘DU'DS = & > : > : | 5 ALARMAS ATENDIDAS = : X100 =37.5%
Intrusion 23 6 5 4 5 3 ]
Categoria Total OTROS Sem 01 | S5em 02 | Sem D3 Semd | Sem 05 | TOTAL
HWAC 0 PROGRAMADOS & 5 4 5 3 23
Rectificadores 12 ATENDIDOS 2 3 2 2 1 10
IDEN 25 10
% ALARMAS ATENDIDAS = X100 =4348%
UMTS 3G) 10 23
Cortes de Energia 150
Transporte [MW) 2
Outage [Sites Fuera da Servicio) 15
GE-Por Falla Mecanica 20
GE-Por Activacion de un Sistema de Seguridad 8
Otros 23
335
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DESPUES

Categoria/SubCategoria TOTAL | SemO1 | Sem 02 | Sem 03 | Semd | Sem 05 HWAC(A/A) Sem01 | S5em 02 | Sem03 Semd | Sem05 | TOTAL
HWAC (/4] 29 4 -3 6 4 7 PROGRAMADOS 4 -3 3 4 7 23
Protetor de fase [ voltaje [2PH/220 VAC) 2 a 0 1 ] 1 ATENDIDOS 3 3 3 3 7 27
Mator ventilador de condensador (Liebert 03 Tn) 10 2 3 1 2 2 B 7
% ALARMAS ATENDIDAS = ———— X100 =53.10%
Mataor ventiladar del candensador [Marvair 03 Tn) 2 1 o 1 o o 3
Maotor ventilador del condensador [Liebert 04 Tn) 3 1 o 1 o 1
Mator ventilador del condensador [York 05 Tn) 1 o o o 1 o RECTIFICADORES Sem 01 | Sem 02 | Sem03 Semd | Sem 05 | TOTAL
Mator ventilador del evaporador [Lisbert 03 Tn) 1 0 0 0 0 1 PROGRAMADOS (i 1 (i 2 2 5
Mater ventilador del evaperador [Vork 05 Tn) 1 0 o 1 0 0 ATENDIDOS a 1 (i 2 2 5
Refrigeranta R22 1 0 1 [ o o 5
% ALARMAS ATENDIDAS = — X100 =100.0%
WVariacion de voltaje 2 o 1 0 1 o 5
Mater ventilador del condensador (RFN Mc Lean 01 Tn) 1 0 a 2 0 1
Falsa Alarma 2 o 1 0 0 1 IDEN Sem 01 | Sem02 | Sem 03 Semd | Sem 05 | TOTAL
Mator ventilador del candensader [York 03 Tn) 3 0 2 1 o 0 PROGRAMADOS 2 2 1 5 0 10
|Remﬁ:aﬂnres | 5 | 0 | 1 ‘ 2 | 2 | 2 | ATENDIDOS 2 2 1 4 0 5
Module PCP TwinPack 2 o 1 a o 1 9
5 ALARMAS ATENDIDAS = — X100 =590.0%
Module Flatpack |l 1 o ] 0 1 [1] 10
Controlador AEON GOLD 1 o o 2 1 o
HUAWEI 1 o ] i) o 1 UMTS (3G] Sem 01 | Sem02 | Sem03 Semd | Sem05 | TOTAL
||DEN | 10 | 2 | 2 ‘ 1 | E | o | PROGRAMADOS 1 o 1 0 [+] 2
15C 1 0 '] 0 1 '] ATENDIDOS 1 [} 1 o 0 2
Antena GPS 2 1 o o 1 0 2
3 ALARMAS ATENDIDAS = —— X100 =100.0%
BR Legacy/Quad Gen 2 2 Q 1 0 1 0 2
BR Legacy/Quad Gen 3 1 1 ] 0 o o
Controler 1 o o [ 1 o CORTES DE ENERGIA Sem01 | Sem02 | Sem 03 Semd | Sem05 | TOTAL
Radio Blade i+ o i+l 0 0 i+l PROGRAMADOS 10 28 24 15 26 107
DC Converter 1 0 (1] 1 0 (1] ATENDIDOS 8 24 22 16 24 54
Exciter o o o 2 o o 54
% ALARMAS ATENDIDAS = — X100 =87.85%
MW 2 a 1 2 1 o 107
= [ T[T
RRU 1 0 o 1 0 o TRANSPORTE (MW) Sem01 | Sem02 | Sem03 | Semd | Sem05 | TOTAL
WERP 1 1 ] i) o ] PROGRAMADOS o o o +] 1 1
|CD|’[E§dE Energia | 107 | 10 | 28 ‘ 24 | 13 | 26 | ATENDIDOS o o o o 1 1
Programados 12 2 g2 [ 1 1 1
% ALARMAS ATENDIDAS = — X100 =1000%
No Programados 85 8 20 24 18 25 1
[Transparte aw) [t T o JoJa]o 1]
opu i+ o i+l 0 0 i+l OUTAGE (F5) Sem 01 | Sem02 | Sem 03 Semd | Sem 05 | TOTAL
DU 1 0 ] [ o 1 PROGRAMADOS 0 (1] 4 1 1 13
|Dutage [ site fuera de Servicio) | (3 | ] | o ‘ 4 | 1 | i | ATENDIDOS 1] [+] 4 1 1 &
15C 1 0 0 1 0 (1] &
% ALARMAS ATENDIDAS = X100 =1000%
Mw 1 o i+ 1 0 0 6
Sectores |CMBTS [RFN) 2 o 0 1 0 1
Bancode Baterias 2 o ] 1 1 ] GE [POR FALLA MECANICA] Sem 01 | Sem02 | Sem03 Semd | Sem05 | TOTAL
GE-Por Falla Mecanica [e [ 2 [+« 1]+ ] PROGRAMADOS 2 1 1 1 1 &
For Aire en el sistema de Petroleo z 1 o 1 0 o ATENDIDOS 2 1 1 1 1 6
Mator frio por falla en el sistema de Pre Calentamienta 2 Q 1 Q 1 2 3
3 ALARMAS ATENDIDAS = — X100 =1000%
Por Oscilacion de Iz Tension 1 o o 2 0 1 6
Modulo de Control 1 1 o 2 0 0
T [ 2 [ o [ 2+ ] o] 2] o | [eeworssmemaestaurioan)|semos [sem02 | sem03 [ semd | semos | rovar
Por Bajz presion de Aceite 1 o i+l 0 1 i+l PROGRAMADOS o il 1 2 o 4
Bzjo nivel de Combustible 2 a 1 Q 1 [} ATENDIDOS 0 1 1 1 0 3
|Dtrns | 8 | 2 | 3 ‘ 1 | 2 | o | 3
% ALARMAS ATENDIDAS = — X100 =75.0%
Intrusion ] 2 3 1 2 0 8
Categoria Total OTROS Sem01 | S5em 02 | Sem03 Semd | Sem05 | TOTAL
HWAC 29 PROGRAMADOS 2 3 1 2 [1] 8
Rectificadores 5 ATENDIDOS 2 3 1 2 0 8
IDEN 10 g
% ALARMAS ATENDIDAS = — X100 =1000%
UMTS (3G) 2 8
Cortes de Energia 107
Transporte (MW) 1
Outage (Sites Fuera de Servicia) 3
GE-Por Falla Mecanica &
GE - Por Activacion de un Sistema de Seguridad 2
Otros 8
177
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ucv Codgo | 106PPPRO202
ACTA DE APROBACION DE ORIGINALIDAD DE | Venion = 07
g‘umnm TESIS fecha | 31032017
.- Poging : 1de!

Yo, RONALD DAVILA LAGUNA, Responsable de investigacion del PFA de lo EF de Ingenera
Industrdal de lo Univenidad Cesar Vallefo, Lma Norle, verfico que 1o Tess Niuloda:
YAPLICACION DEL SOFTWARE DE CONTROL Y ADMINISIRACION MP9 PARA MEJORAR (A
PRODUCTIVIDAD EN EL PROCESO DEL MANTENIMIENTO DE ESTACIONES BASE DE LAS
EMPRESAS DE TELECOMUNICACIONES", del estudionte RUEDA ALMESTAR GUILLERMO EMILIO;
flone un indice de smiltud de 19 % verficable on el reporte de odginaldad del programa
furnifin,

H suscrito analizd dicho reporte y concluyd que cada una de i colncidencias detec!ados
no constiiuyen plaglo, A mileal saber y entender la fesls cumple con 104 10s nomMmas para
ol uso do citas y reterenclas establecidos por la Universidad César Valejo,

Los Olivos, 09 moyo del 2018
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{) feedback studio  APICACISN DL SOFTWARE D€ CONTROL Y ACMNISTRACKN UPY ARA MELORAR LA PRODUCTVAMD N ELPROCESODEMA = /()

l w UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

FACULTAD DE INGENIERIA

ESCUELA ACADEMICO PROFESIONAL DE INGENIERIA
INDUSTRIAL

“APLICACION DEL SOFTWARE DE CONTROL Y ADMINISTRACION
AP PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD N F1, PROCTSO DL
MANTENIMIENTO DE ESTACIONES BASE DE LAS EMPRESAS DE

TELECOMUNICACIONES

TESIS PARA OSTENER EL THIULO PROFESIONAL DE
INGENERO INDUSTIIAL

ALToR
KUEDA ALMESTAR GUILLERMO EMILIO
ASESOR:

INCLDAVIEA LAGLA RONALD

rN'AlI INVISTIGACION:
GESTION EARRKESARIAL Y IRODAXTIVA
MA RU
b

Phgoa 1 0e 121 Nimero depalabras 15008
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ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

Cmtrodol!ocunocpanolwmthmwm
“César Acuia Peralta”

FORMULARIO DE AUTORIZACION PARA LA
PUBLICACION ELECTRONICA DE LAS TESIS

1. DATOS PERSONALES

f@f@?&..ﬂ. e 's(r'f"?:é"mﬁ'é'&?o 1R

I T —

Teldfono :  Fljo : O/- 29998 Movil - 79,322 Y023
E-mall : v LY D363 @ T O
2. IDENTIFICACION DE LA TESIS

Modalidad;

T Focnad: e ENGEUICRIA
Escuela : ... INGEU M T STRAC T
Carrera : ... IN.QENICRIA " Ea) §o sTRIaL
Tiulo e M RN R TN RN TR AL

3 Tosis de Post Grado
3 Maestria 3 Doctorado

Grado I Y A 7 R RN SR ST U S
MIDOIIN 2 ittt S e e e S

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

----------------------------------------------------------------------------------------------------

;“%&'q"o?f'?ee SOLTWARE 06 Lournos.y Spulw/sracka) MY

------------------------------------------------------------------------------

AR, METANAN, (A PO CTTv0AR ERE PROCES D, DE Mapmena) 67D
PE ESMCIONES BASE PE (A5 EMIREIAS DE TELECOMON. A INES

Afto de publicacién : ) (O
ELECTRONICA:

A través del presente documento, autorizo a la Biblioteca UCV-Lima Norte,
a publicar en texto completo mi tesis.

Focha: /J:06.20/6

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

114



w UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

FORMATO DE SOLICITUD

SE SOLICITA:
YA _Buénd D6 Emipayrino

ante usted con el debido respeto expongo lo siguiente:

Que en mi condicién de egresado de la promocion del semestre

Identificado con el codigo de matricula Ne @SO008 (322 . de Ia Escuels Profesional

1 |
I"..G’e“ 'CV‘.:’..{.'.. -T'V Q""T‘\‘.ﬁ.&.......rmrm @ su honorable despacho para

------

solicitarle lo siguiente:

------------------------

------

ANEXOS;

1)
2} i
3)
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