' UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA
ESCUELA PROFESIONALES DE INGENIERIA INDUSTRIAL
Propuesta de un plan de calidad para el control del proceso de

reparacion de prensas de doble tornillo en la empresa ingenieria
y montaje S.A.C. Chimbote — 2020

TESIS PARA OBTENER EL TiTULO PROFESIONAL DE:

Ingeniero Industrial

AUTOR:

Rivera Martinez, Jorge Jhair (ORCID: 0000-0001-8718-7223)

ASESOR:

MSc. Chucuya Huallpachoque, Roberto Carlos (ORCID: 0000-0001-9175-5545)

LINEA DE INVESTIGACION:

Sistema de gestion de la calidad

CHIMBOTE - PERU

2020


http://orcid.org/0000-0001-8718-7223
http://orcid.org/0000-0001-9175-5545

Dedicatoria

Cabeme el placer de dedicar este trabajo a las
personas que poco a poco Yy sin treguas ni
descansos, forjaron lo que hoy soy. Cuyo
sacrificio, dia a dia, perennizaron en mi la valia de

sus amores inmarcesibles e inquebrantables.

A mis madres, Maria, Carmen e Isabel por su
afecto infinito y ser los pilares fundamentales en

mi formacioén de vida.

A mi padre, Paulino, que me ensefio el valor de la

responsabilidad.

A mi tia, Nancy, por los consejos que ayudaron a

corregir mis debilidades.

A mi amigo y hermano, Miguel Llontop Ramirez,
por ensefiarme ser mejor que el promedio y ser

leal a mis principios.

A mi mamita alla en el cielo, Julia Alejos Obregon,
por el amor que me brindaste, para ti con mucho

amor y carifio.



Agradecimiento

A Dios, quien ha forjado mi camino y me ha

dirigido por el sendero correcto.

A mi asesor, Roberto Chucuya Huallpachoque,
quien, con sus conocimientos y apoyo, logré

alcanzar los resultados esperados.

A mis primas Denisse e Indira Martinez Velasquez
por su apoyo cotidiano, todo el agradecimiento del

mundo y mas.

A la Empresa de Ingenieria y Montaje S.A.C. por
brindarme todos los recursos y herramientas que
fueron de ayuda para llevar a cabo la
investigacion. En especial, al Ingeniero Fernando
Obeso Rosario y al Ingeniero Joel Rodriguez
Vega, no hubiese podido llegar a estos resultados

de no haber sido por su incondicional ayuda.

Y a todas las personas, que llegaron a mi vida,
por apoyarme aun cuando mis animos decaian,
darme palabras de apoyo y un abrazo

reconfortante para renovar mis energias.

Muchas gracias a todos.



indice de contenidos

Carétula

Dedicatoria

Agradecimiento

indice de contenidos

indice de tablas

indice de figuras

Resumen

Abstract

l. INTRODUCCION

1. MARCO TEORICO

.  METODOLOGIA
3.1. Tiposy disefio de investigacion
3.2. Variables y operacionalizacion
3.3. Poblacion, muestra y muestreo

3.4. Técnicas e instrumentos de recoleccién de datos

3.5. Procedimientos
3.6. Método de analisis de datos
3.7. Aspectos éticos
V. RESULTADOS
V.  DISCUSION
VI. CONCLUSIONES
VIl. RECOMENDACIONES
REFERENCIAS
ANEXOS

viii

11
11
11
12
13
16
17
19
20
33
37
38
39
45



indice de tablas

Tabla 1. Equipo Operativo de EMIMSAC 12
Tabla 2. Formato de procesos operativos de EMIMSAC 14
Tabla 3. Instrumentos de recoleccion de datos 15
Tabla 4. Andlisis de datos 17
Tabla 5. Tabulacion de los resultados de las encuestas de satisfaccion de los

servicios del 2019 24
Tabla 6. Valores de grado de satisfaccion 25
Tabla 7. Interpretacion de resultados 25
Tabla 8. Indicador de control de proceso 26

Tabla 9. Plan de calidad del servicio de reparacion de prensa de doble tornillo 31

Tabla 10. Matriz de operacionalizacién de variables a7
Tabla 11. Resultado de la encuesta del control de procesos del servicio de
reparacion de prensas de doble tornillo 69
Tabla 12. Puntaje de los items 109
Tabla 13. Calificacion del Ingeniero Joel Vladimir Rodriguez Vega de los
instrumentos utilizados en la investigacion 109
Tabla 14. Calificacion del Ingeniero Jose Miguel Llontop Ramirez de los
instrumentos utilizados en la investigacion 109
Tabla 15. Calificacidon del Ingeniero Fernando Manuel Obeso Rosario de los
instrumentos utilizados en la investigacion 110
Tabla 16. Calificacidn de la Ingeniera Indira Natalie Martinez Velasquez 110

Tabla 17. Consolidado de calificacion de expertos de los instrumentos utilizados
en la investigacion 110

Tabla 18. Escala de validez de los instrumentos utilizados en la investigacion 111



Figura 1.
Figura 2.
Figura 3.
Figura 4.
Figura 5.
Figura 6.
Figura 7.
Figura 8.

indice de figuras

Representacion de variables

Procedimiento de elaboracion.

Nivel de aceptacion respecto a los "Puntos criticos de control”
Nivel de aceptacion respecto al "Nivel de competencia”

Nivel de aceptacion respecto a la "Satisfaccion del cliente”.
Sintesis de dimensiones

Diagrama de proceso del servicio Core

11
16
20
21
22
22
23

Formato de encuesta de control de procesos del servicio de reparacion

de prensas de doble tornillo

Figura 9.

Figura 10.
Figura 11.
Figura 12.
Figura 13.
Figura 14.
Figura 15.
Figura 16.
Figura 17.
Figura 18.
Figura 19.
Figura 20.
Figura 21.
Figura 22.
Figura 23.
Figura 24.
Figura 25.
Figura 26.
Figura 27.
Figura 28.
Figura 29.
Figura 30.
Figura 31.
Figura 32.
Figura 33.
Figura 34.
Figura 35.
Figura 36.
Figura 37.
Figura 38.
Figura 39.
Figura 40.
Figura 41.
Figura 42.

Diagrama de procesos

Formato de encuesta de satisfaccion del cliente

Formato de acta de conformidad

Formato de salidas no conformes

Formato de inspeccion de equipo de izaje y maniobras
Formato de inspeccion dimensional de tornillos extrusores
Formato de medicion de espesores de pelicula seca
Formato de control dimensional de bastidor

Formato de control dimensional de soporte posterior de bastidor
Formato de habilitado de componentes

Formato de habilitado de cuadernas

Formato de ensayo de liquidos penetrantes

Formato de control de torque para pernos

Formato de mecanizado interior de cuadernas diametro menor
Formato de mecanizado interior de cuadernas diametro mayor
Formato de verificacion de luces de tornillos

Formato de plan de calidad

Encuesta de satisfaccion de TASA - Pisco Sur

Encuesta de satisfaccion de Hayduk - Planta Coishco
Encuesta de satisfaccion de TASA - Planta Vegueta

Acta de conformidad de TASA - Planta Pisco Sur

Acta de conformidad de Hayduk - Planta Pisco Coishco

Acta de conformidad de TASA - Planta Vegueta

Registro de inspeccion de equipos de Izaje y maniobras
Registro de inspeccion de tornillos extrusores

Registro de medicion de espesores de pelicula seca

Registro de control dimensional de bastidor

Registro de control dimensional de soporte posterior de bastidor
Registro de habilitado de componentes

Registro de habilitado de cuadernas

Registro de mecanizado exterior de cuadernas

Registro de mecanizado interior de cuadernas diametro menor

Formato de control dimensional de soporte intermedio de bastidor

Registro de control dimensional de soporte intermedio de bastidor

49
50
51
52
53
55
56
57
58
59
60
61
62
63
64
65
66
67
68
71
72
73
74
75
76
77
78
79
87
88
89
90
91
92
93

Vi



Figura 43.
Figura 44.
Figura 45.
Figura 46.
Figura 47.
Figura 48.
Figura 49.

Registro de ensayo de liquidos penetrantes
Registro de control de torque para pernos
Registro de verificacion de luces de tornillos
Salida no conforme N° 01

Salida no conforme N° 02

Salida no conforme N° 03

Estadisticos descriptivos generales

94
95
96
97
99
101
108

Vi



Resumen

La presente investigacion tiene como objetivo proponer un plan de calidad para el
control del proceso del servicio de reparacion de prensas de doble tornillo de
EMIMSAC. La investigacion es de tipo aplicada y cuantitativa, corresponde a un
disefio no experimental, su poblacién cuenta del area administrativa y operativa
pero solo se tomaron al &rea operativa como muestra (n=20). Se utilizaron como
instrumento de recoleccion de datos al Checklist y los formatos de salidas no
conformes, encuestas de satisfaccion, acta de conformidad, procesos operativos y

el plan de calidad.

Se realiz6 un analisis situacional, donde el 52% del personal opina que no cumplen
con los puntos criticos de control y el 53% del personal considera que el nivel de
competencia del equipo es poco eficaz. En la eficiencia de los procesos, el proceso
de caldereria hubo un 66.6% de eficiencia de procesos y el proceso de arenado y

pintado un 33.3% de eficiencia del proceso.

Por dltimo, la propuesta del plan de calidad establecié puntos criticos de control
para cada proceso del servicio de reparacion de prensas de doble tornillo como

también los responsables, planes de accion y resultados esperados.

Palabras Clave: Plan de calidad, control, procesos, puntos criticos, plan de

accion.
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Abstract

The objective of this research is to propose a quality plan for the process control of
EMIMSAC's double screw press repair service. The research is applied and
guantitative, corresponds to a non-experimental design, its population includes the
administrative and operative area, but only the operative area was taken as a
sample (n=20). The data collection instruments used were the Checklist and the
formats for non-conforming outputs, satisfaction surveys, conformity report,

operational processes and the quality plan.

A situational analysis was carried out, where 52% of the personnel believe that they
do not comply with the critical control points and 53% of the personnel consider that
the team's level of competence is not very effective. In terms of process efficiency,
the boiler making process had 66.6% process efficiency and the sandblasting and
painting process had 33.3% process efficiency.

Finally, the quality plan proposal established critical control points for each process
of the twin screw press repair service as well as the responsible persons, action
plans and expected results.

Keywords: Quality plan, control, processes, critical points, action plan.



INTRODUCCION

La actual investigacion se realizo en la Empresa de Ingenieria y Montaje S.A.C.,
en adelante EMIMSAC, ubicada en Sector Tangay — Macabi, Parcela 16925,
Pampas de Chimbote, la cual brinda servicios de fabricacion, reparacion y
repotenciacién de prensas de doble tornillo para el proceso de harina de pescado
y metalmecénica en general a nivel nacional. En mayo del 2020, Pera da inicio
a la Fase 01 para la “Reanudacién de Actividades” comprendiendo los sectores
industriales y mineros, servicios, construccion, turismo y comercio (Andina,
2020) causando que la empresa en estudio se vea afectada por la competencia,
quien, mejorando sus estrategias en la coyuntura actual del pais ofrecieron un
servicio a menor costo entre otros aspectos, satisfaciendo los requerimientos del

cliente del sector pesquero.

Sin embargo, EMIMSAC es reconocida a nivel nacional porque cuenta con mas
12 aflos de experiencia en ofrecer servicios a empresas lideres del sector
pesquero, entre ellas: PESQUERA HAYDUK SA., PESQUERA DIAMANTE SA.,
TECNOLOGICA DE ALIMENTOS SA., CORPORACION PESQUERA INCA SA.
Y AUSTRAL GROUP SAA., por esta razon, la investigacion se realiz6 solo al
servicio de reparacion de prensas de doble tornillo pues corresponde al servicio

Core en que la empresa en cuestion se especializa.

El servicio de reparacién de prensas de doble tornillo para el proceso de harina
de pescado cuenta con procesos de Desmontaje de equipos, Arenado y pintado
de componentes, Caldereria, Soldadura, Mecanizado, Montaje de equipos,
Alineamiento y prueba de equipos, si uno 0 mas de estos procesos no son
controlados eficientemente, se producen pérdidas de produccion, tiempos
muertos, reprocesos, retrasos de entrega del equipo, reclamos del cliente y
salida no conforme, entre otras situaciones que afectan de manera negativa a la

ejecucion del servicio.

Teniendo como referencia, en Santiago de Cali, una empresa manufacturera de
plasticos presentaba defectos indeseados en el aspecto del producto, originando
pérdidas en la produccion y retrasos en la entrega del producto. Por tal motivo,
se implemento un plan de calidad con herramientas estadisticas de aceptacion

y rechazo, obteniendo como resultado la preparacion de procedimientos del



proceso y un enfoque a la calidad en la organizacion (Castafio y Velez, 2016, p.
01).

En el Perd, VYP ICE SAC. se dedica en la fabricacion y montaje de obras metal
mecanicas, dicha empresa no tenia presencia en el mercado porque presentaba
problemas de retraso en los proyectos causando insatisfaccion en los clientes y
mostrando una deficiencia en sus servicios. Por esta razon, se implement6 un
plan de calidad para mejorar los procesos de los proyectos, fue de esta manera
que, al afo siguiente, se evidencio un aumento del 6% en la participacion de la

empresa frente a sus competidores (Barrera, 2018, p. 03).

En EMIMSAC existe una amplia infraestructura, maquinas y personal operativo
para realizar los procesos del servicio de reparacion de prensas de doble tornillo
para el proceso de harina de pescado. Sin embargo, el afio anterior se
incrementaron las salidas no conformes en los procesos, ocasionando
reprocesos Yy retrasos en el servicio, resultando dificil culminar a la fecha de
entrega pactada que como consecuencia generaba la perdida de las alianzas
estratégicas con los clientes. En tanto, los responsables del proceso no
encontraron soluciones viables a las salidas no conformes causando tiempos
muertos en el proceso productivo, esperando que el Asistente de Operaciones

tome las medidas correspondientes de ello.

Uno de los principios de la gestion de la calidad aplicados en EMIMSAC es el
enfoque de satisfaccion del cliente en los servicios de reparacion, fabricacion y
repotenciacién de prensas de doble tornillo para el proceso de harina de
pescado, el cual no ha dado los resultados esperados por los hallazgos descritos
anteriormente. Por ultimo, el incremento de salidas no conformes fue ocasionado
por la falta de responsabilidad de los operarios que debieron controlar los
procesos. Por tal motivo, se propone disefiar un plan de calidad que controle los
procesos del servicio de reparacion de EMIMSAC.

Conociendo la situacion de la empresa en estudio, se tiene como problema la
siguiente premisa, ¢Cual seria el efecto del plan de calidad en el control de
procesos de reparacién de prensas de doble tornillo en EMIMSAC — 2020? El

informe de investigacion se justifica por ser beneficioso para EMIMSAC, porque



al proponer un plan de calidad podra lograr un control en el proceso de
reparacion de prensas de doble tornillo. La investigacion se justifica de forma
laboral porque el area mas beneficiada al proponer el plan de calidad en el
proceso de reparacion de prensas de doble tornillo sera la Operativa, ya que
podran tomar las mejores decisiones por cada inconveniente que pueda ocurrir
en el transcurso de cada proceso. También, ayudara a la empresa a reducir las
salidas no conformes que ocasiona la falta de control en sus procesos,
consiguiendo no obtener reprocesos y entregar a tiempo sus equipos industriales

a sus clientes.

Ademas de forma Practica, ya que el cliente podra conocer los procedimientos y
los controles criticos en el servicio de reparacion de prensas de doble tornillo. Al
mismo tiempo, ambiental, puesto que se disminuird la contaminacion en los
reprocesos de Caldereria, Soldadura y Pintado en la reparacion de prensas de
doble tornillo, previniendo el incremento en el uso de los recursos materiales no
presupuestados por la empresa. De esta manera EMIMSAC adquirira las
ventajas competitivas para satisfacer a los clientes, siendo sostenible y rentable
en el tiempo. Finalmente, metodolégica de tal forma que ayude a otros
investigadores en orientar sus conocimientos, al proveer herramientas para

calcular las variables y técnicas de estudio.

La hipétesis del presente estudio se basa en que al disefiar el plan de calidad
controlara los procesos del servicio de reparacion de prensas de doble tornillo
en EMIMSAC. Cuyo objetivo principal es proponer un plan de calidad para el
control del proceso de reparacién de prensas de doble tornillo en EMIMSAC.
Chimbote —2020, y como objetivos especificos; determinar la situacién actual del
control de proceso del servicio de reparacion prensas de doble tornillo en
EMIMSAC; determinar los indicadores para el control del proceso del servicio de
reparacion de prensas de doble tornillo en EMIMSAC,; disefiar el plan de calidad
del proceso del servicio de reparacion de prensas de doble tornillo en EMIMSAC.



ll. MARCO TEORICO
A continuacién, se presentaran diversos trabajos previos aplicados en industrias
o proyectos de diferentes sectores que guarden semejanza con la investigacion,
las cuales se extrajeron sus respectivos autores, sus objetivos principales, los
resultados que lograron con su investigacion y por dltimo conclusiones, que

ayudardn como base para elaborar la investigacion y desarrollo de la tesis.

Castafno y Vélez (2016) en su tesis “Implementacion de un plan de calidad en el
proceso de inyeccion de una empresa manufacturera de plasticos, ubicada en la
ciudad de Cali”, tiene como objetivo disefiar un plan de calidad en el proceso de
inyeccion de una empresa manufacturera de plastico. La investigacion obtuvo
como resultados lograr un enfoque en la calidad en los procesos de la empresa
manufacturera de plasticos, actualizar los procedimientos operativos y mejorar
la gestion de la calidad en sus productos ofrecidos. Por ultimo, se concluye que
implementar un plan en los procesos de la empresa sera mas competitivo en el

mercado.

En el articulo “Aplicacién del control estadistico de procesos (CEP) en el control
de su calidad” publicado por Hernandez y Da Silva (2016) indican como objetivo
mejorar del proceso de elaboracion de un producto sanitario a través del control
estadistico. El resultado de la investigacion muestra que el proceso esta bajo
control por estar en los limites de control establecidos, pero estuvieron operando
en pésimas condiciones. Se concluye que los procesos investigados no estan
completamente en control, ya que, se encontraron productos defectuosos en la

produccién.

En la tesis “Propuesta de un plan de calidad para mejorar la atencion al cliente
en el banco de crédito del Peri — Sucursal Moyobamba” elaborado por Diaz
(2016), cuenta como objetivo determinar la influencia de un plan de calidad en la
atencion al cliente de BCP — Moyobamba. Los resultados de la investigacion
sefialan que el BCP cuenta con una alta calidad en la atencidn de sus clientes,
obteniendo un alto porcentaje del 46.93% de clientes satisfechos en la sucursal
Moyobamba. Se concluye que el BCP demuestra un alto grado por la empatia
de los trabajadores en resolver los problemas y cumplir con un servicio de calidad

en sus instalaciones. Ademas, que la propuesta ayudara a desarrollar una lealtad



del cliente hacia BCP — Moyobamba y mejorar continuamente la calidad de

atencioén a los clientes.

Concha (2014) en su tesis “Disefo del plan de aseguramiento de la calidad del
proceso de termofusion de tuberias de polipropileno”, su objetivo es disefiar el
plan de aseguramiento de la calidad del proceso de termofusion por medio de
ensayos Yy procedimientos. Los resultados de la aplicacion otorgaron la
orientacion y direccidon para garantizar que las uniones soldadas en las tuberias
de polipropileno sean aceptables. El autor concluye que el plan apoya a
garantizar el cumplimiento de las normas apropiadas para desarrollar las uniones

soldadas en las tuberias de polipropileno.

En el articulo “Sistema de gestion de la calidad en el hotel Brisas Covarrubias,
Cuba” publicado por Parra (2017), considera como objetivo obtener un
procedimiento para el control de los procesos operativos de la empresa. Se
efectud una aplicacion parcial del procedimiento en los procesos obteniendo
como resultado, el 85% en el nivel de satisfaccién del cliente y un indice de
percepcion de la calidad del servicio de 4.25. Ademas, se adquirié el mapa de
proceso, la ficha de proceso, diagrama de flujo, el diagrama de las tendencias y
el documento de gestion de riesgos. Por ultimo, se concluye que los
procedimientos aplicados en la empresa ayudaron a controlar los procesos y son

evidentes a obtener una mejora continua en la calidad de los procesos.

German (2019) en su tesis “Plan de calidad para mejorar la atencion y
satisfaccion del cliente en la empresa hotelera Hostal Musky en la ciudad de
Chiclayo”. Describe como objetivo el proponer un plan de calidad para mejorar
la atencion al cliente en la empresa estudiada. La investigacion tuvo como
resultado que no cuenta con una atencién de calidad hacia sus clientes, personal
no capacitados para las actividades y un deficientemente clima laboral. El autor
concluye que la propuesta sera una alternativa de solucion a sus inconvenientes
encontrados en la investigacion. También incluyendo programa de capacitacion
y charlas de motivacién para todos los colaboradores, con el propésito de
aumentar el clima laboral y obtener clientes satisfechos y fidelizados para la

empresa.



En la tesis “Propuesta de implementacion de un modelo de gestion por procesos
y calidad en la empresa O&C Metal S.A.C.” realizado por Coaguila (2017) cuenta
como objetivo realizar una propuesta de implementaciéon de un modelo de
gestion por procesos y calidad para conseguir cumplir con los requerimientos del
cliente. Implementar el modelo de gestion se obtuvo un VAN de S/. 73,477.99
siendo rentable para empresa O&C Metal S.A.C. El autor concluye que la
propuesta ayudara a mejorar el desempefio, eficacia y eficiencia en la empresa

0O&C Metal S.A.C. logrando satisfacer las necesidades del cliente.

Para la elaboracién de la investigacion se utilizardn las siguientes teorias
relacionadas a nuestras variables. El plan de calidad es un documento que
detalla las acciones, responsabilidades y recursos utilizados para desarrollar un
servicio o producto. Se implementa el plan de calidad cuando es necesario
satisfacer las necesidades y expectativas de los clientes. Por ello, cuando una
empresa establece un sistema de gestidon, el plan de calidad puede ser
obligatorio, porque los clientes podran apreciar el control de todos los procesos
y el cumplimiento de los requisitos que él estipula a la empresa (ISO
10005:2018).

Los planes pueden ser necesarios cuando se debe explicar como se aplica el
sistema de gestién de la calidad de una empresa; satisfacer los requisitos del
cliente, de otras partes interesadas o de la misma empresa; desarrollar y validar
nuevos productos, servicios o procesos; mostrar como se cumplirdn los
requisitos; ordenar y gestionar actividades para cumplir con los requisitos y
objetivos de calidad; mejorar el uso de los recursos de la empresa; reducir el
riesgo de no cumplir con los requisitos; inspeccionar lugar de trabajo de la
empresa; como base para el seguimiento y evaluacion del cumplimiento de los
requisitos de calidad; falta de un sistema de gestidbn en la empresa (ISO
10005:2018).

Para el desarrollo de un plan de calidad debemos de tener en cuenta el contexto
de ello, el cual ayuda a entender el contenido y sus resultados previstos
facilitando una base para descubrir los riesgos y oportunidades que se deben
desarrollar. El contexto del plan de calidad puede contener: planes o procesos

de gestién existentes; problemas internos que afecten la capacidad de la



empresa, como recursos limitados o falta de comunicacion; cuestiones externas
como los requisitos legales; los aspectos de las cuestiones internas y externas
de la empresa como la calidad; las necesidades y expectativas de las partes
interesadas (1ISO 10005:2018).

Luego de desarrollar el contexto, se determina las entradas del plan de calidad
tales como: requisitos del cliente y especificaciones legales; informacion sobre
las necesidades de los usuarios del plan de calidad; otros planes de calidad
relevantes; evaluaciones de riesgos y oportunidades; requisitos y disponibilidad
de recursos; requisitos del sistema de gestion de la organizacion; informacion
documentada; requisitos de comunicacién para el plan de calidad (ISO
10005:2018).

Después se define el alcance, esto dependera de varios factores, entre ellos: los
requisitos de los clientes y otras partes interesadas; los tipos de productos y
servicios de la empresa; los procesos de la empresa y sus caracteristicas de
calidad; los recursos necesarios para lograr el servicio o producto; la medida en
que el plan de calidad esta respaldado por un sistema de gestién de calidad
establecido. Por dltimo, la elaboracion del plan de calidad, la empresa debe
determinar las funciones, responsabilidades y autoridades respectivas dentro de
la empresa (ISO 10005:2018).

El plan de calidad debe elaborarse con la participacion de las personas
involucradas, tanto de la empresa como las partes interesadas pertinentes.
Ademas, se debe incluir todas las actividades de los procesos del servicio o
producto ofrecido en la empresa y presentarse formalmente utilizando diferentes
métodos como: representaciones graficas; instrucciones de trabajo escritas;
medios visuales, métodos electronicos; aplicaciones de software; combinacién
de métodos (ISO 10005:2018).

Se deben establecer los objetivos de calidad y cdmo se llevaran a cabo, por
ejemplo: en relacion con las caracteristicas de calidad, cuestiones importantes
para la satisfaccion del cliente u oportunidades de mejora. Dichos objetivos
deben expresarse en técnicas medibles o cualquier proceso de medicién, cada

objetivo de calidad debe incluirse o mencionarse en el plan (ISO 10005:2018).



Los responsables deben ser identificadas dentro de la empresa y sus
obligaciones son asegurar que las actividades y los recursos necesarios para
realizar el plan de calidad se planifiquen; ejecutar y vigilar los avances del plan
de la empresa; revisar los aportes del plan de calidad; resolver y registrar
ambigledades; comunicar los requisitos a cada area implicada al desarrollo del
plan y solucionar los problemas que aparezcan en dicho grupo; verificar los
resultados de las auditorias realizadas en la empresa; permitir los cambios o
desvios del plan de calidad (ISO 10005:2018). Finalmente, se debera indicar:
como se identificar4d la informacion documentada; cémo se controlara la
distribucién y el acceso a la informacion; quien revisara y aprobara la informacion
documentada; como se mantendrdy protegera la informacion documentada (1ISO
10005:2018).

Los indicadores de calidad son herramientas de medicion tangibles y
cuantificables que pueden evaluar la calidad de los procesos de los productos o
servicios que ayuden a aumentar la satisfaccion del cliente (Aleman de la garza,
Sancho y Gomez, 2015). En cambio, un control de calidad lo define como una
estrategia para mejorar la competencia de una empresa cuyo objetivo es lograr
satisfacer al cliente a través del producto o servicio entregado (Mufiiz, Hernandez
y Ponsoda, 2015). Por lo cual la satisfaccion del cliente es la percepcién o actitud
de una persona hacia un producto o servicio proporcionado por la empresa
(Jahmani, Bourini y Jawabreh, 2020).

Las partes interesadas es cualquier organizacion, conjunto o persona que puede
afectar o verse afectado por las actividades de una empresa (Delthan, Minarni,
Tunti y Kellen, 2019). Las partes interesadas se dividen en internas y externas,
por lo tanto, las partes interesadas internas son cualquier persona o grupo dentro
de la organizacion, como los empleados o la alta gerencia (Ortega, De Miguel
Molina y Gonzales, 2020). Por otro lado, las externas son individuos o grupos de
personas ajenos a la organizacion que pueden verse afectados o afectar a las

actividades de la empresa (Olguin y Cuevas, 2019).

La informacién documentada es toda informacion que la empresa debe controlar
y mantener en cualquier medio sea escrito o digital (Garcia, 2017). Para ello el

procedimiento es un documento que detalla los pasos a seguir en las actividades



0 procesos realizados por un trabajador (Scott, 2016). En cambio, un instructivo
es un documento describe una forma especifica una actividad o proceso segun
el nivel de detalle requerido por el cliente o empresa (Castafieda et al, 2014). Los
registros son documentos que indican los resultados obtenidos y proporcionan

evidencia de las actividades desempefiadas (De castro senra, 2005).

El plan es un documento que ayuda a la empresa a dirigir de la mejora manera
las actividades o procesos cotidianos y a largo plazo (Campos, 2017). Por ello,
un plan de accion es una herramienta que se utiliza para gestionar y controlar
actividades o procesos de un servicio o producto (Villasmil y Isea, 2007). El acta
de conformidad es un documento donde se expresa la aceptacion del servicio o
producto ofrecido al cliente (Gonzales, 2007). Por ultimo, las salidas no
conformes son todos los incumplimientos de los requisitos del cliente (Rojano,
Lazaro y Ospino, 2020).

El sistema lo definen como un conjunto ordenado de procesos, reglas y principios
que determinan el funcionamiento de una actividad o proceso (Fernandez y
Prado) y gestion son un conjunto de acciones coordinadas que dirigen y
controlan los proceso o actividad que realiza la empresa (Aparicio y Rodriguez).
Por lo tanto, un Sistema de Gestion es un conjunto de elementos
interrelacionados que a través de politicas, objetivos y procesos logran los
objetivos establecidos por la empresa (Fontoura et al, 2018).

El proceso procede del latin processus que representa avance o progreso. Por
ello podemos definirlo como una variedad de actividades que buscan concebir
un resultado, estas actividades se sostienen de diferentes elementos (insumos,
servicios, proveedores, etc.) ayudando a agregar un valor agregado al resultado
final (Hernandez, Martinez y Cardona, 2015). Segun la ISO 9000 es “un conjunto
de actividades mutuamente relacionadas 0 que interactian, las cuales

transforman elementos de entrada en resultados” (ISO 9000:2015).

Dicho todo lo anterior podemos recalcar que un proceso es un grupo de tareas
reciprocamente conexas que utilizan las entradas para proveer de un resultado
previsto. Los procesos de una empresa se concentran de tres tipos: estratégico,

operativo y de soporte. El proceso estratégico detalla y examina las metas de la



empresa, sus politicas y estrategias. En cambio, el proceso operativo desarrolla
el producto o servicio que se entrega al cliente y proporciona valor al cliente. Por
altimo, el de soporte son las actividades necesarias para el correcto trabajo de

los procesos operativos.

Las caracteristicas de los procesos son la variabilidad, porque cada vez que se
repite un proceso habra ligeras variaciones en la serie de actividades que
ocasionan una variabilidad en los resultados a través de mediciones concretas.
Y repetitividad, ya que el proceso se desarrolla para ocasionar un resultado y
repetir ese mismo resultado permitiendo trabajar sobre el proceso y mejorar
continuamente (Carvajal et al., 2017). Para visualizar graficamente el proceso se
elabora un diagrama de procesos, una herramienta que ayuda analizar y mejorar

los procesos (Holly Vins et al, 2015).

En EMIMSAC, los procesos operativos son todos los procesos que permiten
desarrollar un producto o servicio que es entregado al cliente (Mallar, 2010). Por
esta razén, los procesos que tienen mayor criticidad son el Arenado, es una
técnica de limpieza de superficies basada en la proyeccién de abrasivos y aire
comprimido (Multigner et al., 2009). Luego el proceso de soldadura, El proceso
de unir dos materiales adhesivos, generalmente metales (Rodriguez y Bravo,
2015). Por ultimo, la Caldereria, proceso que permite el uso diferentes técnicas
para la fabricacién de piezas (Oré et al, 2015).

El control de proceso consiste en aplicar la calidad al proceso de fabricacion de
un producto (ISO 9000:2015). Ademas, apoya a la empresa a eliminar las fallas,
mejorar y acortar los periodos de entrega de los servicios y productos brindados
por la empresa. El enfoque a procesos es uno de los principios de la gestion de
la calidad, que ayuda a las empresas a llevar a cabo un sistema de gestion,
aplicar apropiadamente el sistema de gestién que se desarrollo, optimizar la
eficiencia del sistema de gestion y aumentar la satisfaccion de los clientes
cumpliendo con todos los requisitos estipulados del servicio o producto de la
empresa (1ISO 9001:2015).

10



lI.LMETODOLOGIA
3.1.Tipos y disefio de investigacion
La investigacion realizada es de tipo aplicada porque ayuda a entender la
problematica que estad atravesando la empresa y cuantitativa por el uso de
herramientas numéricas para la obtencién y estudio de los datos. Ademas,
corresponde a un disefio no experimental de tipo correlacional puesto que
explica la relacion causal entre las dos variables de la investigacion (Hernandez,

Fernandez y Baptista,2014).

X ~ ]
G//

G: Prensas de doble tornillo en EMIMSAC

X: Plan de calidad

O: Control del proceso

Figura 1. Representacion de variables

Fuente: Elaboracion propia.

3.2.Variables y operacionalizacion
La investigacion desarrollada comprende de dos variables que son el estudio y
analisis para hallar los resultados, se representan de la siguiente manera:

Variable independiente (X): Plan de calidad
Variable dependiente (Y): Control de proceso

A través de la matriz de operacionalizacion de variables (ver anexo 03) esta
desarrollado la definicion conceptual y operacional, sus dimensiones e

indicadores de la variable independiente y dependiente de la investigacion.
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3.3.Poblaciéon, muestray muestreo

Una poblacion es un conjunto de elementos que contienen determinadas
caracteristicas a estudiar (Ventura,2017). Por tanto, la Empresa de Ingenieria y
Montaje SAC cuenta con 30 trabajadores del area administrativo y operativo,
teniendo como criterio de inclusiébn a los trabajadores que participen
directamente en los procesos de la reparacién de prensas de doble tornillo. Las
cuales se conforma solamente del equipo operativo de 20 trabajadores (N=20).
Del mismo modo un criterio de exclusion a los trabajadores que no cuente con
un titulo o diploma en una Institucion Tecnolodgica Certificada; mas de 04 afos
de experiencia en los procesos de caldereria, armado de equipos industriales,
soldadura, mecanizado de componentes, alineamiento y prueba, arenado y

pintado; capacitaciones o/u especializaciones.

Tabla 1. Equipo Operativo de EMIMSAC

PUESTOS CANTIDAD
1. Jefe de taller. 01
2. Operario de Maquinas y herramientas. 04
3. Soldador. 03
4. Calderero. 02
5. Armador 02
6. Arenador. 01
7. Pintor. 01
8. Maniobrista. 04
9. Alineador. 02

TOTAL (N) 20

Fuente: Elaboracion propia.

La muestra es un subconjunto de la poblacion (Robles, 2019) pero si la
investigacion tuviera exactamente las mismas caracteristicas, el tamafio de la
muestra seria solamente la poblacion (Borjas, 2012), por lo tanto, se observa
gue la poblacién examinada es pequefia, por lo cual se tomé la decision de fijar
la poblacion como la muestra. Por tal motivo la muestra de la investigacion sera
también de veinte trabajadores (n=20). La muestra de la investigacion es de 20

trabajadores(n=20), ya que, en la investigacion se considerara un muestreo no
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probabilistico por conveniencia y se tomard como unidad de analisis a los

trabajadores participes en los procesos operativos.

3.4.Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos
Se utilizaran las siguientes técnicas de recoleccion de datos para poder tratar la

informacion recolectada para el desarrollo de la investigacion:

e Indagacion: Permite obtener la informacion de la linea a investigar, siendo
posible poder recolectar una variedad de datos en libro, revistas, tesis,

internet, entre otros.

e Organizacion e interpretacion: Permite seleccionar, clasificar, ordenar,

procesar y definir la informacion, desde la obtencidn hasta el uso de ella.

e Observacién: Método de recoleccidén de datos la cual consiste en observar
los comportamientos o0 situaciones que ocurren en la empresa, ayudando

seleccionar, organizar y relacionar los datos pertinentes a nuestro problema.

e Investigacion: Nos ayudara a lograr tener informacion aun desconocida,

porque sera de ayuda para la investigacion.

e Encuesta: Se empled la encuesta al equipo operativo de Empresa de
Ingenieria y Montaje SAC, para conocer la situacion actual de los controles de

cada proceso del servicio Core de la empresa.

Luego de adquirir las técnicas para recolectar los datos, es necesario el uso de

instrumentos para que sea posible la toma de datos.

e Checklist: Instrumento que ayuddé a identificar como el equipo de trabajo

desarrolla los procesos del servicio de reparacion de prensas de doble tornillo.

e Formato de Salidas no Conformes: Instrumento que ayudo a cuantificar las

salidas no conformes de cada proceso.

e Formato de encuesta de Satisfaccion de clientes: Instrumento que permitié
recopilar informacién del nivel satisfaccion del cliente y que posteriormente se

evalla para desarrollar mejoras en el servicio o producto.
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e Formato de acta de conformidad: Instrumento capaz de recopilar
informacion acerca de la conformidad en la entrega de equipos a las
instalaciones del cliente.

e Formato de procesos operativos: Instrumentos que evidenciaron que
controles realiza el area de operaciones en los procesos que conforman el

servicio de reparacion de prensas de doble tornillo. Tales como:

Tabla 2. Formato de procesos operativos de EMIMSAC

Formato de procesos operativos de EMIMSAC

1. Formato de inspeccién de equipo Izaje y maniobras.

2. Formato de inspeccion dimensional de tornillos.

3. Formato de medicién de espesores de pelicula seca.

4. Formato de control dimensional de bastidor.

Formato de control dimensional de soporte intermedio de
bastidor.

Formato de control dimensional de soporte posterior de
bastidor.

7. Formato de habilitado de componentes.

8. Formato de mecanizado exterior e interior de cuadernas

9. Formato de liquidos penetrantes.

10. Formato de control de torque para pernos.

11. Formato de verificacion de luces de tornillo.

Fuente: Elaboracion propia.
e Formato de plan de calidad: Instrumento que permitid tener un control
preciso en todos los procesos de reparacion de prensas de doble tornillo, el

servicio Core de la empresa de Ingenieria y Montaje SAC.

Finalmente, el juicio de cuatro expertos en tema determind la validez de los
instrumentos utilizados para obtener los datos que ayuden a desarrollar la

investigacion (ver anexo 19). Para ello, se colocaron puntaje de cada item y se

14



consolidaron las calificaciones de cada experto. Por ultimo, se elaboré una

escala que pueda validar los instrumentos utilizados en recoleccién de datos (ver

anexo 18).

Tabla 3. Instrumentos de recoleccion de datos

Variables Técnicas Instrumentos Fuentes
: Elaborado
Encuesta. Check List (ver
anexo 4). por el autor.
Recopilacion de datos. Diagramade  Ejaborado
e : ., Proceso (ver
Analisis de informacion por el autor.
anexo 5).
Formato de
encuesta de
Recopilacion de datos. satisfaccion
Variable L Colaborado
Observacion directa. (ver a anexo 6).
independiente . por
Analisis de Formato de
Plan de calidad , » EMIMSAC.
informacion. acta de
conformidad
(ver anexo 7).
o Formato de
Recopilacion de datos. _ Elaborado
L plan de calidad
Observacion directa. por el autor.
(ver anexo 10).
Formato de
salidas no
) Observacion directa. Conformes (ver
Variable o Colaborado
) Recopilacion de datos. anexo 8).
dependiente o por
Analisis de Formato de
Control de proceso EMIMSAC.

informacion.

procesos
operativos (ver

anexo 9)

Fuente: Elaboracion propia.
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3.5.Procedimientos

Plan de calidad

¢ Qué método de andlisis
tiene la investigacion?

Andlisis cuantitativo

Checklist Formato de encuesta de Formato de Acta de
conformidad (Anexo 7)

¢ Como se diagnostico
la situacion actual
de EMIMSAC?

Diagrama de proceso
(Anexo 5)

h 4

h 4

(Anexo 4)

A 4

satisfaccion (Anexo 6)

( N\
Permitié conocer el nivel
de  satisfaccion  del
servicio de reparacion de
prensas de doble tomillo.

- @@

Permitio ver el estado
de cumplimento de los

Permitié conocer todos
los  procesos  del
servicio Core de la
empresaen estudio.

controles  establecido
en los procesos del
Servicio.

¢ Cudles son los
indicadores de control
del proceso?

Formato de procesos Formato de salidas no
operativos (Anexo 9) » Conformes (Anexo 8)

Permiti6 identificar los

indicadores que
permitan el control de
los procesos del servicio
Core.

¢ Cudl es el disefio el plan
de calidad para el control del
proceso?

v Formato de plan de
calidad (Anexo 10)

A 4

Ayudo a controlar el

proceso mediante los
indicadores  identificados
anteriormente.

A 4

Se propone disefiar un plan de calidad para
el control de procesos del servicio de
reparacion de prensas de doble tomillo.

Figura 2. Procedimiento de elaboracion.

Fuente: Elaboracion propia.
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Para la recoleccién de informacién, se presentd un oficio a la gerencia de
EMIMSAC solicitando el permiso respectivo para realizar la investigacion (ver
anexo 20). Esto concedio el acceso a los documentos fisicos y virtuales del area
operativa, entre ellos, la obtencion de los procedimientos, instructivos, formatos
e informacion que se manejaba para la ejecucion del servicio en estudio. Estos
documentos fueron seleccionados, clasificados, ordenados y procesados para
definir la informacién oportuna y hacer uso de ella. Ademas, se visito en varias
ocasiones las plataformas de trabajo para observar cada uno de los procesos e
identificar los puntos criticos de control. Posteriormente, se solicitd permiso a la
gerencia para ejecutar una encuesta a los trabajadores (ver anexo 21), la que
permitié conocer los aspectos pertinentes para controlar los procesos y efectuar

la propuesta del plan de calidad.

3.6.Método de analisis de datos

Tabla 4. Andlisis de datos

Objetivos Técnicas Instrumentos Resultados
Encuesta. Check List (ver

anexo 4).

Determinar la Opservacion Diagrama de

situacion actual del girecta. Proceso) (Ve Entender la condicion
anexo 5).

control de proceso actual de los controles

del servicio de Formato de que aplican los

Recopilacion ~encuesta  de
satisfaccion
de datos.

de doble tornillo en (ver anexo 6). de la encuesta.
EMIMSAC.

reparacion prensas trabajadores a través

Formato de
acta de
conformidad
(ver anexo 7).

Analisis de

informacion.
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Recopilacion

de datos.
5 _ I Formato de Mediante los formatos
indicad | procesos de procesos operativos
Indicadores para €l gjrecta. operativos (ver .
P ( las salidas no
control del proceso anexo 9).
del o g conformes  logramos
el servicio € Analisi o
. g alisis — de obtener los indicadores
reparacion € informacion.
gue ayuden a controlar
prensas de doble .
_ cada proceso Yy asi
tornillo en Recopilacion
desarrollar el plan de
EMIMSAC. de datos. Formato de .
. calidad.
salidas no
_ Conformes
Analisis  de (ver anexo 8).
informacion.
Se desarrollara  un
formato de plan de
o calidad que pueda
Disefar el plan de
_ controlar los procesos
calidad del proceso o y
o Recopilacion de reparacion de
del servicio de
B de datos. Formato  de prensas de doble
reparacion de plan de calidad

prensas de doble
tornillo
EMIMSAC.

en

Observacion
(ver anexo 10).

directa.

tornillo, colocando los
indicadores de control
de

formatos de procesos

obtenidos los

operativos

anteriormente.

Fuente: Elaboracion propia.
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3.7.Aspectos éticos

Para iniciar el punto ético de la investigacion, se tomara como referencia los
codigos y principios éticos difundidos por la Universidad César Vallejo de la
Facultad de Ingenieria y Arquitectura en base a la Resolucion del Consejo
Universitario N°0126-2017/UCV. Por tal motivo, expresO ser una persona con
principios y valores éticos que desarroll6 la presente investigacion utilizando los
recursos necesarios previniendo el abuso de los mismo y cumplir con los puntos

de la resolucién antes mencionada.

Por ello en el articulo 06 (Honestidad), la presente investigacion cuenta con
informacion honesta y ecuanime para que otros investigadores deberan
corroborar los hechos del estudio para el desarrollo de otros estudios similares.
Por su parte en el articulo 07 (Rigor Cientifico), como futuro ingeniero industrial,
tengo el compromiso de asegurar de los datos expuestos en la investigacion, se
obtuviera de forma legitima de la Empresa de Ingenieria y Montaje SAC
cumpliendo con la metodologia establecida y criterios explicitos instruidos por la

universidad.

De igual forma en el articulo 08 (Competencia profesional y cientifica), se realiz6
un elevado nivel de profesionalismo y cientifico para garantizar el rigor cientifico
en todo el proceso de la investigacion. Por otra parte, la investigacion se efectia
con todos los requisitos éticos, legales y de seguridad establecidos en el articulo
09 (Responsabilidad). Con base al articulo 14 (Publicacion de las
investigaciones), se consentira de forma escrita la publicacion y difusién una vez
termine la investigacion. Cabe destacar en el articulo 15 (De los derechos del
autor), se citan correctamente todas las fuentes de consultas con los estandares
de publicacion internacionales (ISO 690) establecidas por la universidad para
evitar cualquier tipo de plagio. Por ultimo, en el articulo 16 (De los derechos del
autor), como investigador tengo derecho de autoria de trabajo y difusién de la
investigacion de cualquier tipo dependiendo de la programacion establecida.
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V.

RESULTADOS
4.1.Analisis situacional del control de procesos del servicio de reparacion
prensas de doble tornillo en EMIMSAC
Se empled una encuesta al equipo operativo involucrado en los procesos del
servicio en investigacion de la Empresa de Ingenieria y Montaje SAC. Dicha
encuesta ayudd a conocer las opiniones del personal respecto a los puntos
criticos de control, nivel de competencia y satisfaccion del cliente en el servicio

de reparacion de prensas de doble tornillo.

En las siguientes Figuras se evidencio los resultados de la encuesta del Anexo
11.

100%
80%
60%

40%

% DE TRABAJADORES

20% NO

0%

1 3 7 16 17 18

(TEMS DE LA ENCUESTA
ESI mNO
Figura 3. Nivel de aceptacion respecto a los "Puntos criticos de control”

Fuente: Elaboracion propia.

En la Figura 3 respecto a los Puntos criticos de control, el 80% del equipo
operativo opinaron que se cuenta con manuales y procedimientos que ayudan a
controlar los procesos. El 40% opinaron tener instrumentos calibrados y
verificados para aplicarlos en los controles operativos. El 30% mencionaron que
los procedimientos e instructivos de los procesos cumplen con todos los
requisitos de la norma. El 20% indicaron que buscan periédicamente eliminar las
ineficiencias que provocan fallas. ElI 90% opinaron que cuentan con ordenes de
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trabajo de cada proceso. El 30% opinaron que los responsables cumplen con
registrar los formatos de cada proceso operativo.

100% 80% 80%

80%
80% 60%  60%_  60%
60%
40° 409 40°
40% 20%
207 200
0,
20% “
0% S|
2 4 5 6 14 15
En la Figura 4 respecto al Nivel de competencia, el 40% del equipo operativo

60% 50%

I40% '
8 9

iTEM DE ENCUESTA
uS| mNO

% DE TRABAJADORES

1

70%
30%
0

Figura 4. Nivel de aceptacion respecto al "Nivel de competencia”

Fuente: Elaboracion propia.

mencionaron contar con todos los EPP’S para realizar los procesos
encomendados. El 40% opinaron contar con un plan y programa de capacitacion.
El 40% mencionaron contar con todas las capacitaciones desarrolladas por la
empresa. El 20% dijeron conocer y ejecutar los procesos con apoyo de los
procedimientos e instructivos entregados por la empresa. El 60% mencionaron
tener un buen clima laboral. EI 50% opinaron tener una buena comunicacién con
los responsables del proceso y la Gerencia de operaciones. El 70% dijeron que
utilizan equipos y herramientas en buen estado para ejecutar los procesos
operativos. El 80% mencionaron que los retrasos en los procesos son originados
por el personal no calificado. EI 20% opinaron que tienen la capacidad de
detectar a tiempo las fallas o retrasos en los procesos.
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Figura 5. Nivel de aceptacion respecto a la "Satisfaccion del cliente".

Fuente: Elaboracion propia.

En la Figura 5 respecto a la Satisfaccion del cliente, 70% del equipo operativo
opinaron que cuentan con los materiales e insumos en buen estado. El 20%
mencionaron que los responsables solucionan los problemas encontrados. El
20% opinaron que reportan las salidas no conformes encontradas en los
procesos. El 60% opinaron que el servicio se entrega a tiempo a los clientes. El

80% mencionaron que el servicio satisface las necesidades de los clientes.
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DIMENSIONES
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Figura 6. Sintesis de dimensiones

Fuente: Elaboracién propia.

En la Figura 06 respecto a la Sintesis de dimensiones, el 48% del equipo
operativo opinaron que cumplen con los puntos criticos de control en los
procesos operativos. El 47% especularon que el nivel de competencia del
personal es eficaz en el desarrollo de los procesos operativos. El 50% opinaron

que el servicio satisface las necesidades de los clientes.
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Medir con los instrumentos de medicion y registrar en el formato mediciony regisrar en el formato
medicion y reg|str?r enelfomato  [€g— operativo. operativo. ¢Cumple Iqs req7u|snos de S| ¢Cumple Iqs req7U|5|tos de Sl Registrar y resolver la salida no
operafivo. cliente? cliente’ " conforme del proceso de
alineamiento y prueba.
g o S NO NO
Sl CCumplelﬁzr:fé];J sits de ¢Cumple los requisitos de S :
; i ! : , , ) , in
¢Cumple I?s r[eq?wsnos de Cliente? Registrar y resolver |a salida no Registrar y resolver la salida no
cliente: conforme del proceso de pertinente. conforme del proceso de pertinente.
NO

NO

NO

Registrar y resolver la salida no
Registrar y resolvr la salida no conforme del proceso de pertinente.
conforme del proceso de pertinente.

Registrar y resolver la salida no
conforme del proceso de pertinente.

Figura 7. Diagrama de proceso del servicio Core

Fuente: Elaboracion propia.

En la Figura 7 se expuso el diagrama del servicio Core de EMIMSAC, que tiene como objetivo comprender el funcionamiento de los procesos y analizar cada aspecto de las actividades que
forman parte de ello. Con el propésito de desarrollar el disefio del plan de calidad que controle los procesos del servicio de reparacion de prensas de doble tornillo.
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Tabla 5. Tabulacion de los resultados de las encuestas de satisfaccion de los servicios del 2019

CRITERIOS DE EVALUACION DE ENCUESTA DE CAHIFIGAEION IBIE €L ENTIES
SATISEACCION TASA — PLANTA HAYDUK — TASA — PLANTA
PISCO SUR PLANTA COISHCO VEGUETA
Eficiente 3 0 3
Satisfaccion al cliente Receptiva 3 3 3
Personalizada 3 3 3
Claridad de las propuestas 3 3 3
Precios 4 2 3
Garantia 4 3 4
o Asistencia técnica 4 3 3
Servicios ;
Seguridad 3 3 3
Medio Ambiente 3 3 3
Plazo 3 2 3
Monitoreo 3 3 3
Tecnologia 3 3 4
Recursos
Personal 4 3 4
Marca 3 3 3
Imagen Prestigio 3 3 3
Confiabilidad 3 3 3
TOTAL 52 43 51

Fuente: Elaboracion propia.



Tabla 6. Valores de grado de satisfaccion

GRADO DE SATISFACCION VALOR
Muy Insatisfecho 1
Insatisfecho 2
Satisfecho 3
Muy Satisfecho 4
Fuente: Elaboracion propia.
Tabla 7. Interpretacion de resultados
GRADO DE SATISFACCION PUNTAJE ACCION
Muy Insatisfecho 16 - 27 Accion urgente
Insatisfecho 28 - 43 Accion urgente
Satisfecho 44 - 59 Mejora continua
Muy Satisfecho 60 - 64 Mejora continua

Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla 5 se expuso la calificacion de los servicios ofrecidos a los clientes a

través de las encuestas de satisfaccion (ver anexo 12), con 52 puntos sefialamos

gue TASA — Planta Pisco sur estuvo satisfecho con el servicio, pero se debe

mejorar continuamente. En cambio, Hayduk — Planta Coishco calific6 con 43

puntos, por lo tanto, sefialamos que estuvieron insatisfechos con el servicio y

fueron necesarias acciones urgentes de mejora. Por ultimo, TASA — Planta

Vegueta calificO con 51 puntos, como resultado el servicio satisface las

necesidades, pero siempre buscando mejoras en los procesos.
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4.2.Indicadores de control de procesos del servicio de reparacion de prensas de doble tornillo en EMIMSAC

En la tabla 8 mostramos los resultados de los registros operativos (ver anexo 14 y 15) con sus respectivas salidas no conformes.

Tabla 8. Indicador de control de proceso

TRATAMIENTO DE SALIDAS NO CONFORMES DE LOS
SERVICIOS DE REPARACION DE PRENSAS DE DOBLE

% EFICIENCIA

REGISTROS TORNILLO
PROCESOS OPERATIVOS COPE INCA — HAYDUK — DEL
TASA — PLANTA PROCESO
PLANTA PISCO SUR PLANTA
CHIMBOTE COISHCO
. Registro de
inspeccion de
Desmontaje equipos de lIzaje y | No registra SNC No registra SNC No registra SNC 100%
maniobras (ver
figura 33).
. Registro de
inspeccion de
Inspeccion tornillos No registra SNC No registra SNC No registra SNC 100%
extrusores (ver
figura 34).
. Registro de
medicion de
Arenado y pintado espesores de | No registra SNC 100% 100% 33.3%
pelicula seca (ver
figura 35)
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. Registro de control

dimensional de
bastidor (ver figura
36)

. Registro de control

dimensional de
soporte intermedio
de bastidor (ver
figura 37)

. Reqistro de control

dimensional de

Caldereria ) 100% No registra SNC No registra SNC 66.6%
soporte posterior
de bastidor (ver
figura 38)
. Registro de
habilitado de
componentes (ver
figura 39)
. Registro de
habilitado de
cuadernas (ver
figura 40)
. Registro de
Soldadura ensayo de liquidos No registra SNC No registra SNC No registra SNC 100%

penetrantes  (ver
figura 43)
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1. Registro de
mecanizado
exterior de
cuadernas (ver
figura 41)
Mecanizado 2. Registro de | No registra SNC No registra SNC No registra SNC 100%
mecanizado
interior de
cuadernas
diametro  menor
(ver figura 42)
Montaje - No registra SNC No registra SNC No registra SNC 100%
1. Registro de
verificacion de
luces de tornillos
Alineamiento y (ver_ﬂgura 44) No registra SNC No registra SNC No registra SNC 100%
prueba 2. Registro de control
de torque para
pernos (ver figura
45)
TOTAL 87.5% 87.5% 87.5% 87.5%

Fuente: Elaboracion propia.
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De acuerdo con la Tabla 6, se observé que hay un 33.3% de eficiencia del
proceso de arenado y pintado por la falta de control en los procesos anteriores
(Caldereria) y la mala ejecucion del proceso de pintado en los componentes de
la prensa. Otras causas que originaron el poco porcentaje de eficiencia del
proceso anterior fueron la falta de inspecciones, falta de capacitacion y
herramientas/equipos en mal estado.

Luego se encontré un 66.6% de eficiencia del proceso de caldereria, esto se
origind a causa del deficiente manejo de la maquina de corte en CNC y la falta
de comunicacion entre el responsable del proceso y la gerencia de operaciones.
Por ello se propuso incluir un plan de calidad para el control del proceso del
servicio de reparacion de prensas de doble tornillo en la Empresa de Ingenieria
y Montaje SAC.

4.3.Propuesta de disefio de plan de calidad

Conociendo los resultados de los puntos 4.1y 4.2, se confirm6 que es necesario

proponer un plan de calidad para el servicio de reparacion de prensas de doble

tornillo. El plan propuesto (ver tabla 9) se afadio:

e Los procesos de Desmontaje, Arenado y pintado, Caldereria, Soldadura,
Mecanizado, Pintado, Montaje y Alineamiento y prueba. Dichos procesos son
la base para el desarrollo de una reparacion de prensas de doble tornillo.
También se han agregado decisiones en cada proceso anterior para ayudar
a completar cada proceso con éxito.

e Las Actividades realizadas en cada proceso operativo y las maquinas,
herramientas e insumos que se deben de utilizar.

e Los responsables de cada proceso operativo y toma de decisiones.

e Los puntos criticos de control de cada proceso mencionado y los resultados
esperados por el cliente y la gerencia.

e Los planes de reaccion que ayuden a corregir los procesos y asegurar el
componente/equipo sea rechazado por el responsable de la decision de cada
proceso operativo.

Dicha propuesta apoyé a las partes interesadas internas y externas de

EMIMSAC tales como:
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e Los clientes (Parte interesada externa) pudieron conocer como se lleva a
cabo cada proceso de la reparacion de prensas de doble tornillo, ayudando
asi a la empresa a lograr una mayor conformidad en los servicios ofrecidos
al cliente.

e El equipo operativo (Parte interesada interna) conocieron las acciones que
se deben tomar cuando aparezca una salida no conforme en los distintos
procesos operativos ayudando asi terminar el servicio en menor tiempo
posible.

Finalmente, se mostré el instructivo del plan propuesto para la reparacion de

prensas de doble tornillo (ver anexo 16).
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Tabla 9. Plan de calidad del servicio de reparacion de prensa de doble tornillo

del proceso.

conformidad.

‘ INSUMOS / HERRAMIENTAS / | PUNTOS CRITICOS RESULTADO 4
PROCESO |MAQUINAS/EQUIPOS | ACTIVIDAD REALIZADA | RESPONSABLE INSTRUMENTOS DE CONTROL ESPERADO PLAN DE REACCION DOCUMENTO
Caballetes, tecles, cadenas con do del ,
Desmontar e identificar los gancho, cabos, fajas, barretas e Desa'fma 0 del equipo . -
componentes del equino Jefe de atas ’manuale’s o ,hidréulicas’ Codificacion de | del cliente en el tiempo | Seguir el procedimiento e |EMIM-PRO-OPE-02
Desmontaje. Montacargas. pon quip . 9 N ' |componentes del | estandar. Codificado |instructivo de desmontaje de | EMIM-INS-OPE-02-01
del cliente para su Maniobras. mangueras hidraulicas y motor, . .
R . ) L , equipo. del 90% de | componentes y equipos EMIM-INS-OPE-02-02
distribucion a otras éareas. extensiones eléctricas, polines y
. ) componentes.
herramientas de ajuste.
Pintura,  solventes, rasquetas,
espatulas, lijas, escobillas de cerdas | Medicion  de la , .
. . metalicas amoladoras tolva, | rugosidad de | Componentes arenados Seguw.el procedimiento e
Compresora de aire, |[Arenar y pre pintar los ’ ’ o . . instructivo de Arenado Yy|EMIM-PRO-OPE-03
Arenado y : . mangueras, acoples, boquilla, |estructura metalicas, |y pintado para| . )
. tolva, mangueras, componentes del equipo| Arenador / Pintor. . . ) - pintado. Arenar y pintar los | EMIM-INS-OPE-03-01
pre pintado. . : brochas, rodillos, arena, petroleo, | medicién del espesor | proteccion de la .
acoples y boquilla. |del cliente. . . . . , e componentes bajo normas|Normas SSPC.
trapo industrial, medidor de|de pintura himeda vy | corrosion. SSPC
rugosidad, espesores, pelicula|seca. '
huimeda y seca.
Si la superficie metalica no
Decidir si se da o no, la cumple con |a norma, se
Decision conformidad de las saliéias Inspector de Rugosidad y espesor | Rugosidad y espesor de | vuelve a ejecutar el proceso | EMIM-REG-OPE-03-01
' Calidad. de pintura. pintura conformes. de arenado. Pintar las|EMIM-REG-OPE-03-02
del proceso. -
superficies hasta alcanzar el
espesor deseado.
Mesa de corte CNC, Habilitar y armar los , Medicion y |Armado y habilitado de Seguir el procedimiento ¢ EMIM-PRO-OPE-04
. equipo de oxicorte, : Amoladoras,  herramientas  de . . - linstructivo de caldereria.
Caldereria. componentes necesarios Calderero. . . tolerancias segun | componentes segun o : EMIM-INS-OPE-04-01
roladora, plegadora, ) . medicion, planos y flexémetro. Verificar medidas de los
. para el equipo del cliente. plano entregado. plano entregado. N Planos.
cizalla. componentes segun plano.
Decidir si se da o no, la Tolerancias y ajustes Sl no se cumple con los
) ! Gerente de . pardmetros, se corrige el|EMIM-REG-OPE-04-01
Decision. conformidad de las salidas . Tolerancias. dentro de los
Operaciones. . armado usando | hasta el 04-04.
del proceso. parametros .
herramientas.
gr(])ntroclgrsdgﬁegahdgcei Seqguir el procedimiento e |EMIM-PRO-OPE-05
: Soldar los componentes Gage de soldadura, electrodo,|soldadura, liquidos | Componentes libres de instructivo  de soldadura. | EMIM-INS-OPE-05-01
Soldadura. Méaquina de soldar. . , Soldador g ' ’ . Realizar controles de calidad | EMIM-TEC-OPE-05-01
del equipo del cliente. alambre tubular y sélido. penetrantes, porosidad. h . bai N AWS D11
lagueos y exhaustivos bajo normas|Norma :
P ) AWS y ASME. Norma ASME.
ultrasonido.
Decidir si se da o no, la Sl lo cordones _noson
Decision conformidad de las sali(,jas Inspector de Cordones de | Cordones de soldadura|conformes, se retiran y se|EMIM-INS-OPE-05-01
' Calidad. soldadura. conformes. vuelve a soldar hasta su|EMIM-REG-OPE-05-01
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Caballetes, tecles, cadenas con
gancho, cabos, fajas, barretas, Sequir el procedimiento v el
Torno, cepillo, Mecanizar los gatas manuales e hidraulicas, | Medicion y . >egulr € p 2 Y € EMIM-PRO-OPE-07
. . - . L : .° | Acabados segun plano |instructivo de mecanizado.
Mecanizado.| fresadora, taladro, |componentes del equipo| Técnico operario. |mangueras hidraulicas y motor, |tolerancias segun o , EMIM-INS-OPE-07-01
) : . o . entregado. Verificar medidas de los
mandrinadora. del cliente. extensiones eléctricas, polines, | plano entregado. - Planos.
. . . componentes segun plano.
herramientas de ajuste, flexbmetro y
pie de rey.
Decidir si se da o no, la Tolerancia ajustes Si no se cumple con los
. . ), . y 4 parametros, se aplica la|EMIM-REG-OPE-07-02
Decision. conformidad de las salidas| Jefe de Taller. Tolerancia. dentro de los |, . . -
. eliminacion o contencion de | hasta 07-07.
del proceso. parametros. .
la salida.
Caballetes, tecles, cadenas con| ,,. .
: Alineamiento de
Identificar y montar los gancho, cabos, fajas, .bgrr(_-:‘tas, carcasa inferior y|Montaje del equipo del |Seguir el procedimiento e
. . gatas manuales e hidraulicas, ) . . ; ; , : EMIM-PRO-OPE-08
Montaje Montacargas componentes del equipo Armador. L superior con caja|cliente en el tiempo |instructivo de montaje de
: mangueras hidraulicas y motor, , . . . EMIM-INS-OPE-08-01
del cliente. . s , reductora y eje de|estandar sin defectos. |componentesy equipos.
extensiones eléctricas, polines y cola
herramientas de ajuste. '
Medicion de la
Compresora de aire, |Pintar y dar acabado a los . . rugosidad . de Equipo del cliente _Seguw.el proc_:edlmlentp € | EMIM-PRO-OPE-09
. : . Pintura, solventes, brochas, rodillos, | estructura metélicas, | _. .. _|instructivo de pintado. Pintar
Pintado tolva, mangueras, |componentes del equipo Pintor. ) ) gy pintado para proteccion : EMIM-INS-OPE-09-01
. : papel, trapo industrial. medicion del espesor ” el componente bajo normas
acoples y boquilla. |del cliente. . . de la corrosién. Normas SSPC.
de pintura humeda y SSPC.
seca.
Decidir si se da o no, la , : , -
Decision. conformidad de las salidas Inspe_ctor de Rugq&dadyespesor R_ugo&dadyespesor de | Pintar las superficies hasta EMIM-REG-OPE-09-01
Calidad. de pintura. pintura conformes. alcanzar el espesor deseado.
del proceso.
Alinear el equipo del Seguir el procedimiento e
. . cliente sobre la base Herramientas de ajuste, llaves, |Medicion de luz entre | Cero rozamientos de |instructivo de alineamiento y
Alineamiento : ) . : . . e EMIM-PRO-OPE-10
dentro de sus Armador. dados, nivel de burbuja, flexometro, | espirales del tornilloy | componentes. Prueba |prueba en vacio. Verificar
y prueba . : : L . . : . EMIM-INS-OPE-10-01
instalaciones y ejecutar la gage de laminas. mallas. en vacio satisfactoria. |luces en espirales de
prueba en vacio. acuerdo al estandar.
Decidir si se da o no, la Prueba en vacio sin|Si existe rozamiento se
Decision. conformidad de las salidas | Armador / Cliente. Prueba en vacio. rozamiento de | corrige las zonas hasta lograr | EMIM-REG-OPE-10-01
del proceso. componentes. la medida estandar de luz.

Fuente: Elaboracion propia.

El disefio propuesto ayudoé identificar todos los procesos operativos del servicio de reparacion de prensas de doble tornillo, ademas de identificalos, también nos permitié definir los puntos criticos de control de calidad en cada

proceso para ejercer sobre él, seguimiento y evaluacion que permita llega a la calidad del servicio ayudados a través de informacion documentada, registros, procedimientos e instructivos y conocimientos a la mano de la

ejecucion de los controles.

Por lo tanto, el plan nos muestra de una manera concisa el compendio de procesos lo cuales vamos a controlar para mejorar los servicios y también que personas o responsables tienen direccion de los procesos .
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V. DISCUSION

A través del desarrollo de la tesis se logroé tres objetivos especificos propuestos
y también cumplir con el objetivo general de proponer el plan de calidad que
ayude al control de los procesos del servicio de reparacion de prensas de doble
tornillo en la Empresa de Ingenieria y Montaje SAC.

En primer lugar, en Empresa de Ingenieria y Montaje SAC se determind la
situacién actual del control de cada proceso del servicio de reparacion de
prensas de doble tornillo, para ello, se utilizo la encuesta a los trabajadores del
area operativa dando como resultado que el 52.5% del equipo operativo opind
que los puntos criticos no son controlados correctamente y el nivel de
competencia del personal es poco eficaz para dar seguimiento a estos puntos
criticos originando reprocesos y retrasos en la entrega del equipo del cliente

resultando insatisfechos con el servicio de la empresa.

De la misma manera para entender los procesos del servicio de la empresa fue
través del diagrama de proceso, dicho instrumento ayudé a obtener
conocimiento previo de cada proceso y como se desarrolla en la instalacion de
la Empresa de Ingenieria y Montaje SAC. Finalmente, se analizaron las
encuestas de satisfaccién proporcionado por la misma empresa, donde se
encontraron que en la temporada del 2019, el cliente Hayduk Planta Coishco
calificé con 43 puntos del servicio que la Empresa de Ingenieria y Montaje SAC
brindé, por ello, fueron necesarias acciones urgentes de mejora para cumplir con

las necesidades establecidas por el cliente.

Dicho analisis permitié dar a conocer la importancia de la propuesta del plan de
calidad a nivel social laboral, puesto que se busc6é que los trabajadores y
responsables de cada proceso del servicio de reparacion de prensas de doble
tornillo se comprometan a dar seguimiento a los puntos criticos de control para
asegurar la satisfaccion de los clientes favoreciendo a la Empresa de Ingenieria

y Montaje SAC contra su competencia.

Concuerdo con la tesis titulada “Implementacion de un plan de calidad en el
proceso de inyeccién de una empresa manufacturera de plastico, ubicada en la

Cali” de Castafo y Vélez (2016), donde se aplico un analisis previo donde se
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identificaron problemas en los procesos del producto de la empresa en
investigacion y la aplicacion de diagramas de procesos para entender el servicio
de la empresa manufacturera de plastico. También coincido con el autor Diaz
(2016) de su tesis “Propuesta de un plan de calidad para mejorar la atencion al
cliente en el banco de crédito del Pert — sucursal Moyobamba” por su utilizacion
de encuestas a los clientes dando como resultado el grado de satisfaccion del
servicio (46.93%) que ofrece la empresa, ademas de una mejora continua en los
distintos servicios obteniendo un alto grado de lealtad del cliente en la sucursal

de Moyobamba.

Para el segundo objetivo, el enfoque fue determinar los indicadores para el
control del proceso del servicio de reparacion de prensas de doble tornillo en la
Empresa de Ingenieria y Montaje SAC, para ello, se analizaron los registros
operativos del servicio ofrecido y las salidas no conformes encontrados en los
procesos expuestos anteriormente. Se evidencio que cada servicio ofrecido en
la temporada del 2019 cuenta con el 87.5% de eficiencia de procesos, en lo que
12.5% se resuelve en el tratamiento de salidas no conformes en los procesos de
caldereria, arenado y pintado causado por los responsables de cada proceso.

Por ello es importante el control de indicadores pues va a permitir manejar los
procesos de forma eficiente a través de los responsables de cada proceso critico
del servicio de reparacion de prensas de doble tornillo de la Empresa de
Ingenieria y Montaje SAC haciendo posible garantizar un alto grado de calidad
en los servicios ofrecidos a los clientes del sector pesquero, aumentar el rango
de cobertura en los servicios de la empresa, incrementar la eficacia de los
equipos industriales del sector pesquero y competir con otras empresas del

sector metal mecanica.

Difiero con los autores Castafio y Vélez (2016) las cuales demostraron que sus
indicadores establecidos al control de calidad del producto de la empresa en
investigacién dieron como resultado ocultar el mejoramiento de calidad optando
en determinar un nuevo indicador que conceda mas impacto, siendo disimil a
nuestra investigacion. A contrario de lo anterior, coincido con la teoria de
Coaguila (2017) es consistente con el resultado de mi investigacion, debido a

gue demostrdé que la falta de control a través de indicadores originando los
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errores en los procesos, obteniendo como resultado productos y servicios de
mala calidad y exista retrasos en los tiempos de produccion en la empresa.

Concurro también con el autor Parra (2017) en su articulo titulado “Sistema de
gestién de la calidad en el hotel Brisas Covarrubias Cuba”, la cual aplicd
indicadores de calidad que ayudaron a medir y evaluar los procesos y servicios
ofrecidos por la empresa en investigacion cerciorando la satisfaccion de sus
clientes. Por ultimo, estoy de acuerdo con el autor Concha (2014) en su tesis
titulada “Disefio del plan de aseguramiento de la calidad del proceso de
termofusion de tuberias de polipropileno” mostr6é desarrollar como indicador de
calidad los resultados de las pruebas de cordones de soldadura de las muestras
y el cumpliendo las normas de ensayo ASME 1X-2013 dando resultando una

mejora continua en los procesos de termofusion de las tuberias de polipropileno.

Para el ultimo objetivo especifico se propuso disefiar un plan de calidad del
servicio de reparacion de prensas de doble tornillo de la Empresa de Ingenieria
y Montaje SAC con el propoésito de controlar los procesos operativos
(desmontaje, arenado, caldereria, soldadura, mecanizado, pintado, montaje,
alineamiento y prueba) e indicando cuales son los puntos criticos de control con
sus responsables respectivos de cada proceso. Luego detall6 las actividades
que realizan los responsables y cémo utilizar los equipos, maquinas,
herramientas, instrumentos e insumo adecuadamente en cada proceso operativo
ejecutado en las instalaciones de la Empresa de Ingenieria y Montaje SAC de
modo ayude al area operativa eficientemente en cualquier suceso que perjudique

al servicio.

Ademas, se incluyeron las inspecciones en cada proceso operativo sea critico o
no para tener un control estricto y detallado que ayude a la disminucion de
salidas no conformes y reprocesos en el servicio de reparacién de prensas de
doble tornillo en las instalaciones de Empresa de Ingenieria y Montaje SAC.
Después se describieron resultado esperado de cada proceso operativo
acordado por la alta direcciéon, el area operativa y los clientes del sector
pesquero. Finalmente se detalldé el plan de accidn de los procesos operativos
cuando ocurra un acontecimiento que origine una salida no conforme o

reproceso.
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De esta manera, todos los interesados en el servicio a nivel social laboral
(Clientes, Alta gerencia y trabajadores) puedan comprender claramente los
procesos que forman parte del servicio de reparacion de prensas de doble tornillo
pudiendo ayudar al control y mejora de los servicios que ofrece la Empresa de

Ingenieria y Montaje SAC.

Estoy de acuerdo con los autores Catafio y Vélez (2016) expresaron que el plan
propuesto tiene como objetivo prevenir los defectos en los productos elaborados
por la empresa, lo que lleva a una falta de control en sus procesos, que es similar
al objetivo del plan de la investigacién. De igual forma con el autor Germéan
(2019) en su tesis titulada “Plan de calidad para mejorar la atencion y satisfaccion
del cliente en la empresa hotelera Hostal Musky en la cuidad de Chiclayo”
desarrollaron el plan para mejorar la atencion de los clientes e iniciar un vinculo

laboral con los trabajadores de la empresa.

De igual manera, coincido con el autor Concha (2014) que manifest6 que el plan
elaborado apoye a garantizar el cumplimiento para efectuar los procesos de
soldadura de acuerdo con los ensayos las cuales debieron cumplir con las
normas ASME. Para culminar, estoy de acuerdo con el autor Diaz (2016) que
indic6 que el plan propuesto podra formar en los clientes obtener lealtad con la
empresa desarrollando y mejoran la calidad del servicio ofrecido en sus

instalaciones.
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VI.

CONCLUSIONES

Una vez finalizada la investigacion de este estudio, es necesario concluir con los

aspectos mas relevantes de su contenido. Las conclusiones son las siguientes:

6.1.

6.2.

6.3.

En el andlisis situacional de EMIMSAC, el 52% del equipo operativo
opinaron que no cumplen con los puntos criticos de control en los
procesos operativos. El 53% especularon que el nivel de competencia del
personal es poco eficaz en el desarrollo de los procesos operativos. El
50% mencionaron que el servicio no satisface las necesidades de los
clientes.

En los indicadores de control de procesos de desmontaje, mecanizado,
soldadura, montaje, alineamiento y prueba no se registraron salidas no
conformes obteniendo el 100% de eficiencia de estos procesos, sin
embargo, para el proceso de caldereria hubo un 66.6% de eficiencia de
procesos y el proceso de arenado y pintado hubo un 33.3% de eficiencia
del proceso.

La propuesta del plan de calidad establecio puntos criticos de control para
cada proceso del servicio de reparacion de prensas de doble tornillo como
también los responsables, planes de accién y resultados esperados. Por
consiguiente, el servicio puede ser mapeado al 100% para los siguientes

servicios.
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VIl. RECOMENDACIONES

7.1. La Gerencia de Operaciones tiene que capacitar al equipo operativo en
los procesos y controles de calidad del servicio. A la vez, concientizarlos
sobre la importancia y compromiso de sus labores en relacion a la
satisfaccion del cliente que permita dar seguimiento a los indicadores de
control de procesos.

7.2. Los responsables deberan establecer un plan de accion para dar un
seguimiento mas estricto a los procesos que tuvieron salidas no
conformes. A la vez sensibilizar e incentivar al equipo operativo sobre la
importancia de sus labores en relacion al servicio ofrecido.

7.3. La Gerencia de Operaciones tiene que aplicar el plan de calidad en cada

servicio prestado y verificar cuando sea pertinentes los controles del plan.
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Anexo 3. Matriz de Operacionalizacion de variables

Tabla 10. Matriz de operacionalizacién de variables

VARIABLE | DEFINICION CONCEPTUAL | DEFINICION OPERACIONAL | DIMENSION |INDICADOR | S5CAA D
. Se disefa el plan de calidad del . L
Variable Ssgg(r:mlggacrlé):e;nsabi(ljiza de;as servicio de reparacion de prensas SatléfIQCC;OI’] de Entqufestg ,de Razén.
(X) : pC Y!de doble tornillo, se evalta las lente. satistaccion.
recursos asociados que se| . :
Plan de aplicaran a un  objetivo dimensiones propuestas y se Actas de
calidad. especifico (ISO 9000:2015) Ln;ﬁclieargenta los controles de| Productividad. conformidad. Razon.
Puntos criticos | Salidas no Razén
de control. conformes. '
Se realiza la revision periodica de Razén.
cada proceso que conforma el
' iCi i6 Razon.
Variable Consiste en aplicar la calidad al servicio de reparacion de. brensas Procesos
(Y) de fabricacion d de doble tornillo, se registran los fi del
Control de | Proceso @€ tabricacion de Un| ., mentos de control y se calcula OpEraiivos de e Razon.
(0CESO producto (1ISO 9000:2015). el orcentaie de cada indicador de| SEVicio de | % Eficiencia
P : P € ( . reparacion de | del Proceso. .
calidad mediante las formulas d Razon.
das prensas de
expresadas. doble tornillo. .
Razodn.
Razon.

Fuente: Elaboracion propia.




Anexo 4. Formato de encuesta del control de procesos del servicio de

reparacion de prensas de doble tornillo

ENCUESTA DEL CONTROL DE PROCESOS DEL SERVICIO DE
REPARACION DE PRENSAS DE DOBLE TORNILLO

N. ITEMS Sl |[NO |OBSERVACIONES

La empresa cuenta con un manual de
1 |funciones y procedimientos de los procesos
del servicio en estudio.

El personal operativo cuenta con todos los
EPP's para realizar el proceso operativo.

Los instrumentos estan calibrados o
3 |verificados para su aplicacibn en los
controles operativos.

La empresa cuenta con un plan y programa
de capacitacion.

El personal operativo cuenta con todas las
5 |capacitaciones para realizar el proceso
encomendado.

El personal a cargo del proceso conoce y
6 |ejecuta los procedimientos e instructivos
entregados por la empresa.

Los procedimientos e instructivos de los
7 |procesos operativos cumplen con todo los
requisitos de las normas.

El personal siente tener un buen clima
laboral en la empresa.

Existe una buena comunicacién con los
9 |responsables del proceso y la Gerencia de
operaciones.

Se utilizan equipos y herramientas en buen

10 . .
estado para ejecutar los proceso operativos.

Cuentan con materiales e insumos en buen

11 o
estado para ser utilizados en los procesos.

Los responsables del proceso solucionan los

12
problemas encontrados.

El trabajador reporta salidas no conforme en

13
los procesos.

Los retrasos en los procesos se originan en

14 . -~
gran medida por el personal no calificado.




El personal cuenta con la capacidad de
15 | detectar a tiempo las fallas o retrasos en los
procesos.

Se busca periddicamente eliminar las
16 | ineficiencias del sistema que provocan las
fallas.

Cuentan con 6rdenes de trabajo para cada
proceso del servicio en estudio.

El responsable del proceso cumple en
18 |registrar los formatos de procesos
operativos.

17

Se realiza la entrega del servicio a tiempo a

19 .
los clientes.

El servicio satisface las necesidades de los

20| ~.
clientes.

Figura 8. Formato de encuesta de control de procesos del servicio de reparacion
de prensas de doble tornillo
Fuente: Elaboracion propia.



Anexo 5. Diagrama de procesos del servicio de reparacion de prensas de
doble tornillo
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Figura 9. Diagrama de procesos

Fuente: Empresa de Ingenieria y Montaje SAC.



Anexo 6. Formato de encuesta de satisfaccion del cliente

P Cadigo: EMIM-REG-ADM-04-01
SISTEMA DE GESTION ~
AEMIMSACA :
i F. Aprobacion: 12/10/2017
AL ENEFASA DE HIORIEAY NCRTAR A0, M ENCUESTA DE SATISFACCION DEL CLIENTE
Aprobado por: Gerente General
CLIENTE: CONTACTO:
DIRECCION: E-MAIL:
TELEFONO: FECHA:
TRABAJO REALIZADO:
Por favor, valore de 1 a4 las siguientes preguntas de acuerdo a lo siguiente:
1) Muy insatisfactorio, resultado muy desfavorable.
2) Insatisfactorio, ha habido algL'm desacuerdo pero no determinante.
3) Satisfactorio, en general fodo ha ido bien, nos recomendaria a sus contactos.
4) Muy Satisfactorio, todo ha ido especialmente bien, nos volveria a contratar y nos recomendaria.
GRADO DE SATISFACCION
Muy
CRITERIOS DE EVALUACION 3 A NA/ OBSERVACIONES

Eficiente: EMIMSAC resuelve sus problemas inmediatamente, sobre todo en
trabajos de emergencia.

Receptiva: atiende inmediatamente a todas sus preguntas, reclamos y
sugerencias.

ATENCION AL
CLIENTE

Personalizada: Ud. siente que recibe un trato personalizado.

Claridad de las propuestas: EMIMSAC le plantea propuestas técnicas y
éstas son claras.

Precios: tiene un precio aceptable en el mercado.

Garantia: enfrega garantia por cada servicio.

3 Asistencia técnica: cumple con entregar informes técnicos al terminar el
5] servicio.
2 Seguridad: cumple con las condiciones de orden, limpieza y seguridad en el
v trabajo para la ejecucion del servicio.
Medio Ambiente: cumple con la disposicion final de los residuos que genera en
sus servicios.
Plazo: ejecuta el servicio en las fechas acordadas.
Monitoreo: acompafia y evallia periédicamente los resultados de l0s servicios.
8 Tecnologia: utiliza las maquinas, equipos y herramientas adecuadas para la
2 operacion.
=
ﬁ Personal: cuenta con personal competente.
Marca: el nombre de la empresa y sus servicios son reconocidos.
&
2 Prestigio: tiene buen concepto en el mercado.
=

Confiabilidad: la empresa cumple lo prometido.

¢Qué considera prioritario que mejoremos?

¢Cuales fueron los motivos que han llevado a nuestra contratacion y compra de
productos?

Precio.
Experiencia anterior.

Imagen corporativa.
Calidad del servicio y producto.
Referencias.

NOTA: marque con una (x) las alternativas que considere. Firma del cliente

Figura 10. Formato de encuesta de satisfaccion del cliente
Fuente: Empresa de Ingenieria y Montaje SAC.




Anexo 7. Formato de acta de conformidad

AEMIMSACA

I ENPRESA DE INGENIERIA Y MONTAJE SAC. I

ACTA DE CONFORMIDAD

CLIENTE

PLANTA

N° ORDEN DE SERVICIO

EQuIPO |
FECHA |

DESCRIPCION DE TRABAJOS REALIZADOS

RECOMENDACIONES DE PERSONAL EMPRESA DE INGENIERIA Y MONTAJES.A.C

FECHA DE TRABAJO INICIO

EVALUACION DEL CLIENTE POR EL SERVICIO

1.- CALIDAD

¢ Se cumplié con los parametros técnicos esperados?
¢ Se usaron materiales y/o repuestos de calidad?
2.- SEGURIDAD INDUSTRIAL
¢ Se usaron correctamente los EPP’s y son los adecuados?
¢ Personal trabajé con seguridad?
3.- MEDIO AMBIENTE
¢Mantuvieron area de trabajo limpio y ordenado?

¢ Segregaron correctamente los residuos?

ENTREGA DEL TRABAJO (LIBERACION DEL SERVICIO)

Sl

NO

NOMBRE DEL RESPONSABLE NOMBRE DEL OPERADOR DEL EQUIPO

RECEPCION DEL TRABAJO (CONFORMIDAD DEL SERVICIO)

NOMBRE DEL JEFE DE TURNO

FIRMA DEL RESPONSABLE FIRMA DEL OPERADOR DEL EQUIPO

FIRMA DEL JEFE DE TURNO

Figura 11. Formato de acta de conformidad

Fuente: Empresa de Ingenieria y Montaje SAC.




Anexo 8. Formato de salidas no conformes.

SETEMADE GESTION Cédigo: EMIM-REG-OPE-12-01

AEMIMSACA o
= it o noenes yuo e soc mm | TRATAMIENTO DE SALIDAS NO CONFORMES A'p‘r\g;: dzcr',‘;'::' Ge‘:g‘?:'égliral
CLIENTE:

SERVICIO/PRODUCTO: FECHA:
PROCESO/ACTIVIDAD:

DESCRIPCION DE SALIDA NO CONFORME:

EFECTO QUE ORIGINA:

REGISTRADO POR: FECHA:
ACCION INMEDIATA TOMADA:
TRATAMIENTO DE SALIDA NO CONFORME
O Correccion O Concesion OEliminacion O Contencion

Figura 12. Formato de salidas no conformes
Fuente: Empresa de Ingenieria y Montaje SAC.



SIS TENADE CEEnION Cadigo: EMIM-REG-OPE-12-01
AEMIMSACA P ArObaEIB %
2 irasa o NGouERs yosTaeshc mm | TRATAMIENTO DE SALIDAS NO CONFORMES Ab?g;g dz"",‘;'::' Ge?;?:gglzral
IDENTIFICAR LAS CAUSAS:
ACCION CORRECTIVA Y/O PREVENTIVAS A TOMAS: (AP/AC)
] . F. PLANFICADO ]
N° DESCRIPCION DE LA ACCION RESPONSABLE VERIFICACION
F. EJECUTADO
O AP
1
O Ac
O AP
2
0O Ac
O AP
3
O Ac
O AP
4
O Ac

GERENTE DE OPERACIONES

Fuente: Empresa de Ingenieria y Montaje SAC.




Anexo 9. Formato de control operacional

SISTEMA DE GESTION Cadigo: EMIM-REG-OPE-02-03
‘EMIMsAck Version: = 01
T AP TIAALEEA INSPECCION DE EQUIPO DE IZAJE Y MANIOBRAS F. Aprobacién: gl
Aprobado por: Gerente General
PROCESO: CODIGO DE EQUIPO:
CLIENTE: FECHA:

Colocar un ( v') si el equipo se encuentra en condiciones operativas o en caso contrario una ( X ) donde corresponda. ( NA ) Si No Aplica.

N° DESCRIPCION CONDICION

OBSERVACIONES

ELEMENTOS

-

¢Los cubos no estan arqueados o no existe presencia de 6xido?

2 |¢Los tacos no estan quifiados, cuarteados o cortados?

¢Los eslabones de las cadenas no estan deformados o
desgastados?

w

4 ¢Las tortugas se encuentran lubricadas para su uso y sus rodillos
no estan deformados?

(&

¢Los ganchos de las cadenas no estan torcidos o deformados?

6 |¢No hay desgaste de los cables del tirfor?

7 |¢El tirfor no tiene abolladuras o deformaciones?

¢Las fibras de las eslingas, cabos y estrobos no estan
desgastados, cortados o sucios?

¢Las vigas H no estan deformadas, pandeadas o con presencia
de 6xido?

10 |¢Las planchas no se encuentran deformadas o pandeadas?

11|¢Los extremos de las barretas no estan torcidas o arqueadas?

¢Las gatas hidraulicas no presentan rastros de fluido en las
entradas?

13 [¢Los niples de las gatas hidraulicas no estan torcidos?

14 |¢Las mangueras hidraulicas no tienen agujeros o picaduras?

¢Los manometros de las gatas hidraulicas estan regulados y
calibrados?

16 | ¢ No existe fuga de ningun tipo en el motor hidraulico?

¢Las extensiones eléctricas no presentan empates o los
conectores (chupones) no tienen sus pines completos?

18 |¢Los aparejos no tienen rajaduras?

19|¢Las poleas de los aparejos no evidencian desgaste?

20 |¢ Los polines y discos no estan deformados o rajados?

JEFE DE MANIOBRAS GERENTE DE OPERACIONES

Figura 13. Formato de inspeccion de equipo de izaje y maniobras

Fuente: Empresa de Ingenieria y Montaje SAC.




< Cadigo: EMIM-REG-OPE-03
SISTEMA DE GESTION ==
Version: 01
AEMIMSACA : v Ao |
I EPRESA DE INGENERIA Y MONTAJE S AC. i |  INSPECCION DIMENSIONAL DE TORNILLOS EXTRUSORES
Aprobado por: Gerente General
CHBNIE 5 ormessmensss e s s s S S A En planta () Con revestimiento ()
EBQUIPO 5 e s s s e S s EnEMIMSAC ( ) Sin revestimiento ()
Fecha @
N Esitiab Altura (mm)
2 a b - Ancho interior entre |Diametro de Espirales
N° de Paso
© pasos (mm) (mm)
2
3 1
3 5 Paso 01
©
-]
® 3 Paso 02
]
4 Paso 03
5 Paso 04
6 Paso 05
7 Paso 06
8 Paso 07
9 Paso 08
10 Paso 09
" Paso 10
12 Paso 11
13 Paso 12
14 Paso 13
15 Paso 14
16 Paso 15
17 Paso 16
18 Paso 17
19 Paso 18
20 Paso 19
Paso 20
§’ 21
S Paso 21
o 22
]
P
e 23 aso 22
2
o
2 2 Paso 23
Observaciones:
Elaborado : ..., Revisado : ..,
Cargo. I 2 sssmanaaanaimrensanian Cargo I | casssaaennaeemees
Firma @ e, Firma @ .

Figura 14. Formato de inspeccion dimensional de tornillos extrusores

Fuente: Empresa de Ingenieriay Montaje SAC.




5 [Cédigo: EMIM-REG-OPE-03-02
4AEMIMSACA _SSTEMA DR SeSTIM
LA AL el b 4 MEDICION DE ESPESORES DE PELICULA SECA Rorchado por- Seraric Geneal
CLIENTE
CcODIGO DEL EQUIPO
N° DE CAPA NOMENCLATURA DE PINTURA TIPO DE PINTURA CONDICIONES . SPOT: Promedio de tres lecturas (en mills) en
AMBIENTALES MEDICION DE SPOTS un diametro de 4 cm.
CODIGO DEL PERFIL DE TEMP. AMB. | TEMP. SUP. PROMEDIO
COMPONENTE COMPONENTE FECHA HORA ANCLAJE (mills) HUM.REL. | PTO.Rocio SPOT 1|SPOT 2|(SPOT 3 DE SPOT INSTRUMENTOS
OBSERVACION:
PINTOR

Figura 15. Formato de medicidén de espesores de pelicula seca

Fuente: Empresa de Ingenieriay Montaje SAC.

v°B®




4AEMIMSACAL SISTEMA DE GESTION = — —
W CUPRESA DE INGENIERIA Y MONTAJE 5.A.C. M. CONTROL DIMENSIONAL DE BASTIDOR F-Apmbaciénf 15/07/2019
/Aprobado por: Gerente General

Equipo

Codigo de componente:

Clente: D 1
I

Plano de referencia:

Fecha / Hora de Inicio Turno Operador Actividad Fecha / Hora de Fin Firma veB®

Observaciones:

Instrumentos de medicion utilizados:

Figura 16. Formato de control dimensional de bastidor

Fuente: Empresa de Ingenieriay Montaje SAC.



Codigo: EMIM-REG-OPE-04-02
‘EM. cL SISTEMA DE GESTION Versiin: ®
PR SA DF SIGENIERIA Y MONTAJE S.A C. S CONTROL DIMENSIONAL DE SOPORTE INTERMEDIO DE BASTIDOR :.E robado por: @1,:,)::::,,,
Corte A-B
| Al ] p
! 4
------ | — !
— | —
i | | | |
i ] 1 [ i
Equipo = l——_
Codigo de componente: S
Plano de referencia: =
Fecha /Hora de Inicio Turno Operador Actividad Fecha / Hora de Fin Firma VB
Observaciones:

Figura 17. Formato de control dimensional de soporte intermedio de bastidor

Fuente: Empresa de Ingenieriay Montaje SAC.



& Cadigo: EMIM-REG-OPE-04-03
AEMIMSACA SISTEMA DE GESTION Codigo: >
T EarASESA O OSMUENA | NSNS Lt CONTROL DIMENSIONAL DE SOPORTE POSTERIOR DE BASTIDOR ombonasor oo
| |
‘ — cua-n —
= | | |
<alll: 1 HH

:f 1
!
I |
| 1
HIN HIH
e (I 1
Equipo ‘ il
Codigo de componente: :I
Plano de referencia:
Fecha / Hora de Inicio Tumo Operador Actividad Fecha /Hora de Fin Firma veB°

Observaciones:

Figura 18. Formato de control dimensional de soporte posterior de bastidor
Fuente: Empresa de Ingenieriay Montaje SAC.




< Codigo: EMIM-REG-OPE-04-04
S ST 2=
4AEMIMSACAL o s e
N EMPRESA DE INGENIERIA Y MONTAJE S.AC. N HABILITADO DE COMPONENTES Aprobado por: Gerente General
CLIENTE: OPERARIO:
EQUIPO: COGIDO DE EQUIPO:
MATERIAL: PLANO DE REFERENCIA:
FECHA / HORA DE INICIO: FECHA / HORA DE TERMINO:
Proceso Oxicorte Plasma
N° Boquilla :
Presion de oxi (C 1ito - PSI):
Marcar con (X), componente a habilitar. Presion de oxigeno (Corte - PSI):
PORTA MALLAS Presion de gas (PSI):
SOPORTE TRIANGULAR Presion de aire (PSI):
REGLETA DE AJUSTE Voltaje (V) :
TRINQUETES Amperaje (A):
VIGAS Velocidad de corte (mm):
OTROS (. ) Sangria:
PIEZA 01 PIEZA 02 PIEZA 03 PIEZA 04 PIEZA 05
CANTIDAD LARGO ANCHO LARGO ANCHO LARGO ANCHO LARGO ANCHO LARGO ANCHO
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
Observaciones:
Instrumentos de medicién utilizados:
OPERARIO V°B®

Figura 19. Formato de habilitado de componentes

Fuente: Empresa de Ingenieriay Montaje SAC.




AEMIMSACA i m— ==
e A A A HMABILITADO DE CUADERNAS IJM_—-
L — T3
E 1.0
1 18 !
e = §
i )
* Proceso Cocets P
< W Boguiits :
£ Proaion de 0:9eno (Calernturaears - PS5l
———
! 1 Prosion de g (PSR
Gkt = Ll Lo Presion de mre (P51
Equipo : Voltsge (V) :
Codigo do equepac Amporge (AL
Pranc de referencix Vetociaad de corte (mmk:
Motor ot Sangnax
i) - G CANCASA INFERSON | ) [ ) s
A r G ' 4 ® L
*
2
3
-
L
e
7
L]
o
oFERANEO: PECHA | HORA INCIO: FECHA | HORA TERMING: ve
[ CANCASA INFEMCOR () L] ) OBSERVACIONES
A r G [ F ® L
.
2
3
-
5
°
7
[)
o
oPTnAreO: PECHA | HORA INICIO: PECHA | HORA TERNING: e
o

Figura 20. Formato de habilitado de cuadernas

Fuente: Empresa de Ingenieriay Montaje SAC.




‘EM I M s A ck SISTEMA DE GESTION sédi'g'm EMIM-REG-OPE-05-05
fersion: [
B F. Aprobacion: 10/01/2018
bbb L ENSAYO DE LIQUIDOS PENETRANTES e e e
CLIENTE: FECHA:
ACTIVIDAD:
LIMPIEZA DE LA SUPERFICIE APLICACION DEL LIQ. PENETRANTE LIMPIEZA DE LA SUPERFICIE APLICACION DEL REVELADOR
ZONA DE INSPECCION: MATERIAL BASE:
MARCA/TIPO/LIMPIADOR REFERENCIA:
MARCA/TIPO/PENETRANTE APLICACION DEL PENETRANTE:
MARCA/TIPO/REVELADOR TIEMPO DE PENETRACION:
PREPARCION DE SUPERFICIE: TIEMPO DE REVELADO:
ILUMINACION: SECADO:
REMOCION DEL EXCESO: NORMA DE CALIFICACION:
LEYENDA:
Aa Porosidad Agrupada Bb Escoria Aliada D Penetracion Inadecuada AC Aceptado
Ac Porosidad Aislada Ea Fisura Longitudinal G Falta de Fusion RE Rechazado.
Ba Escoria Diversa Eb Fisura Transversal (-) Sin Discontinuidades
OBSERVACIONES: RESULTADOS:
1.- Ensayode Liquidos P lizados al 100% en la fficie de la
ruedad da/pifion recto lado izqui del 3° Tren.
2.- N° de Lote Liquidos Penetrantes Utilizados:
Removedor:
Penetrante:
Revelad.
FECHA DE EJECUCION DEL ENSAYO:
NOMBRE: Castro Santos Espinola FIRMA: NOMBRE: ING. FERNANDO OBESO ROSARIO FIRMA:
CARGO: Inspector de Liquidos  Penetrantes - CARGO: GERENTE DE OPERACIONES
Nivel 1I/PT-040119
RESPONSABLE DEL REGISTRO APROBADO

Figura 21. Formato de ensayo de liquidos penetrantes

Fuente: Empresa de Ingenieriay Montaje SAC.



Cédigo: EMIM-REG-OPE-10-02

SISTEMA DE GESTION —
AEMIMSACA e :
F. 5 16/02/2019
— |F. Apr

CONTROL DE TORQUE PARA PERNOS

EMPRESA DE INGENIERIA Y MONTAJE SA C. I Aprobado por: Gerente General

DISTRIBUCION DE PERNOS (Marca con X la letra requerida)

A) Circular B) RECTANGULAR C) Lineal

1 o)

1 -

Torque para perno requerido:
Cliente: N° de pernos
Equipo: Torque ejercido :
Fecha:
por: Firma:
Tipo de perno:
Plano de referencia:
por: Firma:
Componente:
Observaciones :
Torque para perno_requerido:
Cliente: N° de pernos
Equipo: Torque ejercido :
Fecha:
por: Firma:
Tipo de perno:
Plano de referencia:
por: Firma:
Componente:
Observaciones :
Torque para perno requerido:
Cliente: N° de pernos
Equipo: Torque ejercido :
Fecha:
por: Firma:
Tipo de perno:
Plano de referencia:
por: Firma:
Componente:
Observaciones :

Figura 22. Formato de control de torque para pernos
Fuente: Empresa de Ingenieriay Montaje SAC.




EMIM-REG-OPE-07-02

o3

*ROSTAK 4.2 - MECANIZADO INTERIOR DE CUADERNAS DIAMETRO MENOR

280772018

EEEI&

Gerenie Gereral

Izquierdo Daracies

(3=

|
|
u

* B V"B sera cado por of Jefe de Taler 0 Asisionts de Operaciones.
Equpo -

N " " Reguendo b Reguenso
N cuadernas carcasa inferior !——J

Codigo de componentes. .
Plano de referoncix

ARMADO /| TRAZADO | CENTRADO

Fecha / Hora de Iniclo Turno Operador Fecha / Hora de Am Frma ve

Fecha ( Hora de Iniclo Tuno Operador

Fecha | Hora de Fin Paquete Frma Ve

Figura 23. Formato de mecanizado interior de cuadernas diametro menor

Fuente: Empresa de Ingenieriay Montaje SAC.



EMIM-REG-OPE-07-03

=]

280772018

FROSTAK 542 w— MECANIZADO INTERIOR DE CUADERNAS DIAMETRO MAYOR

E'ﬁﬂi

Gerenie Gereral

Devrecho

Reparacion () Fabricaclon ()

* B V'E" sera cado por of Jefe de Taler 0 Assionte 0o Operaciones.

e Regusrido
N cuadernas carcasa inferior: Roquant

Fecha /| Hora de iniclo Turno Operador Fecha / Hora de A Frma Ve
ME CANIZADO

Fecha / Hora de Inicio Tumno Operador

Fecha | Hora de Fin Paquete Frma e
LADO 1 2 3 - 3 o T a -] ° - 12
Equierdo
Derecho
L utiitz adoz:

[Obzorvaciones

Figura 24. Formato de mecanizado interior de cuadernas diametro mayor
Fuente: Empresa de Ingenieriay Montaje SAC.




SISTEMA DE GESTION

EMM REG-OPE-10-01

R

AEMIMSACA

CWPRISA DT SGTMIRA T SONTAX SAL

VERIFICACION DE LUCES DE TORNILLOS

| B

0102017

Gererte General

Prensa - . e T T
ot T :: 2ouwendo dececho
En ptanta { ) I
En EMIMSAC ( ) 8 E
o 50" 180 oo
A B c D E F o~ B c D E = B A D E F
1
2
3
4
3
o©
T
8
2
0
L L)
=2
13
e
13
0
o
18
"
20
—
-
23
23
P
Observaciones
Seccuencia de medichon:
1.- Los lomilios se marcan a 0, S0, 180 y 270"
2.- La enumeracion de j0s espraies empieza por ef indo de descarnga de prensa
3.- Para @ calibracion oe luces Se UBkzara un gage de taminas
4.~ Las Loes maamas enire esprad y malian son de 1.5 a 2.0 mim; de o contrano sera evidencia de desgasie
oo Meviaasc
Cmgo Cmgo
Pura = P

Figura 25. Formato de verificacion de luces de tornillos

Fuente: Empresa de Ingenieriay Montaje SAC.




ANEXO 10 Formato del plan de calidad

& - : PUNTOS CRIMICOS DE
PROCESO ACTIVIDAD REALIZADA
03 CONTROL

Figura 26. Formato de plan de calidad

Fuente: Elaboracién propia.



Anexo 11. Resultados de la encuesta del control de procesos del servicio de reparacidon de prensas de doble tornillo
Tabla 11. Resultado de la encuesta del control de procesos del servicio de reparacion de prensas de doble tornillo

PREGUNTA EQUIPO OPERATIVO DE EMIMSAC

T1 | T2 | T3 | T4 | T5 | T6 | T7 | T8 |TO9|T10 | T11 | T12 | T13 | T14 | T15|T16 |T17|T18 | T19 | T20
PO1 Sl SI | NO | NO | NO | NO | NO | NO | SI Sl SI | NO| NO | SI | NO | NO | SI SI | NO | SI
P02 SI | NO | NO| SI | NO| SI | NO | SI Sl Sl Sl SI |NO| SI | NO| NO | SI | NO | SI Sl
P03 NO | NO | SI Sl SI | NO | SI Sl Sl SI | NO| NO | SI | NO| NO | NO | SI | NO | SI SI
P04 SI | NO | NO | NO | NO|NO|NO| SI | NO| SI SI | NO | SI SI | NO | NO | SI | NO | SI SI
P05 Sl Sl SI |[NO| SI | NO | NO| SI | NO|NO | NO|NO|NO| SI | NO|NO | NO | SI Si SI
P06 Sl Sl SI |[NO| SI [NO|NO|NO| SI [NO| SI [ NO|NO | SI | NO | NO | SI | NO | SI SI
PO7 NO | NO | NO | NO | NO | NO | NO | SI | NO | SI SI | NO | NO | NO | NO | SI SI | NO | SI SI
P08 Sl Sl SI | NO| NO | NO | SI | NO | NO | SI SI | NO | SI SI | NO | SI | NO | NO | NO | SI
P09 SI | NO | NO | NO | NO | NO | NO | SI Sl SI | NO | NO | NO|NO|NO|NO| SI | NO | SI Sl
P10 NO | NO| SI | NO| SI | NO | NO | SI SI | NO | NO | NO | SI SI | NO | SI SI | NO | NO | SI
P11 SI SI | NO | NO | SI Sl SI | NO| SI | NO| NO | SI | NO | SI SI | NO | SI SI | NO | SI
P12 SI | NO | SI Sl SI | NO | SI SI | NO|NO| SI | NO | NO | SI | NO | NO | SI Sl Sl Sl
P13 SI | NO | SI SI | NO | SI SI | NO | SI Sl Sl SI | NO | NO | NO | NO| SI | NO | NO | NO
P14 SI | NO | NO | NO | NO | NO | NO | NO | NO | SI SI | NO | NO| SI | NO | NO | SI | NO | NO | NO
P15 Sl SI [NO| SI |[NO| NO|NO| SI [ NO| SI | NO| SI | NO | SI SI | NO| SI | NO | SI SI
P16 Sl SI | NO| NO | NO|NO|NO| SI | NO | SI SI | NO | NO | SI SI Sl SI | NO | NO | SI
P17 Sl Sl Sl SI | NO| NO | NO | SI | NO | SI SI | NO| NO | SI | NO | NO | SI SI SI | NO
P18 NO | NO | NO | SI | NO| NO | NO | NO | NO | SI SI | NO|NO| SI | NO | NO | SI | NO | SI SI
P19 SI | NO | NO | NO | SI Sl SI [NO| SI |[NO| SI | NO|NO | SI | NO | NO | SI SI | NO | SI
P20 SI | NO | NO | SI SI | NO | NO | SI Sl SI SI | NO | NO | SI SI | NO| SI | NO | SI | NO




PREGUNTAS DEL CUESTIONARIO

(0p)
<
-
(90}
>
% P1L | P2 | P3| P4 | P5 | P6 | P7 | P8 | P9 | P10|P11 | P12 | P13 | P14 | P15 | P16 | P17 | P18 | P19 | P20
]
x
SI 80% | 40% | 40% | 40% | 40% | 20% | 30% | 60% | 50% | 70% | 70% | 20% | 20% | 80% | 20% | 20% | 90% | 30% | 60% | 80%
NO 20% | 60% | 60% | 60% | 60% | 80% | 70% | 40% | 50% | 30% | 30% | 80% | 80% | 20% | 80% | 80% | 10% | 70% | 40% | 20%

Fuente: Elaboracion propia.




Anexo 12. Registros de las Encuestas de satisfaccion del servicio de
reparacion de prensas de doble tornillo del 2019

Cédigo: EMIM-REG-ADM-04-01
SISTEMA DE GESTION e o
‘EM I MSACK F. Aprobacion: 1211012017
PR P (R ML - ENCUESTA DE SATISFACCION DEL CLIENTE oo = Fo—
: erente General
CLENTE: T AS A Pisco Suwr CONTACTO: Walter - L/ -
DIRECCION: E-MAIL:
TELEFONO: FECHA: QO - 05 - 19
TRABAJOREALIZADO: P oopppLiows D & PRenss 2S5 6ys AL 2
Por favor, valore de 1a 4 las g de alo
1) Muy i i i itado muy i
2) Insatisfactorio, ha habido algin pero no
3) Satisfactorio, en general todo ha ido bien, nos recomendaria a sus contactos.
4) Muy Satisfactorio, todo ha ido especialmente bien, nos volveria a contratar y nos recomendaria.
GRADO DE SATISFACCION
Muy Muy
CRITERIOS DE EVALUACION 1 2 3 NA / OBSERVACIONES
Cu .,;\ ) A
=) |Eficiente: EMIMSAC resuelve sus problemas inmediatamente, sobre todo en Y
: W trabajos de emergencia.
o E atiende if i a todas sus preg ; y
Q § sugerencias. Y
< Personalizada: Ud. siente que recibe un trato personalizado. )(
Claridad de las propuestas: EMIMSAC le plantea propuestas técnicas y
éstas son claras. )(
Precios: tiene un precio aceptable en el mercado. )(
Garantia: entrega garantia por cada servicio. X
@« |Asistencia técnica: cumple con entregar informes técnicos al terminar el :
8 servicio. X
5 Seguridad: cumple con las condiciones de orden, limpieza y seguridad en el X
] trabajo para la ejecucion del servicio.
Medio Ambiente: cumple con la disposicion final de los residuos que genera
en sus servicios: >(
Plazo: ejecuta el servicio en las fechas acordadas. ‘y
M y evalda periddi los 1t de los
|servicios. Y
8 T utiliza las maquil equipos y i para la
g operacion. >(
o
&4 : cuenta con 3 X
; Marca: el nombre de la empresa y sus servicios son reconocidos. y
z
w
(g') tiene buen enel \(
Ci la cumple lo p \‘
¢Qué que mej ?
¢Cuéles fueron los motivos que han llevado a nuestra contratacién y compra de
productos? 3
Precio.
Experiencia anterior. )0 2 4 27
Imagen corporativa. ’
Calidad del servicio y producto.
Referencias.
NOTA: marque con una (x) las aiternativas que considere. Firma del cliente

Figura 27. Encuesta de satisfaccion de TASA - Pisco Sur

Fuente: Empresa de Ingenieria y Montaje SAC.



@

Cédigo: EMIM-REG-ADM-04-01
SISTEMA DE GESTION

AEMIMSACA T
SRR ENCUESTA DE SATISFACCION DEL CLIENTE

Aprobado por: Gerente General

v
CLIENTE: Pesonoe HOYDUIK S - A contacto: ING NAERTO Sy CUNERRER
DIRECCION: J; Spom MAR(D SN CoIsHC o AL 5 [va @ hoydc .com.pe
TELEFONO: 99¥332937F FECHA: D9 - MOV -"20/9
TRABAJOREALIZADO: OV HAUl (. DE [Prlcnss # 02
Por favor, valore de 1 a 4 las sil de alo
1) Muy i muy desf: bl
2) Insatisfactorio, ha habido algin pero no ]
3) Satisfactorio, en general todo ha ido bien, nos recomendaria a sus contactos.
4) Muy todo ha ido bien, nos volveria a contratar y nos recomendaria.
GRADO DE SATISFACCION
Muy Muy
CRITERIOS DE EVALUACION 1 2 4 NA/ OBSERVACIONES

sobre todo en

Eficiente: EMIMSAC sus

i

; w  |trabajos de emergencia.

Q 'z' pi atiende i a todas sus preguntas, reclamosy
‘& |sugerencias.

.# o

<

Personalizada: Ud. siente que recibe un trato personalizado.

Claridad de las propuestas: EMIMSAC le plantea propuestas técnicas y
éstas son claras.

|Precios: tiene un precio aceptabie en el mercado.

|Garantia: entrega garantia por cada servicio.

1] Asistencia técnica: cumple con entregar informes técnicos al terminar el

8 servicio.

E Seguridad: cumple con las de orden, limpieza y enel

- trabajo para la ejecucion del servicio.
Medio Ambiente: cumple con la disposicion final de los residuos que genera
en sus servicios.
Plazo: ejecuta el servicio en las fechas acordadas. >
M: y evalla los de los
Servicios.

8 T utiliza las equipos y parala

2 operacion.

3

w F cuenta con p

[

L

Marca: el nombre de la empresa y sus servicios son reconocidos.

&

2 F igio: tiene buen enel

=

YOIXXIX XXX XX @

Confiabilidad: la empresa cumple lo prometido.

&£ Qué considera prioritario que mejoremos?

¢Cuales fueron los motivos que han llevado a nuestra contratacién y compra de
productos?
Precio.
Experiencia anterior.
Imagen corporativa.
Calidad del servicio y producto. ] 2l
Referencias. > Z In?. ‘Alberio Silva Gutiérrez
INOTA: marque con una (x) las alternativas que considere. temen

Figura 28. Encuesta de satisfaccion de Hayduk - Planta Coishco

Fuente: Empresa de Ingenieria y Montaje SAC.




Cédigo: EMIM-REG-ADM-04-01
SISTEMA DE GESTION

‘EMIMSAC\ :;:;-cm: 12 1212017

T R TR -~ ENCUESTA DE SATISFACCION DEL CLIENTE

Aprobado por: Gerente General

S 72 g il D ALAGTT 8 A oo 7 (o]

weccon —— CAJ o YZugl St o Dlobmad o G T
TELEFONO: 9/'98 S659YF ., FECHA: h’ ’?6' //0//Q

TRABAJO REALIZADO: [OETIRULN Die LT Y Almiacngzzp 227 577, €074

Por favor, valore de 1 a 4 las g rdo a lo
1) Muy i it i muy 4
2) Insatisfactorio, ha habido algun pero no
3) Satisfactorio, en general todo ha ido bien, nos recomendaria a sus contactos.
4) Muy Sati io, todo ha ido i bien, nos volveria a contratar y nos recomendaria.
GRADO DE SATISFACCION
Muy Muy
CRITERIOS DE EVALUACION 1 2 4 NA/ OBSERVACIONES
® | D )

- Eficiente: EMIMSAC sus i i sobre todo en

; w |trabajos de emergencia.

oz P atiende i i atodas sus preguntas, reclamos y

S Y |sugerencias.

i0
—< Personalizada: Ud. siente que recibe un trato personalizado.

Claridad de las propuestas: EMIMSAC le plantea propuestas técnicas y
éstas son claras.

Precios: tiene ufi precio aceptable en el mercado.

|Garantia: entrega garantia por cada servicio.

"] Asistencia técnica: cumple con entregar informes técnicos al terminar el
g servicio.
E Seguridad: cumple con las condiciones de orden, limpieza y seguridad en el
- trabajo para la ejecucion del servicio.
Medio Ambiente: cumple con la disposicion final de los residuos que genera
en sus servicios.
Plazo: ejecuta el servicio en las fechas acordadas.
M y evallia periddi los de los
servicios.
8 utiliza las inas, equipos y i parala
2 operacion.
3 :
] P I: cuenta con ><
o
Marca: el nombre de la empresa y sus servicios son reconocidos.
&
g F igio: tiene buen enel

Confiabilidad: la empresa cumple lo prometido.

| | IR K Px| ©-

¢ Qué considera prioritario que mejoremos?

¢Cudles fueron los motivos que han llevado a nuestra contratacién y compra de

productes? gy
Precio. :;’ GICADE ALIMENTOS S.A
Experiencia anterior. N e X UL COLONNA ZAPATA
Imagen corporativa. S " Jefe de Mantenimient
Calidad del servicio y producto. >
Referencias. i

NOTA: marque con una (x) las alternativas que considere. Firma del cliente

Figura 29. Encuesta de satisfaccion de TASA - Planta Vegueta
Fuente: Empresa de Ingenieria y Montaje SAC.



Anexo 13. Registro de actas de conformidad de los servicios de
reparacion de prensas de doble tornillo del 2019

AENIMSACA | . (@)

N ENPRESA DE WGENERIA Y HONTAIE SAC IR ACTA DE CONFORMIDAD SG5
CLIENTE Tecnolo 9 <@ w;&o‘ﬂ fos S. A. |

PLANTA Q/.S ce Sufr. I

EQUIPO l P rensqg # 3 J

N° ORDEN DE SERVICIO I J

FECHA | 27-04-20/9 |

DESCRIPCION DE TRABAJOS REALIZADOS

~pivefa G on de ﬂeuso# 3 cou Estacion 'I:Z)#q/_ (wwee éﬁssm-). @.W‘-Actbkclbcl-:

| frocba ole Jrewsa e Vacto FParte [ fertor. Ao detsctandose cuteles o

wea wiewto especal o, Quedoude lur  cowfor e, y \ibre,
~Lrutha de Prevsa  cow \as “cuq\as 50{{&?10‘(‘45&. Yasiuaay Se.diks ety

witguw cutde exteodo o saudawsteute “da wigle di oy pergl.

\
-lu.s \,uqls cw e b&ql\qya«;}\wc(‘ Yileuwew v ?mcu.coq(o c(& Lo 0 o e ds 2

RECOMENDACIONES DE PERSONAL EMPRESA DE INGENIERIA Y MONTAJE S.A.C

|=LnS pes CLO ) V‘lOcL'C wa e \o LLQ_S mcg\'l*e Q‘A‘tu cuxa ceAucjrqu
L lapaluce are L\AS(QGQCmckuV los wveles Q)Ma e \og Clhp wrascetas olg_a“’_k

eQ LMLM_&Q .

- Yova tatend \ [ARVES CeSo
ooy elag Y Cevey o U \ados
Lceduete rat
~ 1 1 < ) e cadSo I
Cuevpos extmilns _se Pierde la Garmutia.
- FECHA czlnunuu |\mt:|o I RS-0 ¥-320/9 | TERMINO m
~EVALUACION DEL CLIENTE POR EL SERVICIO
1.- CALIDAD L sl NO
¢ Se cumplié con los pardmetros técnicos esperados? /“
¢ Se usaron materiales y/o repuestos de calidad? ‘
2.- SEGURIDAD INDUSTRIAL \
2Se usaron correctamente los EPP’s y son los adecuados? \

¢Personal trabajé con seguridad?

3.- MEDIO AMBIENTE

¢Mantuvieron érea de trabajo limpio y ordenado?

2Segregaron correctamente los residuos?

ENTREGA DEL TRABAJO (LIBERACION DEL SERVICIO)

NOMBRE DEL RESPONSABLE

| Simon Obeso qu]u
FIRMA DEL RESPONSABLE.

T4

Figura 30. Acta de conformidad de TASA - Planta Pisco Sur

Fuente: Empresa de Ingenieria y Montaje SAC.



’/\ HOMOLOGADO

AEMIMSACA . S6S

W EMPRESA DE INGENIERIA Y MONTAJE SA.C. N ACTA DE CONFORMIDAD \¥
CLIENTE I 'Q]SQ“ oy M‘N_ duk S.A |

pLANTA | Eodies |

EQuPo | Deasee ARZO - (1° 02, |

N° ORDEN DE SERVICIO {450023\51 42 |

recmn lov-4t-19 |

DESCRIPCION DE TRABAJOS REALIZADOS

)r. prensa fue (ch)nmrla wn Oamfrr‘ de OS‘FG(‘I&I 40*0] 7506 Plus

Dg  én y e t)oJ )

cuad  Yr cnvesils al Snokae

_prnsa /a u/d/ m, lf'nm U,Amaonzj. wedd_un neaumo soncde dumdte /o mm/’én
Asimte /. Z

0N vacio /)/ fua,/ a d’e’mmrfupnr/a el g,ur siPa D5 _[OMponry =) z/r a/mm)c-

/

/a caseasa suv(vr{d 2 fa

/d)m 07 -u-19 /urjn d)r’ Log prue wn faraa p/ Sonrdo Jc>omnﬂm y /a porinsa
o dr lé)/mn na:ma_// oéﬁmmz/z) & 3‘1 q "H Z % d )wmfrt'qri 3.,02= 33 of r/f nmsa

Y l?o 130 A /a pensa 0o mg esha _seiq [,5 de L///HZ’/aoﬂ 0 10 2nuEn
RECOMENDACIONES DE PERSONAL EMPRESA DE INGENIERIA Y MONTAJE S.A.C.

l’gﬁ’%;’\m St muJ de amt( decala //II?H?IP?(/ de L/}b

4
(/pr? bml am So 0 /a s 0 /Zumz/ s de {7[ e dr co éx /
VPH }/ n 4 / ajuily /p (05 __ppinos f‘/"’ 5 ”Ci(/‘f’/ifﬁ

/a prr s s “gr swg!f’(//gﬂ fe //a/ mmr/M 077&5 ﬁe’#qgm Olcasas wjmriaro

Y }/mnm QYN Sy /})av ,/érmr-
J 7§ 4

7/

FFCHA DE TRABAJO INICIO 24-i0-1q ] TERMINO

E{IALUACION DEL CLIENTE POR EL SERVICIO

1.- CALIDAD SI NO
¢ Se cumplié con los i ? /
¢ Se usaron materiales y/o repuestos de calidad? './ ‘z
5 ;s\°
2.- SEGURIDAD INDUSTRIAL [
¢Se usaron correctamente los EPP’s y son los adecuados? / & .g}\b\\

¢Personal trabajé con seguridad?

3.- MEDIO AMBIENTE

¢Mantuvieron area de trabajo limpio y ordenado?

W)
N

¢ Segreg: los ¥4

ENTREGA DEL TRABAJO (LIBERACION DEL SERVICIO) RECEPCION DEL TRABAJO (CONFORMIDAD DEL SERVICIO)

NOMBRE DEL OPERADOR DEL EQUIPO RE DEL JEFE DE TURNO
o6 ASEUE L ,aUL. "‘ou"b"

Sorey GTaldo-Sofe e

SH AB) ) FIRMA DEL OPERADOR DEL EQUIPO
A y
ING i RIGULZ VEGA s
ASISTENTE I3 iyuobln o g L=

e JEFE DE PRODY

Figura 31. Acta de conformidad de Hayduk - Planta Pisco Coishco

Fuente: Empresa de Ingenieria y Montaje SAC.



AEMIMSACA | ‘oo S

N\ /
BN EMPRESA DE INGENIERIA Y MONTAJE SA.C. I -

ACTA DE CONFORMIDAD

CLIENTE | TASA I
PLANTA ’ DEGLE TA I
EQUIPO I BS64s - W° ot J
N° ORDEN DE SERVICIO I 50100C0L 63, I
recra [26-10 - (4 |

DESCRIPCION DE TRABAJOS REALIZADOS

Sealitrs I greasa con eoioo de Exlaci Tolal Tsog Plos
SQ mrnsm‘ d, xw&ma de //ul;r(’wam Jf’ bOm?ns (Bumbu de lu})rrfll(m/) f(CIH(’ltfu\)
Se desmcnlirrn cogisas 5UPFN.L.N§ de mfnja mm U(»anr Iuws morf

- Os?lmlt’ﬁ iA}W\{suac. SNe acciong /a Pwnjc\ DNara  (Je ﬂLL(I/ aU< ne /7q7c4

>

MO20 Mienios.

Se mw;“m‘on CAIOSAS  SOPeTLo 125 U Se Na!tkauf {)H}f])a o Jaup dumn}{ 4,701’0
£l e i L/m;acfoh Ufciona coyyeck wien)

5¢ 20 ve - pales Y a/mfof bent g 7/u'rmzzji’ de 919

RECOMENDACIONES DE PERSONAL EMPRESA DE INGENIERIA Y MONTAJE SAC.

- om\)mf dceJ& de mﬁa despues JP ca(/a t“moomzd fﬂrfuia )’f’S}L‘Frw'V“)
fjﬂr(l«m' quusa de chiseeras dre colo

( : f’! am.pnk cc(f {blpn\ 3 pala<

:
i >
Tncnerupnnr \ [lfnar )mwmuc acwﬁ a /éL /éog/y fg d;/zgzgauﬁ/)]
&, mu@o pn /n calq K’(gurfc irg //(smmU‘anclo [DﬂJ s me UGjrm asen n(I@

b sowrdse Arisbudis J{ pinones.
~7

/

4

FECHA DE TRABAJO INICIO [ 75 -10- 14 | TERMINO

€VALUACION DEL CLIENTE POR EL SERVICIO

1.- CALIDAD S! NO
¢ Se cumplié con los pardmetros técnicos esperados? / /
¢ Se usaron materiales y/o repuestos de calidad? /
2.- SEGURIDAD INDUSTRIAL /
¢Se usaron correctamente los EPP’s y son los adecuados? / /
¢Personal trabajé con seguridad? /
.
3.- MEDIO AMBIENTE P
&Mantuvieron area de trabajo limpio y ordenado? / /
Segreg: los /
ENTREGA DEL TRABAJO (LIBERACION DEL SERVICIO) RECEPCION DEL TRABAJO (CONFORMIDAD DEL SERVICIO)

NOMBRE DEL OPERADOR DEL EQUIPO NOMBRE DEL JEFE DE TURNO

Iim P oo €

FIRMA DEL OPERADOR DEL EQUIPO

Figura 32. Acta de conformidad de TASA - Planta Vegueta
Fuente: Empresa de Ingenieria y Montaje SAC.




Anexo 14. Registros operativos de los servicios de reparacion de prensas
de doble tornillo del 2019

SISTEMA DE GESTION fosdgs: | ENNAREGOPEDZLS
AEMIMSACA ! e —
- INSPECCION DE EQUIPO DE IZAJE Y MANIOBRAS : . :
PROCESO: C)&? St o(\l qe e "?C ensa. copico e Equipo:_ HCH L - OB
e “J
cuente: _Haydold B.A FecHa:_ O\ - 0&- |8
T
Colocar un ( v ) si el equipo se en ici 0 en caso contrario una ( X ) donde corresponda. ( NA ) Si No Aplica.
N°® DESCRIPCION CONDICION OBSERVACIONES
ELEMENTOS
1 |¢Los cubos no estén arqueados o no existe presencia de 6xido? v
2 |¢Los tacos no estan quil ° ? >
3 LLos de las no estan o /
| —_|desgastados?
4 |¢Las tortugas se encuentran lubricadas para su uso y sus rodillos
no estan ? i
5 |¢Los ganchos de las cadenas no estan torcidos o deformados? el
6 [¢No hay desgaste de los cables del tirfor? v
7 |LEltirfor no tiene abolladuras o deformaciones? v
8 (Las fibras de las eslingas, cabos y estrobos no estan
&=l , cortados o sucios? 0. A
¢Las vigas H no estan p 0 con pi
© |de éxido? "
s Pk 2
10|¢Las p! no se tra ] ? v
11 [¢ Los extremos de las barretas no estan torcidas o arquedas? /
12 ¢ Las gatas hidraulicas no presentan rastros de fluido en las /
(4
13|4Los niples de las gatas hidraulicas no estan torcidos? v
14 | ¢ Las mangueras hidrauli no tienen aguit 0 picad ? /
15 Los de las gatas hi icas estan y o
16| No existe fuga de ningdn tipo en el motor hidraulico? i
17 Llas i éctricas no presentan olos /
(chupones) no tienen sus pines ¢
18 ¢ Los aparejos no tienen rajaduras? v
194Las poleas de los aparejos no evi ? s
20 |¢ Los polines y discos no estan deformados o rajados? /

Jra

J‘E-;VE DE MANIOBRAS GERENTE DE OPERACIONES
Be. Wil fom Oedonez

Figura 33. Registro de inspeccién de equipos de Izaje y maniobras

Fuente: Empresa de Ingenieria y Montaje SAC.



o Cadigo: EMIM-REG-OPE-03
‘EMIMSAC‘ . SISTEMA DE GESTION Voreion: 01
il bl b o ipyed o F. Aprobacién: 04/05/2017
A DE INGENIERIA Y A
EPRESA DE A INSPECCION DIMENSIONAL DE TORNILLOS EXTRUSORES Aprobado por. Gerort Boneral
Cliente G 90\{0\)‘49{'3\“%(0)‘:\00 En planta (%) Con revestimiento ()
Equipo ....???.‘T;?.Q....ﬁﬁi 808202 ... EnEMIMSAC ( ) Sin revestimiento ()
Fecha 1:5"0@&0\
N° Espiral Altura (mm)
X a b N° de Paso | Ancho interior entre |Didmetro de Espirales
© pasos (mm) (mm)
2 65,0 65.0
© 1
o
3 2 ¢ .0 9.0 Paso 01 25¢ .10 320, 0
]
°
3 5 23.0 33,0 Paso 02 235 .0 Q20,0
i 1?0 2.0 Fas00s 231.0 120,08
5 Blo 81,0 Paso 04 295, 0 120 o
o 5.0 8s.0 ~ Paso05 245, 0 N0, o
7 9.0 89.0 Paso 06 245, 0 20,0
8 42,0 2,0 Paso 07 24sS,0 120,0
9 Qs.0 430 Paso 08 250,0 1920,
» 99,0 99,0 Paso 09 250,0 120,0
1 102 ,0 102,0 Paso 10 265,0 3120,0
12 1060 1060 Paso 11 280, 0 120,0
13 Lo M0 Paso 12 200, 0 220,0
14 1 15,0 15,0 Paso 13 3%, 0 320,0
15 120,0 120,C Paso 14 330, 0 Q20,0
16 1260 1290 Paso 15 420, 0 320,0
17 R 126, 0 Paso 16 350,0 120, 0
18 13510 !3(3/Q Paso 17 S350, 0 VQOVC'/'
19 / Paso 18
20 Paso 19
” 21 / Paso 20
4
S 2 Paso 21
3 / /
Paso 22
g 23
4 24 = Paso 23
Observaciones: /[
lasdeomentos: \) Q(Z(\?% [PRY. 0L | Flexo meles ¢ FLE. o1
Elaborado : Revisado :
Cargo ASHOFENTE DE-OFERAGIONES sreesrerannse Cargo
Firma 2| cunmsnsspllosscnsaspanmneunsnnsgununsssssRnhsns Firma

Figura 34. Registro de inspeccién de tornillos extrusores
Fuente: Empresa de Ingenieria y Montaje SAC.




Cédigo: EMIM-REG-OPE-03-02
AEMIMSACA - o m———
RS SR SAC M.OICION DE ESPESORES DE PELICULA SECA ——E‘l——.o e ]

(Pe_smeu Havove s-A.

Figura 35. Registro de medicion de espesores de pelicula seca

Fuente: Empresa de Ingenieria y Montaje SAC.

b v

CLIENTE <
* CODIGO DEL EQUIPO HQQ1L - OR19 A
N DX CAPA N ATORA D e A JIPO DE EINTURA CONDICIONES LTI S SPOT: Promedio de tres lecturas (en mills) en
Bast Geis SHEEWIN Witiars EedicicO AMBIENTALES e e
MPONENTE CODIGO DEL PERFILDE | TEMP. AMB. | TEMP. SUP. PROMEDIO
z COMPONENTE £ sl HORA | ANGLAJE (mills) [“Hum. REL. | P10, ROGi0 | ' |> O 2[P°T2| b spot INSTRUMENTOS
s o oC zoec i ) = B
\iea Femeioard Bosricoe) | OL- B 13/98 /19 | 11:conH 22 5% asc] 23 |20 |22 | 23 [R€unuzaeen s SIBUIENTES
( 4e°c 20°c WSTRUHENTCS T
" g Rucion 2 (Brsnoce) | o1- @2, Bfoslem |1t:0om o as4_ | _ansc | VO | & |22 | 29 Meoiooe D¢ Espesor DE
21°¢ z2°¢
iga 02 avin@ee(Gasnioee) | 01~ BA 19[08 /19 | Dizoars | 214 o ] 21[29¢ 23] 23 | pecicoa seca(rips o).
g1°c Se°c E
Nica ce Anaece 2 (Bastime) | O1 - BA 40’/“/"" 9:20AH 23 8o e 46,4 % 23|23 ey | 25 |- Neoioce o€ conspreonses
ag“c 20°C
Scorcere (\)esme»cz Ol - Ras 1 43(08 [19 | 41:Coam 2.6 25% asec] 19 | 24 | 26 2.3 AMBiERTALES (MPs 02).
/ A8e¢c 206°C on %
Sopopre IATERICE Ol- Bas2 | 13/e/19 [11icay | 2.0 e 120 gvlen|an | oy ’gsomoc 0€ Ruecsipan
2 ° HPsS 0aY) .
2z’c 23 °¢ %
(uangens 1NFERIOR 01-cev o3 03/05)19 | 9:us AN 2,3 e BT T L sl e R H
= eoide Oe egpesve o
Z2°¢ e
Coapeenn_lireewe ol-acw 2y | 0s[09/19 |9: usay €S g% Aeqee ] 20 |2z |25 | 2z Peucoea Homeoa (MpPs 04)
2z ° 23%C
Cuavgrun INFepCR | O1-cico 44 [05[0s |19 | 9:4sAn 2z e T e . 4% 59, {84 ] 2n
23°¢ 2S¢
| (paceens \wFseioe  |O1-Clevay | oc/e5)e9 |oicoam | Rie e T ool | awd en
- ZRC 25 %!
Cuncepns \heecicR 01-C\eOON | 06 /05/)14 | dc:otan 2 gy PO e B T el
) 23 2S¢
A Q.)Qoerwn INFERIOR Ol- Qe 24 06/09[19 | Ac:coan 2,8 &s"z vy Bl I 2,4
2Z3°C 25
Cunpeena nFEROR | OV -CW048 | 06/09)19 | 40:cond et s [ Sikge o2 185 | e ] ms
23 2S5 %
Coacepmn wegrioe | O-0ev 0§ | 06/09 113 | qo:comn 21 Bx L] | wnfae ]l an
23°C 2s°c
Cudpeena  (nFeeiol | O1-aiw 4 |06/ |19 |14:40am 2,8 gk e 1us safae| ex
23°¢C 287
Cuapgewa wreewe | ) -cicoer | 06/09 )9 |y:nomm 2y ro Tl T el il P
23 °c 25 °¢C
(aceena 1weeeiok | O1- e lb  [06/09 /19 | 11:90RH 214 e e oSSy 20 et | o
2¢c°C 22°C
(UAKELNA NFEQIOR |Ol- Cleves  |o3/09]19 |Sucan | 22 HA82E tetas e n | 4] /,z
OBSERVACION: 16: 9 / / y
V)
FMPRESA DE INGEIEZ TAJES.A
NG L RODRIGUEZ VEGA
41 DE OPERACIONES
PIN;




Fuente: Empresa de Ingenieria y Montaje SAC.

{ RODRIGUEZ VEGA

e nTf DE OPERACIONES

: EMN-REG OPE0S®2 |
AEMIMSACA e o ————
o VoA sy AN AL M._OICION DE ESPESORES DE PELICULA SECA e : Sl
CLIENTE F AYouk S-A. .
+ CODIGO DEL EQUIPO HQoL - Og19 A
N DE CAPA NOMENCLATURA DE PINTURA TIPO DE PINTURA CONBICIORES BT RROT: Promedio do es lockinas (on e} on
QRasc Qms SHELWIN LWituaMs @:&r‘ cO AMBIENTALES un didmetro de 4 cm.
COMPONENTE c‘m FECHA HORA AN.;EL:.EFL(:EMO) ':::REL“”‘ m'ﬂ" ‘MI' spoT 1|sPoT 2| spoT 3| "RORED INSTRUMENTOS
- 18°C 20°C b ;
\ir Remcipard Bosricee) | O1- BA 13/o8 /19 | 11:COAH 22 5% | assc] 2 |20 [22 | 22 3€ UTlLLZARER LS SIBUIENTES
( ) a3 4e°c 20-°c IWSTRUHENTOS T
. " Pasnicce) | OL- BA 23 /08 /1 11:COAM 2i > s a9 |22 (22 | 21 .
Mmz ) 13]08/19 ;:.t ::J.scc ! Mepiooe D€ EsPEsoR DE
\16a 0 arneeq(@asnoce) | OV - BA 19 /08 /19 | 9:20a1s 2,1 A e | 2129 |23 ] 23 PELLLLA sECA(HPS o1).
y Z1°C ee* e 23 2 2,5
Nica ce Aaeee 2 (Rastice) | 01 - BA 19 Jo8/19 | 9208 Ein G0 | Aeyec | 4 ‘T2 | 29 |- Neoioce o€ Consorconies
qe-C 20°C
Scowere CRareece Ol-@asa [13[08[19 | 11:Coan 2.6 25% | ancec 129 | 24 |26 | 23 ANBIERTALES (MPs 02),
Atec | apcc e »
| Nopopre twTeoe Ol- Bas2 |13 /o6 /19 |11:comn %0 rar T ot ot | e |24 | 4y ’Z:":;D:ﬁsoe Ruecsipan
2L2°C Z3 o 3), s
o3 05/09]49 | D48 A LT%-3 Py 23| 24 | 22| 22
_leﬂh \NFERIOR O1-cew /09119 N | g:'f, q’:;:( ) ) i - Meoiooe ve es =
Coapeenn lhfFeewe Ol-uC 23 05 (03 /19 |9: usay TS 8o % Toyee | 20 |22 |25 | 22 Peucoca Homeoa (mps 04)
A 22 “ 23C
| Cuapgeun INFepior | O1-cico 41 [e5/0s |19 | 94saH | =2 ~ e e A e e
23" ¢ 2S¢
(Lapeena wFerioe | O1-Cleuqy 0¢[c5/13 | 40:coan 26 2s7% | aeuc ] &° | 24| 29| 2n
23C 25%¢
Cuaceons IngeicR O1-cievoy | oe/eghg | qeconn u® asn | agee | 29| 20 |01 | ute
Z23°c 28°¢c ! 4
. Coapepmn inrencr O1-&iev 24 06/e9/19 | Ac:coant fathd 5% 1€,9°C P lur e -
- 25
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Figura 36. Registro de control dimensional de bastidor
Fuente: Empresa de Ingenieria y Montaje SAC.
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Figura 37. Registro de control dimensional de soporte intermedio de bastidor

Fuente: Empresa de Ingenieria y Montaje SAC.
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Moaka  estescdola sobpe base, pfueladg

y_cponfajoe

Instrumentos de medicion utilizados:
Flexdmeteo CFLE.0S)

Figura 38. Registro de control dimensional de soporte posterior de bastidor
Fuente: Empresa de Ingenieria y Montaje SAC.



AEMIMSACA ._ e = S —
ko d HABILITADO DE COMPONENTES ; Pt e
CLIENTE: f\)esgvc@:l Woydoy 4. opErARIO: __Jaloa  MHeenondea
eauro__ 0Pensa  ABRO w02 co6GIDODEEQUIPO:_ H (Ol - OR G A
mareriaL;__ A ST ABE ) PLANO DE REFERENCIA; ADEO - GO-AR /01~ CA V1.0
FecHA/HoRA DENcio: (OO ¥ 14 [ 9:25 A ' FECHA / HORA DE TERMINO: (0~ OF -9/ 1210 am
Proceso Oxicorte Plasma
N° Boquilla : 4
Presién de oxigeno PS) F
Marcar con (X), a habilitar. Presién de oxigeno (Corte - PSI): Vi
PORTA MALLAS Presién de gas (PSI): 7d
SOPORTE T AR Presion de aire (PSI): 7.
REGLETA DE AJUSTE Voltaje (V) : A
TRINQUETES X Amperaje (A): 7
VIGAS Velocidad de corte (mm): 7
OTROS ( 3 ) Sangria: T
PIEZA 01 PIEZA 02 PIEZA 03 PIEZA 04 PIEZA 05
CANTIDAD LARGO ANCHO LARGO ANCHO LARGO ANCHO LARGO ANCHO LARGO ANCHO
90 5 630 93 670 qs 630 g5 630 95
1 690 qs 630 95 63l 94 [le) 96 665 95
2 G3o 94 67 | 9¢ 670 96 (C210) 95 631 95
3 63 95 63 495 A0 95 631 95 630 96
J G0 9¢ 630 95 664 95 630 9% 610 95
5 63l 95 630 9s 630 9 631 95 63 b
S 630 95 63 96 669 95 60 99 630 95
1 669 56 6o 9s 630 9 63l 95 631 %6
8 60 95 669 94 63l 95 63 9 630 9y
o 664 9¢ 630 95 630 99 630 95 630 o5
04 630 95 o 9¢ 60 9% G0 % 630 9%
Observaciones:
o\ ;1359
de
Flexgmeteo (FcE-05 ) /
EMPRESA DE INg /

ODRIGUEZ VEGA

ING Jof]
ASISTENYE DE DPERACION§
vB®

RARIO é

Figura 39. Registro de habilitado de componentes

Fuente: Empresa de Ingenieria y Montaje SAC.



AEMIMSACA R ' e ——
T i 2 AGENER TWONTAZ S HABILITADO DE CUADERNAS :'MM ;:1 G...“nﬂ”é’.':.-
A
I..ﬁl_i - £ce ! - i‘l
! Lnl\ ‘ / 7 ki
< Proceso Oxicorte Plasma
@ \\ N / © N° Boquilla : 03
« /,/ ‘\\ y Presion de oxigeno - PSI): [Xe)
S —— Presion de oxigeno (Corte - PSI): 0
" Lo al [ s il Presion de gas (PSI): 'S
Cliente: (€500 Hoyduk S.A L /1ot Presion de aire (PSI): —
Equipo: JRRO N 0F / Voltaje (V) : o 7z
Codigo de equipo: |4 CO( - OR (A e i Amperaje (A): — 7
Plano de ABEC ~ €0~ 1A /01BeCA V10 Velocidad de corte (mm): d00 7
Material: /1 ST ABE Sangria: LS
(mm) - FERIOR( X ) / CUADERNA CARCASA SUPERIOR ( )
A B [+ D 3 F G H 1 J K &
(213 Hos uog 445 06 106 Yo “YHO 185 8y 366 366 TS - 1343
1 1912 403 Yo 44% 106 (0%} to Rl 135 136 366 3¢9
2 A3 408 408 Y96 06 106 92 41 134 | a3s 365 366
3 1312 qoa 403 Y46 (06 (03 e} 40 35 136 366 366
4 [RIk 403 Yod Ygs 106 106 qi 4o 135 13% 36¢ 365
5 1314 408 403 445 103y 106 4o 4o 136 195~ 362 366
s 1314 404 4og 4949 loé 103 Yo Y2 135 13s 3c¢ 3¢é¢6
7 1713 409 408 s loy 106 Yo 90 /84 | 135 3¢c 363
L |
5 !
OPERARIO: Jolke Heenondez FECHA/HORA INICIO:_05-C8- 15 | 9:304a FECHA/HORA TERMINO;_05 G814 | |\ 45An
REQUERII (mm) - CUADERNA INFERIOR ( ) /|  CUADERNA CARCASA SUPERIOR ( y )
A B Cc D E F G H 1 J K L
’ 713 388 388 48S 306 106 s 5 11 10t 3¢e 366 oT\'5. 1342
1 (33 388 389 y8¢ 106 106 5 16 Jio \1e 366 364
2 A3 283 388 485 103} 106 |5 5 12 1L 363 8¢¢
3 212 188 384 488 106 105 iz 35 1L 112 366 36
4 Bl 383 384 yBs Y4 06 16 (6 Mo 918 36 36¢
5 213 388 388 484 106 106 )5 15 i Wl 366 3¢3
L 34 388 333 ¥8s 105 103 i 16 112 110 Jee 3ce
7 713 389 388 Yar jo¢ V04 ¢ [E L1t [T 363 363
8 3] 388 388 985 10€ 105 (6 = el JEue 366 366
sfio] (313 389 388 98¢ Jo¢ 105 45 16 [T 112 363 36t
OPERARIO: JU""O eenonde FECHA/HORAINICIO;_05 ~08-19 / [1: 50 An FECHA/HORA TERMINO;_0S -C8 19 | 3" 40 pr
Instrumentos de medicién utilizados: )
Fleyomedee (Fe o5 /

Figura 40. Registro de habilitado de cuadernas

Fuente: Empresa de Ingenieria y Montaje SAC.



01
AEMIMSACL * s =
* MECANIZADO EXTERIOR DE CUADERNAS =5
o H_ _—_
- -
= o
<
w
" Bl 1o daré of Asisteste de Planner o Jefe de Taller. /
l- i | J =
Sntay /an;ggc Haouydok 3.4 ‘ L
9 i
Eaipo: Poonca  ABBO N®02 |
Cédigo desquipo: \{((\( -0 R1q A ' B
deatifcacién de companents: (30 oo (CoRcasa lnfegeop !
Piano de refermnce: ABRO - 6O -ME /01 - CA V3O
Fecha / Hora de Inicio Tumo Operador o Y P o] TIPSR 0 03 oN os 06 03-0y| FechalHor deFin Firma e
10- 08-1Q [ 10:8C Ar B Laots Praece A| 230 A 220,0 | 230,0| 2%¢,0 | 20,0 | 2300 | 230,50 | 2%0i0 [i0-¢5-14 142000
(0-08-19 /220 P > Lots Panedo 8| o 8 4o,0 | ¥o,0 | 40,0 | oo | w00 | 4e0 | Ho.0 [10-05.4 (3tuce »2 !
(0-08-1q [ 3:56 pr > Lots Peaedo c| 4o c 40,0 | 90,0 | vo.0 | Moo | woo | 0.0 | 400 [w0-0814 [s:000 7al g
N-08-1q [ 9140 an © Lots 'p?ae¢9 o| 400 o Yoo, L | 4oc,o | oo, | uoeo |uco. | woo.o | 294.9 |-0t-1a 10:3045] (o]
= "
I-08-1q / 3040 An > (u?s Pnedo E| Yoo e Weo,o | Yoo,2 | 3a5.8 | oo | Yoo.i | Woo.2 | wos.e |l-osa [\tokafa®) | oF
- <
1-08-19 / l:458m > Lu?s Peredeo |l 98 F a0 | 98.0 | Ga.0 98,0 980 | 98,0 | 980 |1-08-19 jircoem % p
lI-08-1q [ &:3F pr > (ops  Praedq 8|l 98 e 48, 0 48.0 | 980 98,0 98,0 98.0 98,0 | i-0g-14 [4:soer s> %
iz-03-1q /0330 an | D (y?s  Penedo | 1305 H R05.0 | 13030 | 1305.0 | 117500 | 1950,0 | 1370,0 [ 13700 [\2-09-4 (100 82|
12-03-19 / 2:1SAn > lets  Ponedo 1 130 ! 130,1 [18c.2 | (30,0 129.8| /30 | 80,0 | (29,9 [12-08.19 /R:2
(20319 /3:308m > (ofs  Penedg 4] 180 4 (30io | 180,41 | /80,0 | 180,0 | (Beit | 18012 | 190,1 |(2-0¢-\q [5: 00T
Observaciones:

Mendernadoea (MaD, O

1]

Fleydmeteo ( FLE. 04)

Figura 41. Registro de mecanizado exterior de cuadernas

Fuente: Empresa de Ingenieria y Montaje SAC.



: : EMIM-REG-OPE-07-02
AEMIMSACA e = =
B £UPHESA O NGENERA  WONTAE SAC I MECANIZA.O INTERIOR DE CUADERNAS DIAMETRO MENOR P s
// V
lzquierdo Derecho \\
/. - o [
Reparacién () Fabricacién (<) kbt i
Cliente : = i , b
eeoten  Haypok S-a Fd \ // * EI V°B® ser4 dado por el Jefe de Taller o Asistente de Operaciones.
Equipo: Pousn AGeo - Al° 02 e X ‘
N° cuadernas carcasa superior: 3 \D‘EQAE Requerido
N° cuadernas carcasa inferior:
T % Piewas i
Cédigo de componentes.: (| - C /0( -CSCu
Plano de referencia:  AQ 8 - 60 - NE /0J /02 ~(A V§.Q
ARMADO / TRAZADO /| CENTRADO /7 //
i o i T FR Fecha / Hora de Fin Firma f ms:\n{mcm%@)(ﬁ,n SAC
25/08/& -A30 am 0 Jdus W seon TR 1A, Romsan e Tl
= 4 e
5
MECANIZADO // /
T 7 SAC
Fecha / Hora de Inicio 25/08 /14 - (035 an Turno D Operador Jos RueoQ EMPRESH OF lnﬁinﬂM
S e -
Fecha / Hora de Fin 23 jogl @ - 4 45 P Paquete o\ Firma % ve W':glﬁ"ﬁ‘n"ﬁf‘”p’gm
LADO 1 2 3 4 5 6 T o 8 [ 10 M 12
lesgaticdo; 245 -0 s .t s -4 #Y5.0 345 -0 V5.0 Fug.A 332.5
Derecho ER 345 1 34 A 945.0 *45 .0 F%5 -1 }4s -0 3925
de

Flecoretrn (Flex 04)

Figura 42. Registro de mecanizado interior de cuadernas diametro menor

Fuente: Empresa de Ingenieria y Montaje SAC.




3 | EMIM-REG-OPE-05-01
. SISTEMA DE GESTION o I @
‘EM'MSAC‘ F. Aprobacién: 0171072018
O S O ROARIAC ENSAYO DE LIQUIDOS PENETRANTES e
; DUKAARAMTACORIGE SITIO DE EJECUCION DE PRUEBA: PLATAFORMA N'D2 [ smromme
2019- 152
ACTIVIDAD: DE PRENSA ABSO FECHA DE EJECUCION DEL ENSAYO: 1 19
[ INSPECCION DEL COMPONENTE
EMPALME DEL
ESPIRAL
N° 03
T\13mm 17 7\ 7 SO | o \ R
\ISmm AN A ] f )
g P—P——
TORNILLO DERECHO // | / / | / | [
f / / |
[ — -
HCOI-0819A-TH-D | i il i
| I
/R / it y /
! \V/4 \Y/j N
RESULTADOS DE EVALUACION
1.- LIMPIEZA DE LA SUPERFICIE 2.- APLICACION DEL LiQUIDO PENETRANTE 3.- REMOCION DEL EXCESO 4.- APLICACION DEL REVELADOR
R r =
. EMPALME DEL TRAMO DEL ESPIRAL . _
ZONA DE INSPECCION: W18 DEL TORRILLD DEREAHO MATERIAL BASE: ASTM - A36
MARCA/TIPO/LIMPIADOR CANTESCO /1i/C101 - A REFERENCIA: HCOI-0819A-TH-D-ES3
MARCA/TIPO/PENETRANTE CANTESCO /11 / P101S - A APLICACION DEL PENETRANTE: PULVERIZACION
MARCA/TIPO/REVELADOR CANTESCO /11/D101 - A TIEMPO DE PENETRACION: 10 - 15 minutos
T° DE SUPERFICIE A ENSAYAR: 254 °C TIEMPO DE REVELADO: 7 - 10 minutos
INSTRUMENTO TEMPERATURA: SM-UMT-2424 / TIN.O1 / (-50 / 900)°C TIEMPO DE SECADO: 2 minutos
PREPARACION DE SUPERFICIE: ESMERILADO REMOCION DEL EXCESO: C101- Ay Trapo Industrial
ILUMINACION: LUZ NATURAL NORMA DE CALIFICACION: AASHTO/AWS D.1.1M/D1.1.2015
[LEYENDA: |
Aa  Porosidad Agrupada Bb Escoria Aliada D Penetracién Inadecuada AC  Aceptado
Ac  Porosidad Aislada Ea Fisura Longitudinal G Falta de Fusion RE  Rechazado.
Ba  Escoria Diversa Eb Fisura Transversal (-) Sin Discontinuidades
OBSERVACIONES: RESULTADOS: |
7 Piscssoicle sciadum USRzado AW - Al término de la inspeccién del empaime del cordén de soldadura que se realizé al
2.- Ensayo de Liquidos Penetrantes realizados al 100% en la superficie del Espiral N°03 del tornillo lado derecho donde se aplicé liquidos penetrantes no se
Espiral N°03 del tomillo lado derecho, soldadura inspeccionada 73 mm evidencio ningin tipo de discontinuidad superficial ni intema la cual pueda afectar la

integridad del cord6n de soldadura, se visualiza falta de limpieza esto se debe a la

3 N° de Lote Liquidos Penetrantes Utilizados: CHIcGitay o8 Syeniociindel sacsso s Soes \napeccionads:

- El inspector de Liquidos de cordén
Removedor: 2018010050 e esta en las i iga con la etapa de|
Penetrante: 2018090075 fabricacion del tomillo derecho.  (AC)
Revelador: 2018090003

Ejecutado por: Joseph Cotrina Chauca

4.- Cédigo de Soldador:

NOMBRE: Castro Santos Espinola lWMBRE: Ing. Femando Obeso Rosario

CARGO: Inspector de Liquidos
Penetrantes - Nivel 11/PT-040119

Y -(.:.ARGO: Gerente de Operaciones
TEs

RESPONSABLE DEL REGISTRO APROBADO

Figura 43. Registro de ensayo de liquidos penetrantes

Fuente: Empresa de Ingenieria y Montaje SAC.



Componente: /0012 (| o [zquterda

P Joel Rodeigue  Uega

Cédigo: EMIM-REG-OPE-10-02
‘EM I MSAc‘ ) i GESTION :enml:nclon' 16/02112019
I EMPRESA DF NGENERIA Y YONTAJE SAC. I ~ONTROL DE TORQUE PARA PERNOS A.'Erobado M Gerente General
{l ION Pl
)@rwm B) RECTANGULAR C) Lineal
. 1 N 1 -

Vie,

I 3.4 i \

L ) /

Torque para perno requerido: [ 000 [N
ctiente: "2squeeq HaydoK 2.4 - Mo Oossica N* de pernos o [ 02 ] o3| oy Jos o [or]osg [os [ [u /2
Eaipo: ABEQ  pNO°OR Torque ejercido: ) /850 |/850 [ /850 [/850 [/870 [/850 |/ 1850 | (850 |I850 /850 | 1§50
Fecha: r";2_/5‘_/(}‘
O R 2 N ol Firma: f
Tipode pemo: | -levagonal 30 (@eadn 10 e Welltam _Qedefies i m/ / /
Plano de referencia: N-A- A o ) [ ’?d U - = T S A s
i 10 2hue 5
Componente: 702/l Depecho sl el =
Observaciones :
~ |nsteomento : Torgrmedeo (T06.01) , mulhiplicadoe C HDT. 01 )
Torque para pemo_requerido: /B85S0 NM
cliente:* 1 &500e ca Paydok SA - Olo. Cotsheo N° de pernos ol | o2 [os | oy | o5 |06 [ox |08 |09 |10l ## | /2
Equip:  ABR0 N° OX Torque ejercido: A\l 1850 | (850 | 1850 | 1850 [/850 | /850 |18 1850] /850 | I18fp] 1870] 1850
Fecha:. 2§ -0 - 9 @)7
por: 0 /] I Firma:

o sepemor [1¢y aqo00| 130 600 10 (ellon  Qpdoies 7
Plano de referencia: |/ A p— AP NGENTE

Plano de referencia:

— ](\6 Jeu mento : fﬁf(jﬁ?‘k‘"@'l CT06.08y, mol4 C{) fadoe (MET-04)

Ton]un para perno MHEMO:

Cliente: N° de permos*
Equipo: Torque ejercido :
Fecha:
por: Fipfia:
Tipo de perno:
Plano de referencia:
por: Firma:
Componente:
Observaciones :

Figura 44. Registro de control de torque para pernos

Fuente: Empresa de Ingenieria y Montaje SAC.
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01/082017
Gerente General

robacién:

Cédigo:
Version:
F.

robado por

SISTEMA DE GESTION
VERIFICACION DE LUCES DE TORNILLOS
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Observaciones :
Secuencia de medicion:

ia de

por el lado de descarg

3.- Para la calibracion de luces se utilizara un gage de ldminas.

de los

1.- Los tornillos se marcan a 0, 90, 180 y 270°.

25

£
w

4.- Las luces maximas entre espiral y mallan son de 1.5a 2.0,

Cargo

Firma

Figura 45. Registro de verificacion de luces de tornillos

Fuente: Empresa de Ingenieria y Montaje SAC.



Anexo 15. Registro de salidas no conformes de los procesos operativos

P

SISTEMA DE GESTION Cédigo: EMIM-REG-OPE-12-01
‘Em‘MIMSAc‘ Versién: 02

e inins s mm | TRATAMIENTO DE SALIDAS NO CONFORMES |- AProbacién: D000 2010

]

Apr por: Gerente General

SERIE )”[()u (‘L K CO SHCD

SERVICIO/PRODUCTO: o para o2/ A prense, AR 20 IFECHA s /08 /j q
PROCESO/ACTIVIDAD: \,% bl L dr lgm\\;ip : 3 <oDo€\\-cs

DESCRIPCION DE SALIDA NO CONFORME:

Eﬂ dia J4[os]19 e( cs?s\m b 2 ‘ ; -

e
o e 7
hase de Aa tags  Prtncpal del  pastidor « su SQPoi .5 C
1 oMPone té 0(c na nddida 4 -, IOﬁ i A.u A)“ e biole
es de 4 a 45 wills.  Se (‘les-uuo la aekuiceaco.
EFECTO QUE ORIGINA:
B h‘ic\nn ’e(.\kxcln 0O contosme _©Ygina o.-,
L Al teger Lo oy awesa  I0 n‘fn,LJm a( secarse
 n 00019«’ C%ne((m( S€e ) "

(Oms(cna Weno( rendcm(m}f@ Jf mntlm-

REGISTRADO POR: \OJ M;olv‘quez FECHA: | /084 19

ACCION INMEDIATA TOMADA: o

= ;- Se de‘-uw }a ﬂ(lgwoclmp r(’ om}aga
2

e teiedld s madrl gl €<ne’s()( de cqpg en OT)OJ
Qm\\'os de os componenbes. y_ ge macco Aas 2opas fatu Ser_1emout !aJ_
3. Se 1?\nmn Avs _ 7onas dvt*(tn{{as o (APa mupja
4 . }.?mp'fm 20nas _de nzanim emouidas

5. (nmLZJ rode dlos por sonl(’tf par mﬂl;&x

-

TRATAMIENTO DE SALIDA NO CONFORME

IT Correccion O Concesion O Eliminacién O Contencién

Figura 46. Salida no conforme N° 01

Fuente: Empresa de Ingenieria y Montaje SAC.



- Cédigo: EMIM-REG-OPE-12-01
AEMIMSACK | ST R P
a0 Aprobado por: Gerente General

Fuente: Empresa de Ingenieria y Montaje SAC.

IDENTIFICAR LAS CAUSAS:
& &{ d&d\u on (/l due s¢ O«M us\a\n muy Luchc
§ Falks de suomummn 4 mcrc\mc\um qntﬁ de  {nicdir om\nd
ACCION CORRECTIVA Y/O PREVENTIVAS A TOMAS: (AP/AC)
F. PLANFICADO
N° DESCRIPCION DE LA ACCION RESPONSABLE VERIFICA#N
N F. EJECUTADO ,
: Nos
Gm\)foi md‘{\\o Per on |gae SR IS -08&-19
2
1| sogiele pam gior. A
X AC lj—o@—l%ﬁ,ﬂ\f‘f‘. o
" .. (ot \leeme
Pecxlxuu medt aen 3 Oap |S -08-19
‘: Al efo s
2 \)e\‘l%-\cﬂuu\ wn‘s\&\n e de Soe0
JopQge
mills. de p\ﬁ)‘txclo (XAc {3-09 »\q
O AP
3
OAc
O AP
4
O Ac
/é,%
GERENTE DE OPERACIONES



‘ E MI M SAc k  SISTEMA DE GESTION 3::’;%‘; EM|M'RE%-20PE- T

F. Aprobacién: 06-09-2018
m— cupResa 0 NGENERIA Y MonTae sAc mmm | TRATAMIENTO DE SALIDAS NO CONFORMES Aprobado por: Gerente General
CLUENTE  -Tpsp - Pl s0p
SERVICIO/PRODUCTO: {0, o o~ o o pren sy \ FECHA: 2|03 ] 20(q

8
PROCESO/ACTIVIDAD: * oL odo de CQQC.QSQ [‘G(:QQ.?GQ

DESCRIPCION DE SALIDA NO CONFORME:

/“ dia oo:Eﬂcr de ()mwo Zaw AE// Aas]*;lol

4 Qla n’pr nas

de caisa \n\wucf e df’tfcbo (e e ba  Jaras cwuf:mm

on r?‘)al)o J C‘?{D 0{6’ wab: (*P})Trf‘n al ()(ﬂsmnn%n‘-e oe(’ ,
a

@\\ama“m 1‘\ \S)mches. ge \uuo %»e esmen far 3 ) Laj
« e Lbewre 4 ) ase.
EFECTO QUE ORIGINA:

¥ AmM dFLam'i( cle ﬂmlmo Omw

as cmoae vc’;‘;mm

be e

/ mfl’ej a oopmr/or on

mwn]@(}l'c de comlvon fnz%s

. s P :
REGISTRADO POR: §)~ s // / 250 %fjﬁqo(azFEc”‘“ Z0/0 3/ 2019

ACCION INMEDIATA TOMADA:

h ) Sf’ womonies (J Aslskﬂk’ (fp ///DHUUCVH’J,

'S g‘ omonich az, mntof \i CSJ T‘)DO(WSQLL’ (l&/{ CIF’Jmon‘l:e(r

v Sc Psmpﬁo ve\m\)us {9\ \Ye OQ?’ as cuacémm

- e fmmo //ﬂ§ 40

& oy €3
- A
ql~ e ym)ﬁn Sonad nLﬁc l‘aOlCiJ
TRATAMIENTO DE SALIDA NO CONFORME
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Anexo 16. Instructivo del plan de calidad del servicio de reparacion de

prensas de doble tornillo
1. OBJETIVO

Controlar los procesos que forman parte del servicio de reparacion de prensas

de doble tornillo.
2. ALCANCE

El plan de calidad es aplicado al servicio de reparacion de prensa de doble

tornillo.

3. RESPONSABLES

3.1.

3.2.

3.3.

3.4.

3.5.

3.6.

3.7.

3.8.

3.9.

Gerente de Operaciones: Responsable de decidir la conformidad de los
componentes. Verificar el avance de cada proceso y coordinar con los
responsables de cada proceso.

Jefe de Maniobra: Responsable de dirigir la maniobra e Izaje del equipo
en las instalaciones del cliente y la empresa cumpliendo con las normas
de seguridad, seguridad y medio ambiente.

Arenador/Pintor: Responsable de arenar y pintar los componentes y del
equipo cumpliendo con las normas de seguridad, seguridad y medio
ambiente.

Inspector de calidad: Responsable de comprobar las caracteristicas
del componente y/o equipo estipuladas por el cliente.

Calderero: Responsable de fabricar/armar los componentes del equipo
cumpliendo con las normas de seguridad, seguridad y medio ambiente.
Soldador: Responsable de unir/soldar los componentes del equipo
cumpliendo con las normas de seguridad, seguridad y medio ambiente.
Técnico operario: Responsable de mecanizar piezas y componentes
con la maquina/herramienta pertinente.

Jefe de taller: Responsable de supervisar y controlar los trabajos de
mecanizado. Reportar los avances al Gerente de Operaciones.
Armador: Responsable de alinear y armar el equipo cumpliendo con las

normas de seguridad, seguridad y medio ambiente.

4. MAQUINAS Y EQUIPOS

a.
b.

Desmontaje: Montacargas.

Arenado y pintado: Compresora de aire.



c. Caldereria: Mesa de corte CNC, equipo de oxicorte, roladora,
plegadora, cizalla.

d. Soldadura: Maquina de soldar.

e. Mecanizado: Torno, cepillo, fresadora, taladro, mandrinadora.

f. Montaje: Montacargas.

g. Pintado: Compresora de aire, tolva, mangueras, acoples y boquilla.

h. Alineamiento y prueba: No aplica.

5. INSUMOS, HERRAMIENTAS E INSTRUMENTOS

a. Desmontaje: Caballetes, tecles, cadenas con gancho, cabos, fajas,
barretas, gatas manuales e hidraulicas, mangueras hidraulicas y motor,
extensiones eléctricas, polines y herramientas de ajuste.

b. Arenado y pintado: Pintura, solventes, rasquetas, espatulas, lijas,
escobillas de cerdas metalicas, amoladoras, tolva, mangueras, acoples,
boquilla, brochas, rodillos, arena, petréleo, trapo industrial, medidor de
rugosidad, espesores, pelicula humeda y seca.

c. Caldereria: Amoladoras, herramientas de medicién, planos vy
flexbmetro.

d. Soldadura: Gage de soldadura, electrodo, alambre tubular y soélido.

e. Mecanizado: Caballetes, tecles, cadenas con gancho, cabos, fajas,
barretas, gatas manuales e hidraulicas, mangueras hidraulicas y motor,
extensiones eléctricas, polines, herramientas de ajuste, flexbmetro y pie
de rey.

f. Montaje: Caballetes, tecles, cadenas con gancho, cabos, fajas,
barretas, gatas manuales e hidraulicas, mangueras hidraulicas y motor,
extensiones eléctricas, polines y herramientas de ajuste.

g. Pintado: Pintura, solventes, brochas, rodillos, papel, trapo industrial.

h. Alineamiento y prueba: Herramientas de ajuste, llaves, dados, nivel de
burbuja, flexémetro, gage de laminas.

6. PUNTOS CRITICOS DE CONTROL

a. Desmontaje: Codificacidon de componentes del equipo.

b. Arenado y pintado: Medicion de la rugosidad de estructura metalicas,
medicién del espesor de pintura himeda y seca.

c. Inspeccién de proceso: Rugosidad y espesor de pintura.



n.

Caldereria: Medicion y tolerancias segun plano entregado.

Inspeccién de proceso: Tolerancias.

Soldadura: Controles de calidad en cordones de soldadura, liquidos
penetrantes, plaqueos y ultrasonido.

Inspeccién de proceso: Cordones de soldadura.

Mecanizado: Medicion y tolerancias segun plano entregado.
Inspeccion de proceso: Tolerancia.

Montaje: Alineamiento de carcasa inferior y superior con caja reductora
y eje de cola.

Pintado: Medicion de la rugosidad de estructura metalicas, medicion del
espesor de pintura himeda y seca.

Inspeccion de proceso: Rugosidad y espesor de pintura.
Alineamiento y prueba: Medicion de luz entre espirales del tornillo y
mallas.

Inspeccion de proceso: Prueba en vacio.

. RESULTADO ESPERADO

a.

o «Q

Desmontaje: Desarmado del equipo del cliente en el tiempo estandar.
Codificado del 90% de componentes.

Arenado y pintado: Componentes arenados y pintado para proteccion
de la corrosion.

Inspeccion de proceso: Rugosidad y espesor de pintura conformes.
Caldereria: Armado y habilitado de componentes segun plano
entregado.

Inspeccion de proceso: Tolerancias y ajustes dentro de los
parametros.

Soldadura: Componentes libres de porosidad.

Inspeccion de proceso: Cordones de soldadura conformes.
Mecanizado: Acabados segun plano entregado.

Inspeccion de proceso: Tolerancia y ajustes dentro de los parametros.
Montaje: Montaje del equipo del cliente en el tiempo estandar sin
defectos.

Pintado: Equipo del cliente pintado para proteccion de la corrosién.

Inspeccion de proceso: Rugosidad y espesor de pintura conformes.



Alineamiento y prueba: Cero rozamientos de componentes. Prueba en
vacio satisfactoria.
Inspeccion de proceso: Prueba en vacio sin rozamiento de

componentes.

8. PLAN DE REACCION

a.

Desmontaje: Seguir el procedimiento e instructivo de desmontaje de
componentes y equipos.

Arenado y pintado: Seguir el procedimiento e instructivo de Arenado y
pintado. Arenar y pintar los componentes bajo normas SSPC.
Inspeccién de proceso: Si la superficie metalica no cumple con la
norma, se vuelve a ejecutar el proceso de arenado. Pintar las superficies
hasta alcanzar el espesor deseado.

Caldereria: Seguir el procedimiento e instructivo de caldereria. Verificar
medidas de los componentes segun plano.

Inspeccion de proceso: Sino se cumple con los parametros, se corrige
el armado usando herramientas.

Soldadura: Seguir el procedimiento e instructivo de soldadura. Realizar
controles de calidad exhaustivos bajo normas AWS y ASME.
Inspeccién de proceso: Silo cordones no son conformes, se retiran y
se vuelve a soldar hasta su conformidad.

Mecanizado: Seguir el procedimiento y el instructivo de mecanizado.
Verificar medidas de los componentes segun plano.

Inspeccién de proceso: Si no se cumple con los parametros, se aplica
la eliminacion o contencion de la salida.

Montaje: Seguir el procedimiento e instructivo de montaje de
componentes y equipos.

Pintado: Seguir el procedimiento e instructivo de pintado. Pintar el
componente bajo normas SSPC.

Inspeccion de proceso: Pintar las superficies hasta alcanzar el espesor
deseado.

Alineamiento y prueba: Seguir el procedimiento e instructivo de
alineamiento y prueba en vacio. Verificar luces en espirales de acuerdo

al estandar.



n. Inspeccién de proceso: Siexiste rozamiento se corrige las zonas hasta

lograr la medida estandar de luz.



Anexo 17. Anélisis estadistico

El personal a Los
La empresa El personal . .
X cargo del " Los Existe una  procedimient
cuenta con El personal =~ operativo Seutilizan . El El personal ~ Presentan ¢Se busca
) proceso ) instrumentos Los | Cuentan con buena ose .
un manual operativo  cuenta con Elpersonal  equiposy . responsable cuentaconla salidas no X Cuentan con U I . . .. periédicame Los retrasos
. Laempresa conoce y . . estan responsable . materialese comunicaci6 instructivos = Serealizala  El senicio L
de funciones cuentacon  todas las X siente tener herramientas . del proceso capacidad de conformes . oérdenes de . nte eliminar enlos
cuenta con . ejecuta los calibrado o s del proceso insumos en X n con los de los entregadel satisface las
y todos los  capacitacion . unbuen en buen i cumple en . detectar a en cada trabajo para e . las procesos se
- unplany § procedimient . verificados . solucionan = buen estado responsable  procesos senicioa necesidades . . . .
procedimient EPP's para es para climalaboral estado para registrar los tiempo las proceso cada proceso X . ineficiencias  debe al
programa de . N ose X parasu los R para ser " sdelproceso operativos  tiempo a los de los .
os de los P realizar el realizarel . X enla ejecutar los o formatos de fallaso  operativodel del senvicio . . . del sistema  personal
capacitacion. instructivos aplicacion en problemas L utilizados en - ylaGerencia cumplencon clientes. clientes. .
procesos del proceso proceso empresa. proceso procesos refrasos en  senicio en en estudio. que provocan  inadecuado.
- . entregados . los controles X encontrados. . los procesos. de todo los
servicio en operativo.  encomendad operativos. . operativos. los procesos.  estudio. X . las fallas?
estudio o por la operativos. operaciones. requisitos de
) ) empresa. las normas.
N Valido 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20
Perdidos 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Media 80 40 40 40 40 20 ,30 ,60 ,50 70 70 20 20 80 20 20 90 30 ,60 80
Error estandar de la media ,092 112 112 112 112 ,092 ,105 112 115 ,105 ,105 ,092 ,092 092 ,092 ,092 ,069 ,105 112 ,092
Mediana 1,00 ,00 ,00 ,00 ,00 ,00 ,00 1,00 50 1,00 1,00 ,00 ,00 1,00 00 ,00 1,00 ,00 1,00 1,00
Moda 1 0 0 0 0 0 0 1 0? 1 1 0 0 1 0 0 1 0 1 1
Desv. Desviacion 410 1503 ,503 ,503 ,503 410 470 ,503 513 470 AT0 410 410 410 410 410 ,308 470 1503 410
Varianza ,168 1253 ,253 ,253 ,253 ,168 221 ,253 1263 221 221 168 ,168 168 ,168 ,168 ,095 221 1253 ,168
Asimetria -1,624 442 442 442 442 1,624 945 -442 ,000 -,945 -,945 1,624 1624 -1,624 1,624 1,624 -2,888 ,945 -442 -1,624
Error estandar de asimetria 512 512 512 512 512 512 512 512 512 512 512 512 512 512 512 512 512 512 512 512
Curtosis ,699 -2,018 -2,018 -2,018 -2,018 ,699 -1,242 -2,018 -2,235 -1,242 -1,242 699 ,699 ,699 ,699 ,699 7,037 -1,242 -2,018 ,699
Error estandar de curtosis ,992 1992 ,992 1992 ,992 ,992 1992 ,992 1992 ,992 1992 1992 ,992 1992 ,992 1992 ,992 ,992 1992 ,992
Rango 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Minimo 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Maximo 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
25 1,00 ,00 ,00 ,00 ,00 ,00 ,00 ,00 ,00 ,00 ,00 ,00 ,00 1,00 ,00 ,00 1,00 ,00 ,00 1,00
Percentiles 50 1,00 ,00 ,00 ,00 ,00 ,00 ,00 1,00 ,50 1,00 1,00 ,00 ,00 1,00 ,00 ,00 1,00 ,00 1,00 1,00
75 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 ,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 ,00 ,00 1,00 ,00 ,00 1,00 1,00 1,00 1,00

a. Existen multiples modos. Se muestra el valor mas pequefio.

Figura 49. Estadisticos descriptivos generales

Fuente: Elaboracion propia.



Anexo 18. Validez de los instrumentos

Tabla 12. Puntaje de los items

ITEMS PUNTAJE
EXCELENTE 4 EX
BUENO 3 BU
ACEPTABLE 2 AC
DEFICIENTE 1 DE

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 13. Calificacion del Ingeniero Joel Vladimir Rodriguez Vega de los

instrumentos utilizados en la investigacion

Criterio de validez DE AC BU EX Total
Congruencia de items - - X - 3
Amplitud de contenido - - X - 3
Redaccion de los items - - - X 4

Claridad y precision - - X - 3

Pertinencia - - X - 3
Total 16

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 14. Calificacion del Ingeniero Jose Miguel Llontop Ramirez de los

instrumentos utilizados en la investigacion

Criterio de validez DE AC BU EX Total
Congruencia de items - - X - 3
Amplitud de contenido - - X - 3
Redaccion de los items - - X 3

Claridad y precision - - X - 3

Pertinencia - - - X 4
Total 16

Fuente: Elaboracion propia.



Tabla 15. Calificacién del Ingeniero Fernando Manuel Obeso Rosario de los

instrumentos utilizados en la investigacion

Criterio de validez DE AC BU EX Total
Congruencia de items - - X - 3
Amplitud de contenido - - X - 3
Redaccion de los items - - X - 3

Claridad y precision - - - X 4

Pertinencia - - - X 4
Total 17

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 16. Calificacidon de la Ingeniera Indira Natalie Martinez Velasquez

Criterio de validez DE AC BU EX Total
Congruencia de items - - - X 4
Amplitud de contenido - - - X 4
Redaccion de los items - - X - 3

Claridad y precision - - - X 4

Pertinencia - - - X 4
Total 19

Tabla 17. Consolidado de calificacién de expertos de los instrumentos utilizados

en la investigacion

Calificacion de %
Nombre del experto . e
validez Calificacion
Ing. Joel Vladimir Rodriguez Vega 16 80%
Ing. José Miguel Llontop Ramirez 16 80%
Ing. Fernando Manuel Obeso Rosario 17 85%
Ingeniera Indira Natalie Martinez Velasquez 19 95%
Calificacion 17 85%

Fuente: Elaboracion propia.



Tabla 18. Escala de validez de los instrumentos utilizados en la investigacion

Nombre del experto Indicador
0% - 53% Validez nula
54% - 59% Validez baja
60% - 65% Valida
66% - 71% Muy valida
72% - 99% Excelente validez
100% Validez perfecta

Fuente: Elaboracion propia.



Anexo 19. Constancias de validaciéon de instrumentos

CONSTANCIA DE VALIDACION DE LOS INSTRUMENTOS USADOS PARA

/
Yo o .O.f.—'( @‘S wee %gq con DNI N°

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacion
los instrumentos: Checklist, formato de salidas no conformes, formato de
encuesta de satisfaccion de clientes, formato de acta de conformidad y formatos
de procesos operativos; a los efectos de su aplicacion en la empresa de metal

mecanica Empresa de Ingenieria y Montaje S.A.C.

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes

apreciaciones.

DEFICIENTE | ACEPTABLE BUENO EXCELENTE

Congruencia
de ltems

Amplitud de / '
contenido

Redaccién de
los items

—

Claridad y
precision

Pertinencia

En Chimbote, a los 03 dias del mes de MARZO de 2021.

CIP 186338



CONSTANCIA DE VALIDACION DE LOS INSTRUMENTOS USADOS PARA
LA RECOLECCION DE DATOS

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacion
los instrumentos: Checklist, formato de salidas no conformes, formato de
encuesta de satisfaccion de clientes, formato de acta de conformidad y formatos
de procesos operativos; a los efectos de su aplicacién en la empresa de metal

mecanica Empresa de Ingenieria y Montaje S.A.C.

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes

apreciaciones.
DEFICIENTE | ACEPTABLE BUENO EXCELENTE
Congruencia
de items ‘/
Amplitud de /
contenido
Redaccion de
los Items \/
Claridad y
precisiéon \/
Pertinencia V

En Chimbote, a los 03 dias del mes de MARZO de 2021.

ofl

LLONTOP N JOSE MIGUEL
INGGNIER® INDUSTRIAL
CIP N* 213403



CONSTANCIA DE VALIDACION DE LOS INSTRUMENTOS USADOS PARA
LA RECOLECCION DE DATOS

Yo .FERNAKDO OBESO ROSAR(E. . .. .. .........con DNI N°

32815211 de profesion ZU¢:. MZEAN <2 | ejerciendo actualmente como

GERENTE DZ OPELACIONES.

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacién
los instrumentos: Checklist, formato de salidas no conformes, formato de
encuesta de satisfaccion de clientes, formato de acta de conformidad y formatos
de procesos operativos; a los efectos de su aplicacién en la empresa de metal

mecénica Empresa de Ingenieria y Montaje S.A.C.

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes

apreciaciones.

DEFICIENTE | ACEPTABLE BUENO EXCELENTE

Congruencia
de items 4

Amplitud de .
contenido )(

Redaccién de )(
los items

Claridad y
precision X

Pertinencia )(

En Chimbote, a los 03 dias del mes de MARZO de 2021.

EMP, DE INGENI A{}/

ING. FERNAND!

J ROS
ERENTE DE OPERACIONES

ESO-ROSARI



CONSTANCIA DE VALIDACION DE LOS INSTRUMENTOS USADOS PARA
LA RECOLECCION DE DATOS

VRS de profesion 4nj¢14ra o £célucis ms ejerciendo actualmente como

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacion
los instrumentos: Checklist, formato de salidas no conformes, formato de
encuesta de satisfaccion de clientes, formato de acta de conformidad y formatos
de procesos operativos; a los efectos de su aplicacion en la empresa de metal

mecanica Empresa de Ingenieria y Montaje S.A.C.

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes

apreciaciones.

DEFICIENTE | ACEPTABLE BUENO EXCELENTE
Congruencia /
de items /
Amplitud de
contenido 1/
Redaccion de
los items 1/
Claridad y v
precision
Pertinencia /

En Chimbote, a los 03 dias del mes de MARZO de 2021.




Anexo 20. Solicitud para realizar trabajo de la investigacién

SOLICITO: PERMISO PARA REALIZAR TRABAJO DE INVESTIGACION

SENOR FERNANDO MANUEL OBESO ROSARIO
GERENTE DE OPERACIONES DE EMPRESA DE INGENIERIA Y MONTAJE S.A.C.

Yo, RIVERA MARTINEZ JORGE JHAIR, identificado con DNI N° 76870388, con
domicilio Jirdbn Maravillas 101 Pueblo Joven El Progreso del distrito de Chimbote. Ante
Ud. respetuosamente me presento y expongo:

Que, habiendo culminado la carrera profesional de INGENIERIA INDUSTRIAL, solicito
a Ud. permiso para realizar mi trabajo de investigacién en su empresa sobre una
*‘PROPUESTA DE UN PLAN DE CALIDAD PARA EL CONTROL DEL PROCESO DE
REPARACION DE PRENSAS DE DOBLE TORNILLO" para optar el grado de Ingeniero.

Por lo expuesto, solicité a usted acceder mi solicitud

Chimbote, 20 de Diciembre del 2020




Anexo 21. Solicitud para realizar encuesta a los trabajadores

SOLICITO: PERMISO PARA REALIZAR ENCUESTA A LOS TRABAJADORES

SENOR FERNANDO MANUEL OBESO ROSARIO
GERENTE DE OPERACIONES DE EMPRESA DE INGENIERIA Y MONTAJE S.A.C.

Un cordial saludo.

Por medio de la presente me dirijo a usted de la manera mas respetuosa para concebir
su autorizacion para realizar una encuesta del control de procesos del servicio de
reparacion de prensas de doble tomillo a los trabajadores del area operativa de
EMIMSAC.

Estos datos serén recolectados y analizados para continuar mi trabajo de investigacion

expuesto ante usted anteriormente.
Por lo expuesto, solicitd a usted acceder mi solicitud

Chimbote, 08 de Marzo del 2021




