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RESUMEN

En el presente documento se analiza la propuesta para la mejora de los procesos de
operacion y mantenimiento de un centro logistico dedicado al movimiento vy
almacenamiento de productos a granel, como maiz, soya y trigo, cuenta con

bodegas de almacenamiento y silos para el manejo de estos productos.

El objetivo de la propuesta es la mejora de los procesos y la eficiencia de los
mantenimientos de equipos mecanicos, eléctricos, electréonicos etc, para brindar un

mejor servicio a los clientes que el centro logistico actualmente tiene en su cartera.

La metodologia seleccionada fue descriptiva, exploratoria y determinacion de la
muestra, cada una de las metodologias mencionadas fueron tratadas para el
desarrollo de este trabajo, con el fin de descubrir falencias en procesos de
operacidon y mantenimiento, recopilacién de datos para identificar tendencias y
demostrar al personal administrativo y operativo que estadn involucrados en la
gestidn del almacenamiento, que se pueden optimizar capitales, mejoras procesos

y elevar la eficiencia en las actividades del mantenimiento.

En esta propuesta se disend un sistema de registro y seguimiento detallado para
cada actividad de los procesos de operaciones y mantenimiento, proporcionando
una guia exhaustiva de las tareas especificas que el personal operativo y de
mantenimiento debe realizar. Este sistema permite registrar, monitorear y evaluar
el progreso de cada actividad, asegurando que los pasos criticos se cumplan de
acuerdo con los estandares establecidos para mejorar la eficiencia operativa. De
esta manera, el aporte de la propuesta radica en estructurar un flujo de trabajo que
facilita no solo la organizacion y ejecucion de las tareas, sino también el control y
ajuste de procesos en tiempo real, lo que incrementa la calidad y eficacia en la

gestion diaria del area.

Palabras clave: Mantenimiento, procesos, operacion, almacenamiento, bodegas,

silos.
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ABSTRACT

This document analyzes the proposal to improve the operation and maintenance
processes of a logistics center dedicated to the movement and storage of bulk
products, such as corn, soybeans and wheat, it has storage warehouses and silos for

the management of these products.

The objective of proposal is to enhance the processes and efficiency of mechanical,
electrical, electronic equipment, etc., to provide better service to the clients

currently served by the logistics center.

The selected methodology was descriptive, exploratory, and involved sample
determination. Each mentioned methodology was applied in the development of
this work to uncover shortcomings in operational and maintenance processes,
gather data to identify trends, and demonstrate that capital can be optimized,

processes improved, and maintenance activities made more efficient.

In this proposal, a detailed recording and monitoring system was designed for each
activity of the operations and maintenance processes, providing an exhaustive
guide to the specific tasks that operational and maintenance personnel must
perform. This system allows the progress of each activity to be recorded, monitored
and evaluated, ensuring that critical steps are met in accordance with established
standards to improve operational efficiency. In this way, the contribution of the
proposal lies in structuring a workflow that facilitates not only the organization and
execution of tasks, but also the control and adjustment of processes in real time,

which increases quality and efficiency in management. daily of the area.

Palabras clave: Maintenance, processes, operation, storage, warehouses, silos.
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1.INTRODUCCION

En una empresa almacenadora de materia prima de balanceados, se propuso una
mejora en los procesos donde encontramos maquinaria pesada, personal
operativo, equipos eléctricos y mecanicos donde su funcién es el despacho o la

recepcion de la materia prima.

Es indispensable que estos recursos se encuentren en dptimas condiciones para
evitar pérdidas considerables en los procesos operativos que conlleven a la

insatisfaccion de los clientes que maneja la empresa.

Con este trabajo de propuesta de mejora, esperamos lograr que los procesos que
ya estan sistematizados en la empresa se puedan desarrollar de mejor manera, sin
pérdidas o ineficiencias en los trabajos o actividades programadas, sean estos de

mantenimiento industrial u operaciones logisticos.

En breve resumen, este trabajo se centra en el analisis y propuesta de mejora en los
procesos de operacidon y mantenimiento de una empresa almacenadora de materia
prima con el objetivo principal de proponer un disefio metodolégico para la mejora
de procesos de mantenimiento, despacho y recepcion en una almacenadora de
granos, que permitan mejorar el desarrollo y eficiencia del servicio ofrecido. Es

fundamental abordar este tema debido a la relevancia en el campo de la industria.
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2.DETERMINACION DEL PROBLEMA

En la empresa de materia prima de balanceados, ubicada en el km 6.7 via Durdn-Tambo,
se enfrenta una debilidad significativa en los procesos operativos y de mantenimiento
debido a la falta de claridad en la asignacién de funciones y en la capacitacion del
personal sobre el impacto de sus acciones. Actualmente, el personal cumple roles tanto
en operaciones como en mantenimiento sin una diferenciacién clara de

responsabilidades, lo cual genera ineficiencias y aumenta el riesgo de errores.

Esta falta de delimitacidn afecta directamente la calidad y eficiencia del trabajo: errores
en la recepcion o despacho de materia prima, asi como en el mantenimiento de equipos,
repercuten en el cumplimiento de los estandares de calidad y en la satisfaccion del
cliente. Ademas, el personal no siempre estd consciente de cémo sus decisiones y
acciones pueden impactar en el servicio, lo que provoca demoras, posibles descuidos y,
en consecuencia, problemas en la cadena de operaciones. Si esta situacion persiste, la
empresa enfrenta un riesgo creciente de afectar negativamente la experiencia del

clientey, por ende, su competitividad en el mercado.

2.1 FORMULACION DEL PROBLEMA

2.1.1 PROBLEMA GENERAL

éComo incrementar la eficiencia de los procesos de mantenimiento, despacho vy
recepcidon de una empresa almacenadora de materia prima de balanceados ubicada en

la ciudad de Duran?
2.1.2 PROBLEMA ESPECIFICO

¢De qué manera se pueden disminuir los costos asociados al proceso de mantenimiento

de silos y almacenes utilizados para guardar la materia prima?

¢Qué acciones se pueden tomar para prevenir obstaculos en las operaciones de

despacho y recepcidn y garantizar un flujo eficiente?
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¢Cémo mejorar la eficiencia en el proceso de logistica interna en operaciones de

recepcion o despacho de unidades vehiculares?
2.2 JUSTIFICACION DE LA INVESTIGACION

Este proyecto propone explorar actividades que estan relacionados previo a las
operaciones establecidas utilizando un enfoque multidisciplinario que integra teorias y

metodologias de ingenieria, con el objetivo de aportar nuevas perspectivas.

Ademas, este proyecto tiene el potencial de ofrecer contribuciones significativas en
areas clave como la optimizacion de procesos operativos, la eficiencia en el
mantenimiento preventivo y correctivo, y la gestion de recursos logisticos. La mejora en
los procesos operativos permitird reducir tiempos de almacenamiento y traslado de
materia prima, lo cual incrementara la velocidad de respuesta hacia los clientes. En
cuanto al mantenimiento, una mayor eficiencia en esta drea reducird tiempos de
inactividad y fallas en los equipos, asegurando asi la continuidad de las operaciones.
Finalmente, una gestién mds efectiva de los recursos logisticos contribuird a disminuir

costes y mejorar la calidad del servicio en toda la cadena de suministro.

La justificacion practica de este proyecto reside en la necesidad de abordar problemas
especificos que enfrenta la empresa en sus procesos de operacion y mantenimiento. Se
han identificado carencias en areas clave, tales como la falta de protocolos detallados
para el almacenamiento y manejo seguro de productos a granel, la insuficiencia en las
rutinas de mantenimiento preventivo que incrementan el riesgo de fallos en equipos, y
una falta de capacitacidon especializada para el personal operativo. Estas deficiencias
afectan la calidad y continuidad del servicio, generando retrasos y aumentando los
costes operativos. La realizacion de este proyecto permitird abordar y mejorar estos

aspectos, proporcionando un servicio mas seguro, confiable y eficiente.

Los beneficios practicos de este proyecto son multiples. En primer lugar, mejorard la
calidad de servicio y la estandarizacidn de procesos en el personal encargado de ejecutar
las actividades. Ademas, al garantizar un mejoramiento en los procesos, se promovera

la eficiencia en los trabajos y un beneficio de costos a largo plazo.
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La justificacion metodoldgica de este trabajo es perfeccionar algunas normativas,
particularmente aquellas relacionadas con el seguimiento de las operaciones y las
actividades de mantenimiento, ya sean correctivas o preventivas. La intencién detras de
esta iniciativa es proporcionar al personal operativo y administrativo una compresién

mas clara de los procedimientos en los diversos departamentos de la empresa.

Este enfoque tiene como finalidad mejorar varios aspectos, como el almacenamiento y
despacho de materia prima, reducir la posibilidad de confusiones de la identificacion de
los productos a despachar y llevar a cabo un andlisis del tiempo necesario para la
ejecucidon de tareas de mantenimiento o actividades especificas. De esta manera, se
pretende encontrar las rutas Optimas, mejorar la optimizacion de procedimiento,
perfeccionar el uso de recursos y reducir el coste, lo cual beneficiara considerablemente

a la empresa.
2.2.1 OB]ETIVO GENERAL

Proponer un disefio metodoldgico para la mejora de los procesos de mantenimiento,
despacho y recepcién en una almacenadora de granos, que permitan el desarrollo

Optimo y eficaz del servicio ofrecido.
2.2.2 OB]ETIVO ESPECIFICO

Realizar una evaluacion del personal encargado de las operaciones, logisticas y

mantenimientos, para obtener un diagndstico de los procesos que realizan.

Analizar las operaciones establecidas en donde se visualizan puntos de congestién y

cuellos de botella simulando con dato obtenidos de los procesos.

Proponer un programa de mantenimiento y operaciones, para la mejora de la

produccién y la disminucidn de los tiempos muertos en las operaciones.
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3.MARCO TEORICO REFERENCIAL

El almacenamiento es una practica comun en todas las organizaciones que trabajan con

materias primas, productos semielaborados y productos terminados.

En la actualidad, todas las organizaciones deben prestar atencién a una gestion de
almacenamiento adecuada, ya que este espacio se utiliza para recibir, acumular y mover

materiales y productos hasta el punto de distribucién (Mejia y Correa, 2020).

Cuando se aborda el tema de los diseiios de procesos, nos enfocamos en las actividades
especificas de la empresa que nos permiten comprender cdmo operan en cada uno de
los departamentos. Esto se logra a través de componentes fundamentales que se
identifican en tres niveles jerarquicos: subproceso, actividades y tareas, utilizando

herramientas de disefio como instrumento clave (Amortegui, 2022).

El mantenimiento debe considerarse como una actividad de mejora constante,
destinada a elevar la disposicion del servicio, agilizar los procesos y optimizar los costes

operativos (Zapata y Duran, 2023).
3.1 CADENAS DE SUMINISTRO TRADICIONALES

Las cadenas de suministro y la mayoria de las actividades de logisticas se planificaban y
se dirigian de manera auténoma. Se debia trabajar la mayor cantidad de veces con
informacién aislada que dificultaba la produccidon de las actividades por falta de

conocimiento (Lapa, 2023).

Lo destacable era el caracter lineal de estas cadenas, donde los flujos inversos de
materiales e informacion no tenian protocolos de operatividad. Sorprendentemente,
aun existen empresas y cadenas de suministros que utilizan este tipo de sistemas de
abastecimientos y distribuciéon de forma lineal, donde es complicado entender el
modelo de negocio, por tanto, se necesita mayores recursos para generar valor a través

de estas (Reto y Falcén, 2023).
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3.2 GESTION DEL MANTENIMIENTO

La falta de gestion de un sistema inevitablemente conduce al fracaso, y el

mantenimiento no escapa de esta realidad.

Es por ello por lo que la empresa debe optar y aplicar practicas gerenciales sistematica
e integrales que busquen el mejoramiento constante de los resultados, utilizando todos

los recursos disponibles al menor costo (Salazar y Vilca, 2023).

En lo que respecta al mantenimiento industrial segun Ramirez y Gémez (2020), es

fundamental centrarse en la continua busqueda de los siguientes objetivos clave:

e Mejorar la disponibilidad de los equipos de produccion
e Reducir los costos asociados al mantenimiento
e Optimizar el uso de los recursos humanos

e Ampliar la vida util de la maquinaria

Es importante considerar algunos principios fundamentales que sirven como criterios

para lograr una buena organizacién, tales como:

e Definicion de objetivos

e Funcién especifica

e Estructura jerarquica

e Autoridad y responsabilidad

e Respeto por la cadena de mando
e Comunicacion efectiva

e Control

e Coordinacién

e Continuidad
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3.2.1 MEJORAR LA GESTION DEL MANTENIMIENTO

El desafio de lograr una gestién de mantenimiento mas eficaz comienza por conocer la
totalidad de los equipos en uso y mantener el inventario actualizado. Luego, es
importante establecer un plan de mantenimiento, mantener un registro organizado de
las tareas pendientes y realizar un seguimiento adecuado de las mismas (Saldarriaga,

2020).

Segun Parra et al. (2021), todo gerente de mantenimiento busca disminuir niveles de
estrés, prevenir fallas en los equipos e incluso anticiparse a ellas antes de que ocurran.

Pero écomo se puede comenzar a mejorar la gestion del mantenimiento?

¢ Identifica qué tipo de activos tiene su organizacion: Las empresas no tienen un
inventario actualizado de activos operativos, y crear uno puede ser costoso y
llevar tiempo. Sin embargo, se puede empezar desde el area de mantenimiento:
Realizar un inventario detallado que incluya cantidad, ubicacidn, caracteristicas
relevantes y estado. Se recopila esta informacién de manera organizada vy
sistematica.

e Establecer un plan de mantenimiento: El plan de mantenimiento debe combinar
diferentes estrategias para cada equipo. Por ejemplo, se puede usar
mantenimiento predictivo para equipos criticos y mantenimiento correctivo
programado para los menos esenciales. La eleccion de la estrategia adecuada
depende del costo de una falla frente al costo de monitoreo, permitiendo un
analisis costo-beneficio que asegure la opcidn mas eficiente para cada equipo.

e Mejora de seguimiento de las tareas de mantenimiento: Fomentar una cultura
de orden y organizacién en el equipo de trabajo, definiendo cdomo manejar la
informacién de los equipos, registrar tareas, establecer procesos de seguimiento
y mantener datos actualizados (Ramirez y Gémez, 2020).

e Digitalizacidon y automatizacion de procesos: El resultado de este proceso es la
optimizacién del tiempo del equipo de mantenimiento, lo que permite un mejor
seguimiento y planificacion de tareas. Esto, a su vez, mejora la disponibilidad de

los equipos, prolonga su vida util y optimiza los gastos.
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e Explota la data para prevenir y predecir fallas: Prevenir y predecir fallas en los
equipos y activos es el objetivo ideal para el personal de mantenimiento y la
gerencia, ya que minimiza eventos no planificados que pueden afectar la

operacion de la empresa (Saldarriaga, 2020).

3.2.2 HERRAMIENTAS DE APOYO EN LA GESTION DE
MANTENIMIENTO

Los objetivos de mantenimiento se logran entender como metas establecidas y
acordadas que implican una serie de actividades de mantenimiento, cada una de las
cuales se relaciona con distintos niveles de inspeccion, a partir del estratégico hasta el
operativo en el ambito del mantenimiento. En términos generales, las estrategias son
las que guian y delinean el plan organizativo para alcanzar estos objetivos, centrdndose

en la forma en que serdn logrados (Martinez, 2020).
3.3 OPTIMIZAR LA RUTINA DE TRABAJO

La gestidén eficiente de la rutina laboral no solo resulta beneficiosa para los lideres de
equipos, encargados de supervisar el rendimiento colectivo, sino que también conlleva
a ventajas a nivel individual para cada empleado. En ultima instancia, una rutina bien
planificada simplifica las tareas, previene la desmotivacién en el entorno laboral y
contribuye a asegurar que todas las actividades se completen dentro de los plazos
establecidos, evitando la necesidad de realizar horas extras y reducir las situaciones

estresantes (Mendoza, 2021).

e Centrarse en las metas: Un buen gerente establece metas claras que estan
alineadas con su equipo. Con una rutina optimizada, es posible alcanzar estas
metas en menos tiempo y con un rendimiento superior.

e Integrar y estandarizar procesos: Esto no solo permite que los empleados se
desempefien mejor de manera individual, sino que también fortalece el trabajo
en equipo. Al saber cémo realizar las tareas, se mejoran las relaciones

interpersonales y la colaboracién entre los miembros del equipo.
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Definir todos los aspectos de cada tarea: Para cumplir con las rutinas, es crucial
que el gerente defina en qué proyectos se trabajara: cuando, cdmo, déonde y los
plazos de finalizacién. Por lo tanto, es esencial estructurar todos los aspectos
relacionados con los procesos y los recursos necesarios para ejecutarlos.
Observar el rendimiento: Ademas de definir estrategias, es crucial monitorear
el desempeiio para asegurar la eficiencia de los proyectos. Este seguimiento
debe realizarse a nivel individual, grupal y organizacional. El gerente debe
supervisar la ejecucion de tareas, verificar entregas, identificar problemas,
responder a imprevistos y motivar al equipo.

Establecer prioridades: Tan importante como planificar la rutina de trabajo es
identificar los procesos mas criticos. Es decir, aquellos que son esenciales y
deben ser atendidos primero.

Saber delegar: Una falla comin entre los gerentes, incluso lo mas
experimentados, es la dificultad para distribuir tareas de manera efectiva. Esto
puede ocurrir porque el gerente intenta realizarlas él mismo o porque delega en
empleados inapropiados, sin considerar sus habilidades, funciones y plazos
necesarios.

Definir horarios: Ademas de establecer horarios de inicio y fin de la rutina
laboral, asi como periodos adecuados de descanso y alimentacién, es crucial
controlar el tiempo necesario para completar las tareas.

Sin tiempos definidos, aumenta la probabilidad de retrasos (Vaca y Quito, 2022).

34 ;COMO MEDIR LA EFECTIVIDAD DE UN PLAN DE
MANTENIMIENTO?

La garantia se refiere a la capacidad de conseguir el resultado ansiado en cualquier tarea

realizada. Las medidas de mantenimiento forman parte de un conjunto de indicadores

gue evallan el rendimiento de una instalacién y es especial asegurarse que se esté

midiendo la informacidn correcta (Jaime et al., 2020).

Todas las mediciones se basan en dos factores:

La existencia de un plan de mantenimiento adecuado.
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e El registro tanto de lo planificado como de lo ejecutado.

3.4.1 INDICES DE EFECTIVIDAD DE LAS TAREAS DE
MANTENIMIENTO

e Porcentaje de mantenimiento planificado: Segun (Garcia et al., 2021) el
porcentaje representa las horas-hombre dedicadas al mantenimiento
preventivo planificado en relacion con el total de horas disponibles durante el
periodo analizado. Se recomienda que, al menos, un 85% de la carga de trabajo
en mantenimiento sea de mantenimiento planificado para asegurar un control
efectivo de los equipos.

e Cumplimiento del mantenimiento preventivo: Este porcentaje refleja la
proporcién de mantenimiento preventivo que se ha completado en el periodo
analizado en relacién con el total de mantenimiento. Se recomienda que este
porcentaje se situe alrededor del 90%; de no ser asi, seria necesario revisar el
plan de mantenimiento, la capacitacién del personal o el estado de la instalacién,
entre otros aspectos.

e Mantenimiento preventivo vs correctivo: Este indice compara las horas
dedicadas al mantenimiento preventivo con las horas dedicas al mantenimiento
correctivo. Se obtiene dividiendo el nimero de horas invertidas en tareas
correctivas entre el nimero de horas utilizadas en tareas preventivas.

e Porcentaje de mantenimiento correctivo: Este indicador se calcula determinado
el porcentaje de mantenimiento correctivo realizado durante el periodo
analizado en relacidn con el total de mantenimiento efectuado.

Representa un indicador del nivel de control de mantenimiento general que se
lleva a cabo en la instalacién.

e Porcentaje de horas de trabajo de mantenimiento reales: Este porcentaje
refleja las horas de trabajo dedicadas efectivamente al mantenimiento en
relacién con el total de horas invertidas en dicha actividad. Las horas reales no
consideran tiempo de “espera”, “viaje” o “materiales”, aunque estos si se

incluyen en total de horas empleadas para el mantenimiento preventivo.
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3.4.2 INDICADORES DE FIABILIDAD DEL PLAN DE
MANTENIMIENTO

e MTBF Tiempo medio entre fallos: El MTBF es el tiempo promedio que un equipo
opera correctamente entre fallas. Un MTBF mas alto indica un menor tiempo de
inactividad debido a fallos. En otras palabras, el MTBF es el reciproco de la
frecuencia con la que se producen las averias.

e MTTR Tiempo medio de recuperacion: El MTTR es el tiempo promedio
requerido para reparar una averia y restaurar el equipo a su estado normal de
funcionamiento.

e OEE Eficiencia General de los equipos: Este es uno de los indicadores clave de
mantenimiento, basado en la disponibilidad, la calidad y el rendimiento.
Disponibilidad: La disponibilidad se puede medir porcentualmente mediante un
cociente entre el tiempo en que las maquinas estan disponibles y el tiempo
efectivo de produccién. Este valor se ve influenciado por factores como los
arranques, reinicios, cambios de formato y problemas técnicos.

Calidad: La calidad es una medida que nos muestra la proporcion aceptable en
comparacion con la que presenta defectos.

Rendimiento: El rendimiento relaciona la produccion efectiva con la capacidad
total del equipo. Este indicador se ve influenciado por pequefas paradas y

eventuales disminuciones en la velocidad de operacidn,

3.5 CALIDAD EN LA GESTION DEL MANTENIMIENTO

Implementacién Lean Six Sigma en equipos de proceso de mantenimiento. El Lean Six
sigma se orienta en el progreso de métodos que se utiliza para el esfuerzo de un equipo
colaborativo para la mejora de rendimiento suprimido sistematicamente el desperdicio
de las operaciones y reducir los diferentes tipos de variaciones en el proceso. En esta
ocasién se puede aplicar en los procesos de la calidad de gestién de mantenimiento de
los equipos para la mejora de ineficiencias y deficiencias en el proceso de

mantenimiento (Gutiérrez, 2020).
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3.6 CHECKLIST

La lista de chequeo es un documento disefiado para llevar a cabo tareas o actividades
que se repiten, supervisar el cumplimiento de una serie de requisitos o recopilar datos

de manera organizada y metddica (Sanchis, 2020).

3.6.1 PRINCIPALES USOS DE LOS CHECKLIST

Los usos principales de los checklist son los siguientes:

e Realizacion de actividades en las que es importante que no se olvide ningun
paso.

e Actividades en las cuales las tareas se deben realizar en un orden establecido.

e Realizacidn de inspecciones donde se debe dejar constancia de cudles han sido
los puntos inspeccionados.

e Verificar articulos.

e Examinar o analizar la localizacién de defectos.

e Verificar las causas de los defectos.

e Verificacion y andlisis de operaciones

e Recopilacidn de datos para analisis.

3.7 TIPOS DE MANTENIMIENTO

Es posible clasificar el mantenimiento de diversas maneras segun las funciones que se
le atribuyan o la manera en que se realicen, generalmente se utiliza una clasificacién
basada en enfoques metodoldgicos o filoséficos en lugar de solo en las caracteristicas
funcionales especificas, ya que estas dependen de varios factores (Cantero-Cora et al.,

2021).

3.7.1 MANTENIMIENTO CORRECTIVO

En este enfoque de mantenimiento, que también recibe el nombre de mantenimiento
“reactivo”, se realizan intervenciones en los equipos Unicamente después de que ya se

ha producido una averia o fallo (Lépez et al., 2021).
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Por lo general se pueden encontrar dos tipos de mantenimiento correctivo:

Mantenimiento correctivo no programado: Se activa cuando ocurre una falla en
el equipo o maquina, lo que provoca una parada de este. En ese momento, es
necesario retirar la pieza dafiada y reemplazarla por un componente nuevo o
usado.

Mantenimiento correctivo programado: Se lleva a cabo cuando se identifica que
algun componente de la maquina esta cerca de fallar. En este caso, se programa

el mantenimiento para prevenir y corregir la posible falla.

En general, cuando se realiza Unicamente mantenimiento correctivo no programado,

puede ocurrir que la reparacién inmediata sea superficial debido a la falta de repuestos,

tiempo insuficiente para una reparacién adecuada, o carencia de personal. Esto puede

resultar, con el tiempo, en fallas mas graves y costosas (Zapata-Cortes et al., 2020).

3.7.2 MANTENIMIENTO PREVENTIVO

La meta principal del mantenimiento industrial es certificar que los equipos estén

disponibles, con el fin de lograr un maximo rendimiento de la inversidn total, que incluye

tanto a los sistemas de produccién como los equipos y recursos humanos dedicados al

mantenimiento de dichos sistemas (Salazar et al., 2020).

Los principales propdsitos del mantenimiento preventivo incluyen:

Disponibilidad: Se puede definir como la probabilidad de que una maquina esté
lista para operar cada vez que se le necesite.

Confiabilidad: Es la probabilidad de que la maquina esté funcionando
correctamente durante todo el tiempo que sea necesario para el usuario.
Incrementar: Maximizar la disponibilidad y confiabilidad de las maquinas o
equipos mediante la realizacién de un mantenimiento planificado

(Administracion et al., 2023).

Las categorias del mantenimiento preventivo son las siguientes:
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e Cobertura del MP: Evaluar el porcentaje de equipos o maquinas criticos para
los cuales se han establecido programas de mantenimiento preventivo.

e Ejecucion del MP: Medir el porcentaje de rutinas de mantenimiento
preventivo que se han completado segun lo previsto en el programa.

e Trabajos generados por repeticiones del MP: Contar el nimero de acciones
de mantenimiento solicitadas que tienen su origen en rutinas de

mantenimiento preventivo (Catalan, 2022).

3.7.3 MANTENIMIENTO PREDICTIVO

El mantenimiento predictivo, que también esta familiarizado como mantenimiento
fundado en el estado en la condicién, se desarrolla como una solucién para reducir los
costos asociando a los métodos convencionales de mantenimiento, como el correctivo

y preventivo (Ingenieria et al., 2021).

El mantenimiento predictivo también puede verse como una técnica para anticipar el
momento en que un componente de una maquina podria fallar, presentar anomalias,
romperse o averiarse. De esta manera, el componente puede ser reemplazado de
acuerdo con un plan, justo antes de que ocurra la falla. Esto reduce el tiempo de

inactividad del equipo y extiende la vida util del componente (Castro et al., 2022).

El mantenimiento predictivo utiliza pruebas no destructivas para monitorear equipos y
detectar signos de problemas antes de que ocurran fallas. Analiza tendencias en los
datos para prever cuando podria fallar un componente, lo que permite reemplazarlo
antes de que cause problemas mayores. Esta técnica suele ser no invasiva y evita
grandes desmontajes o paradas de la maquina. Ademas, permite comprar repuestos
solo cuando son necesarios, reduciendo el inventario innecesario y los costos asociados

(Parra et al., 2021).

Las aplicaciones predictivas mas frecuentes en instalaciones industriales son las

siguientes:

e El analisis de vibraciones mecanicas, considerado por mucho como la técnica

estrella dentro del mantenimiento predictivo.
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e Aplicacién de termografias.

e Uso de inspecciones coproscopicas (inspecciones visuales).
e El analisis de aceites.

e Los analisis de ultrasonidos.

e El analisis de humos de combustién.

e El control de espesores en equipos estaticos.
3.7.4 MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL

En esencia, el mantenimiento productivo total (TPM, por sus siglas en inglés) busca
incorporar y aplicar las tendencias mas recientes en planificacidn participativa integral
de todas las tareas de mantenimiento. Esto incluye las técnicas empleadas y su gestion,
la administracion del mantenimiento, el control de diversos indicadores relacionados
con el funcionamiento de los equipos vy las instalaciones, la calidad de la produccion v,

en ultima instancia, su impacto en la economia de la empresa (Castro et al., 2022).

Este tipo de mantenimiento requiere el desarrollo de sistemas de monitoreo y
herramientas de prondstico. Las condiciones variables e inciertas bajo las cuales operan
los componentes pueden afectar significativamente los procesos de degradacién y los
mecanismos de falla, por lo que es necesario manejar los datos con cuidado debido a la
incertidumbre inherente. El mantenimiento predictivo es Util para sistemas que ya se
benefician del mantenimiento basado en condiciones, pero también permite una
planificacion anticipada, especialmente cuando se trata de pieza de repuesto que no

estan facilmente disponibles y deben ser solicitadas (Jaen-Procel et al., 2020).

3.8 ADMINISTRACION DE SISTEMAS DE
MANTENIMIENTO

El principal propdsito de la administracion es coordinar los recursos de manera
sistematica para alcanzar objetivos compartidos dentro de una organizacién. En este
sentido, el mantenimiento se comporta como una entidad social que funciona de

manera similar a una empresa autonoma (Ramos et al., 2020).
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3.9 DIGITALIZACION 'Y AUTOMATIZACION EN EL
MANTENIMIENTO INDUSTRIAL

La digitalizacién y automatizacién en el mantenimiento industrial son la aplicacién de
tecnologias avanzadas para mejorar la monitorizacién y gestidén y optimizar los procesos
de equipos y sistemas industriales. Ademas, el loT, la IA y los sistemas de mantenimiento
asistido por ordenador pueden fusionarse entre si en un contexto mas especializado

(Medina et al., 2020).

El 10T, por ejemplo, conecta sensores en tiempo real a la red que proporcionan
informacién critica sobre el estado del equipo. Dichos parametros incluyen
temperatura, vibracién e incluso niveles de humedad, entre otros. A partir de eso, se
hace posible predecir cuando se debe realizar un mantenimiento preventivo o
predictivo antes de que se produzca una averia. Los sistemas CMMS se colocan entonces
en almacenamiento y procesan los datos para encargarse de este seguimiento

planificado y actualizado del mantenimiento (Moreira, 2022).

Dichos sistemas pueden crear bases de datos sobre intervenciones pasadas y programar
actividades futuras en funcién de los patrones de desgaste reconocidos. La
automatizacion del mantenimiento también implica el uso de robots y drones en areas
de dificil acceso para su inspeccion, lo que reduce los riesgos para el personal y también
permite un seguimiento mas frecuente sin tener que detener la produccién (Vaca y

Quito, 2022).

De esta forma, se optimizan los programas de mantenimiento y se anticipan
intervenciones que antes dependian Unicamente de estimaciones basadas en la
experiencia. El efecto de la digitalizacién en el mantenimiento es profundo: optimiza los
costes no solo reduciéndolos con los menores tiempos de inactividad sino también con

personal eficiente y seguro y con un servicio de calidad.
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4. MATERIALES Y METODOLOGIA

En operaciones y mantenimiento industrial de almacenamiento tenemos actividades y
procesos que se ejecutan en un entorno a la demanda del cliente con sus productos que

desean estar en nuestras instalaciones.

La gestidn de nuestras operaciones va desde la planificacion del sistema hasta el ingreso
del producto donde vaya a ser almacenado, esto con lleva a un mantenimiento dptimo

para garantizar que no haya retrasos en las planificaciones

Una planificacién o gestiéon adecuada nos va a permitir tener nuestros equipos y

elementos de acuerdo con la necesidad que se requiera dia a dia.

El mantenimiento de cualquier tipo de equipo o maquinaria es fundamental en este
campo, esto nos va a significar que las operaciones no se detengan en ningin momento

para evitar molestias con los clientes.

Es por esto por lo que un disefio de procesos adecuado para cada actividad operacional
0 mantenimiento nos va a garantizar la confiabilidad, eficiencia, disponibilidad en
cualquier momento que requiera el cliente para utilizar los espacios de la empresa y no

se vea en la necesidad de perder al cliente.

Con esto se puede contribuir al éxito y la eficacia de las operaciones de almacenamiento

de la industria.

4.1 METODOS Y TECNICAS DE INVESTIGACION

4.1.1 TIPO, DISENO Y NIVEL DE INVESTIGACION

Este estudio de investigacion se llevard a cabo de manera integral y se enfocara en las
actividades cotidianas, el mantenimiento y los servicios proporcionados por la empresa
a sus clientes. Se definird el proceso que abarca desde la adquisicién de herramientas, y

repuesto hasta todo lo relacionado con los servicios que se brindan a los clientes.
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4.1.2 METODO DE INVESTIGACION

INVESTIGACION DESCRIPTIVA

La investigacion descriptiva es un enfoque de estudio que busca responder a las
preguntas de quién, dénde, cudndo, cdmo y por qué con respecto al objeto de estudio.
En otras palabras, la informacidon recopilada en una investigacion descriptiva
proporciona una compresion detallada de una organizacién, consumidores, objetos,
conceptos y cuentas, permitiendo una explicacion completa (Vera-Zambrano y Torres-

Rodriguez, 2021).
INVESTIGACION EXPLORATORIA

La investigacion exploratoria es un enfoque utilizado para investigar un problema que
no estd claramente definido, con el propdsito de comprenderlo mejor, aunque no arroja

resultados concluyentes (Veldzquez, 2018).
Este tipo de investigacion tiene varias caracteristicas ventajosas sobre otros métodos.
Las principales son las siguientes:

e Prioriza las perspectivas de las personas al definir conceptos.

e Se enfoca en el conocimiento existente sobre un tema, aportando significados
Unicos e innovadores.

e No sigue una estructura rigida, lo que brinda flexibilidad al investigador para
seguir el proceso que considere mds conveniente.

e Proporciona soluciones a problemas que pueden haber sido pasados por alto.
4.1.3 DETERMINACION DE LA MUESTRA

El alcance de esta investigacion se dirige hacia el personal administrativo y operativo
involucrado en la gestion de almacenamiento de productos a granel. La meta de esta
publicacidn es establecer cdmo se pueden optimizar los capitales, mejora la eficiencia
de las actividades de mantenimiento y reducir costes, en beneficio de las empresas

dedicadas a esta labor. El objetivo principal es ejecutar plenamente las tareas y servicios
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sin comprometer la calidad del servicio proporcionado. Para ello se tomara una muestra
de 13 personas de la empresa para aplicar el instrumento. Se tomara esta totalidad
como muestra para asegurar que los resultados reflejen las condiciones y perspectivas
de todo el equipo sin perder representatividad. El objetivo principal es ejecutar

plenamente las tareasy servicios sin comprometer la calidad del servicio proporcionado.

4.1.4 TIPOS DE INSTRUMENTOS DE INVESTIGACION
SELECCIONADOS PARA EL ESTUDIO

En el proceso de llevar a cabo esta investigacidn, se llevaran a cabo dos actividades con
la intencion de recopilar informacion basada en la experiencia acumulada dentro de la
empresa de almacenamientos de productos a granel. Esto incluird la experiencia
adquirida tanto en las areas de operaciones diarias como en los trabajos de
mantenimiento preventivo y correctivo, asi como en la planificacién de las actividades

diarias asignadas al personal operativo.

LA ENCUESTA

La encuesta es una técnica que al igual que la observacidn estad destinada a recopilar
informacién; de ahi que no debemos ver a estas técnicas como competidoras, sino mas
bien como complementarias, que el investigador combinara en funcién del tipo de

estudio que se propone a realizar (Vélez y Linares, 2022).

EL CUESTIONARIO

El cuestionario es un conjunto de preguntas, preparado cuidadosamente, sobre los
hechos y aspectos que interesan en una investigacion, para que sea contestado por la

poblacién o su muestra (Vélez y Linares, 2022).

4.1.5 TRATAMIENTO DE LA INFORMACION

El propdsito de este trabajo es establecer un sistema de plantillas que facilite el control
del historial de actividades de operaciones y mantenimientos de los equipos, lo que

permitira crear un registro de los tiempos utilizados en cada actividad.
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Para llevar a cabo este andlisis, se utilizara el programa Excel, donde se implementaran
las plantillas de mantenimiento. Estas incluirdn una lista de comprobacién de procesos
para documentar el estado de los equipos y los tiempos requeridos. Asi mismo, se
generaran tablas y graficos para comparar las opiniones y criticas sobre los trabajos

realizados, identificando asi las areas de mejora necesarias para alcanzar un nivel

Optimo de servicio.

4.2 TRATAMIENTO DE LA INFORMACION

4.2.1 HIPOTESIS GENERAL

e Se mejoraran los tiempos de las operaciones y el mantenimiento al implementar

procesos que aumenten la eficiencia en el desarrollo de estas actividades.

4.2.2 HIPOTESIS PARTICULARES

e Un proceso de secuencias para las operaciones optimizara tiempos por la demanda

de cada cliente.

e Un manual de procesos para los mantenimientos que se realizan con el cual

ayudaran a mejorar tiempos de trabajo sin afectaciones a la eficiencia.

e La elaboracién de check list para la verificacién de equipos de operacién antes y

después del trabajo realizado para evitar trabajos no planificados.

4.2.3 OPERACIONALIZACION DE LAS VARIABLES

Tabla 1. Operacionalizacién de las variables

Variable Conceptualizacion | Indicador Técnica
Implementacién de | Conjunto de | Verificacion de | Encuesta
procesos de | gestiones que se | manuales de
operaciones y | deben realizar para | procesos y
mantenimiento garantizar el | mantenimiento de
industriales. funcionamiento de | cada equipo.

los elementos

requeridos para las

operaciones.
Manual de | Procesos Actividades Encuesta
actividades de | apropiados  para | establecidas para
mantenimiento. ejecutar los | los equipos

existentes.
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trabajos
eficientemente.

Proceso de | Procesos que se | Procedimientos de | Encuesta
mantenimiento. ejecutan trabajos | actividades
de acuerdo con los | ejecutados en el
manuales mantenimiento.
establecidos.
Tiempo de | Verificacion de | Trabajos por | Encuesta
adecuado para las | tiempo real para | realizar.
actividades. cada actividad.
Lista de | Conjunto de | Reporte de sitio | Encuesta
verificaciones con | procesos con el detalle de las
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5.RESULTADOS Y DISCUSION

5.1 RESULTADOS

En esta seccidn, se busca evaluar la percepcién de los empleados respecto a la eficiencia
de los procedimientos actuales en la recepcion y despacho de la materia prima, los
tiempos de operacion, y el estado del equipo utilizado. Ademas, se considera la
capacitacién del personal involucrado en los procesos operativos. Los resultados se
presentan a continuacion en formato de distribucién de frecuencias y se interpretan de

manera cualitativa.

Tabla 2. Los procedimientos actuales de recepcion y despacho de materia prima son eficientes.

Respuesta Frecuencia Frecuencia (%)
Muy en desacuerdo 1 7.7%

En desacuerdo 2 15.4%

Neutral 3 23.1%

De acuerdo 2 15.4%

Muy de acuerdo 2 15.4%

Total 13 100%

Figura 1. Eficiencia de los procedimientos

15,38%

7,69%

= Muy en desacuerdo = En desacuerdo = Neutral = De acuerdo = Muy de acuerdo

Los resultados muestran una notable insatisfaccion con la eficiencia de los
procedimientos en la empresa, donde el 53.85% de los encuestados se manifiesta "Muy

en desacuerdo" y el 7.69% adicional "En desacuerdo". Esta mayoria evidencia que los
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procedimientos actuales presentan problemas significativos que impactan
negativamente en el flujo de trabajo. Los niveles de eficiencia percibida estan lejos de
ser adecuados, lo que indica una brecha considerable entre las expectativas del personal

y la realidad operativa de los procesos actuales.

La respuesta de los encuestados que se posicionaron de manera neutral es minima, con
solo un 7.69%, lo que sugiere que la mayoria del personal tiene una opinion definida
respecto a la ineficiencia de los procesos. Este bajo nivel de respuestas neutrales puede
indicar que los problemas de eficiencia son evidentes y tangibles para la mayoria del
personal. Por otro lado, solo el 15.38% de los encuestados manifiesta estar "De acuerdo”
o "Muy de acuerdo" con la eficiencia de los procedimientos, lo que destaca una

percepcion positiva limitada a una minoria.

Estos datos subrayan la necesidad urgente de revisar y mejorar los procedimientos de
la empresa. La alta proporcién de respuestas negativas sugiere que los actuales procesos
no cumplen con los estandares de efectividad requeridos para un centro logistico que
maneja productos a granel. Este descontento podria estar afectando no solo la moral
del personal, sino también la calidad y consistencia en la entrega de servicios, y justifica
una intervencidn para optimizar los procedimientos y alinearlos con las necesidades y

expectativas del equipo.

Tabla 3. Adecuacidn de los tiempos de operacion.

Respuesta Frecuencia Frecuencia (%)
Muy en desacuerdo 7 53,85%

En desacuerdo 2 15,38%
Neutral 1 7,69%

De acuerdo 1 7,69%

Muy de acuerdo 2 15,38%

Total 13 100%
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Figura 2. Adecuacion de los tiempos de operacidn

7,69%
7,69% '

= Muy en desacuerdo = En desacuerdo = Neutral = De acuerdo = Muy de acuerdo

Los resultados sobre la adecuacién de los tiempos de operacidn reflejan una percepcion
predominantemente negativa, ya que el 53.85% de los encuestados se muestra "Muy
en desacuerdo" y el 15.38% "En desacuerdo" con los tiempos actuales. Este nivel de
insatisfaccion indica que la planificacién de los tiempos para realizar las actividades
operativas no es percibida como suficiente o adecuada, lo que sugiere que los
empleados pueden estar enfrentando presiones o demoras que dificultan un
desempeiio eficiente. La proporcién significativa de respuestas negativas resalta una
necesidad de evaluar cdmo se estan asignando los tiempos y si estos son realistas para

la carga laboral.

El 7.69% de los encuestados se posiciona de manera neutral, lo que sugiere una falta de
percepcion definida en una minoria del grupo, tal vez debido a experiencias mixtas o
una percepcidon de tiempos adecuados en ciertas dreas, pero no en otras. En contraste,
un pequeno grupo, que representa el 15.38%, se muestra "De acuerdo” o "Muy de
acuerdo" con la adecuacion de los tiempos. Esto indica que, aunque existe una
percepcion positiva entre algunos empleados, es minoritaria y no refleja la experiencia

del grueso del equipo.

La fuerte insatisfaccion reflejada por la mayoria de los encuestados resalta una
deficiencia critica en la gestidn de los tiempos operativos de la empresa, sugiriendo que

los procedimientos actuales no estan alineados con las capacidades y ritmo de trabajo
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requeridos. Esta falta de adecuacién en los tiempos podria estar generando
ineficiencias, impactando en la calidad del servicio, y aumentando la presidn laboral, lo
cual justifica la necesidad de ajustar los tiempos de operacidon para mejorar la

efectividad y satisfaccion del equipo.

Tabla 4. Claridad y estructura del flujo de trabajo

Respuesta Frecuencia Frecuencia (%)
Muy en desacuerdo 8 61,54%

En desacuerdo 2 15,38%
Neutral 1 7,69%

De acuerdo 1 7,69%

Muy de acuerdo 1 7,69%

Total 13 100%

Figura 3. Claridad y estructura del flujo de trabajo

= Muy en desacuerdo = En desacuerdo = Neutral = De acuerdo = Muy de acuerdo

Los datos de la tabla sobre la claridad y estructura del flujo de trabajo en las areas de
operacion reflejan una fuerte percepcion negativa entre los empleados. Con un 61.54%
de los encuestados "Muy en desacuerdo" y un 15.38% "En desacuerdo", queda claro
gue una gran mayoria considera que el flujo de trabajo no es ni claro ni bien
estructurado. Esta falta de claridad puede contribuir a la confusién y la duplicacién de
esfuerzos, ademas de dificultar el cumplimiento de tareas de manera ordenada vy
eficiente. La percepcidn negativa mayoritaria indica que los procesos establecidos no

estan proporcionando la orientacidon necesaria para facilitar el desempefio laboral.
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Por otro lado, solo un 7.69% de los encuestados respondié de manera neutral, lo cual
sugiere que la mayoria del personal tiene una opinion definida y, en su mayoria, negativa
sobre el flujo de trabajo. Asimismo, Unicamente un 7.69% indico estar "De acuerdo" o
"Muy de acuerdo" con la claridad y estructura del flujo, lo que muestra que solo una
minoria percibe una organizacidon adecuada en los procedimientos de trabajo, muy lejos

de ser representativa de la opinidn general.

Este andlisis revela una deficiencia critica en la estructuracién del flujo de trabajo en la
empresa, que estd generando descontento y, posiblemente, un impacto negativo en la
eficiencia operativa. La falta de claridad en las instrucciones y la estructuracién del
trabajo pueden llevar a errores, retrasos, y una baja moral entre el personal. Este
resultado sefiala una oportunidad clave para que la empresa redisefie los flujos de
trabajo y proporcione una guia mas clara, lo que podria mejorar tanto la efectividad de

las operaciones como la satisfaccidn del equipo.

Tabla 5. Estado de los equipos en el proceso de recepcion.

Respuesta Frecuencia Frecuencia (%)
Muy en desacuerdo | 6 46,15%

En desacuerdo 4 30,77%
Neutral 1 7,69%

De acuerdo 1 7,69%

Muy de acuerdo 1 7,69%

Total 13 100%

Figura 4. Estado de los equipos en el proceso de recepcion

7,69%

= Muy en desacuerdo = En desacuerdo = Neutral = De acuerdo = Muy de acuerdo

Pagina 37 de 78



Los resultados sobre la percepcion del estado de los equipos utilizados en los procesos
de recepcion y despacho indican una opinidon predominantemente negativa entre el
personal. El 46.15% de los encuestados se muestra "Muy en desacuerdo" y un 30.77%
adicional estd "En desacuerdo" con la afirmacion de que los equipos estan en buen
estado, reflejando que una gran mayoria considera que el mantenimiento o la calidad
de estos equipos es insuficiente. Esta percepcidon sugiere que los equipos presentan
problemas que pueden estar afectando la eficiencia y seguridad en las operaciones

diarias, lo cual es un area critica en el manejo de productos a granel.

La cantidad de respuestas neutrales y positivas es minima. Solo el 7.69% se posiciona de
manera neutral, y un pequefio 7.69% se muestra "De acuerdo" o "Muy de acuerdo" con
el estado de los equipos. Este reducido apoyo positivo sugiere que las experiencias
satisfactorias con los equipos son escasas y no reflejan la realidad del conjunto del
personal, lo que puede estar afectando negativamente la confianza en los procesos de

trabajo.

Estos resultados subrayan la necesidad de revisar y mejorar el estado de los equipos
utilizados en la recepcidn y despacho. La alta proporcién de opiniones negativas indica
que las deficiencias en el estado de los equipos son una preocupacién importante para
el personal y posiblemente estan contribuyendo a un entorno laboral menos seguro y
eficiente. Implementar mejoras en el mantenimiento de equipos y en su renovacién
podria no solo optimizar los tiempos de operacidn, sino también aumentar la confianza

del personal en la infraestructura de la empresa y su satisfaccion en el trabajo.

Tabla 6. Capacitacion del personal encargado de la operacion.

Respuesta Frecuencia Frecuencia (%)
Muy en desacuerdo 7 53,85%

En desacuerdo 4 30,77%
Neutral 0 0,00%

De acuerdo 1 7,69%

Muy de acuerdo 1 7,69%

Total 13 100%
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Figura 5. Capacitacion del personal encargado de la operacion

7,69% 7,69%
0,00%

<

= Muy en desacuerdo = En desacuerdo = Neutral = De acuerdo = Muy de acuerdo

Los resultados de la encuesta revelan una percepcidon negativa predominante sobre la
capacitacion del personal encargado de las operaciones. Un 53.85% de los encuestados
se encuentra "Muy en desacuerdo" y un 30.77% "En desacuerdo" con la afirmacidon de
que el personal esta debidamente capacitado para realizar sus tareas. Esta mayoria
refleja una falta de confianza en la preparacion del equipo operativo, lo que sugiere que
existen carencias significativas en los programas de formacién, impactando

potencialmente la calidad y eficiencia del trabajo.

No hubo respuestas neutrales, lo que indica que todos los encuestados tienen una
opinidn definida sobre este tema, inclindndose en su mayoria hacia la insatisfaccidn.
Solo un pequefio porcentaje del 7.69% de los encuestados manifestd estar "De acuerdo”
o "Muy de acuerdo" con la capacitacidn recibida por el personal, lo que muestra que la
percepcion de estar adecuadamente preparado para las tareas es compartida por una

minoria que, sin embargo, no refleja la opinidn general.

Estos resultados resaltan la necesidad urgente de revisar y fortalecer los programas de
capacitacién para el personal operativo. La falta de preparacion percibida no solo afecta
la confianza del equipo en sus habilidades, sino que también puede aumentar el riesgo
de errores y disminuir la eficiencia operativa. Mejorar la capacitacidon del personal no
solo ayudaria a cumplir los estandares de calidad y seguridad, sino que también podria
mejorar la moral y el rendimiento del equipo, promoviendo un entorno de trabajo mas

competente y seguro.
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Tabla 7. Suficiencia del plan de mantenimiento preventivo.

Respuesta Frecuencia Frecuencia (%)
Muy en desacuerdo 10 76,92%

En desacuerdo 1 7,69%

Neutral 0 0,00%

De acuerdo 1 7,69%

Muy de acuerdo 1 7,69%

Total 13 100%

Figura 6. Suficiencia del plan de mantenimiento preventivo

-

= Muy en desacuerdo = En desacuerdo = Neutral = De acuerdo = Muy de acuerdo

Los resultados de la encuesta reflejan una fuerte percepcién negativa respecto a la
suficiencia del plan de mantenimiento preventivo para garantizar el buen estado de los
equipos. Con un 76.92% de los encuestados "Muy en desacuerdo" y un 7.69% adicional
"En desacuerdo", la mayoria considera que el plan actual no cumple con los
requerimientos necesarios para mantener los equipos en condiciones dptimas. Esto
sugiere que las actividades de mantenimiento preventivo son insuficientes o ineficaces,
lo cual podria estar contribuyendo a problemas de funcionamiento y al desgaste

prematuro de los equipos.

No hubo respuestas neutrales, lo que indica una opinidon contundente del personal
sobre la ineficacia del mantenimiento preventivo. Solo un reducido grupo del 15.38% se
mostré "De acuerdo" o "Muy de acuerdo" con la suficiencia del plan actual, lo que

destaca que, para una minoria, el plan de mantenimiento cumple su funcién. Sin
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embargo, esta percepcién positiva no es significativa en comparacién con la amplia

insatisfaccion observada entre la mayoria de los encuestados.

Estos resultados subrayan la necesidad urgente de revisar y reforzar el plan de
mantenimiento preventivo. La falta de confianza en el mantenimiento actual implica
que los equipos podrian no estar recibiendo el cuidado necesario para operar de manera
confiable y eficiente. Implementar un plan mas completo y riguroso podria ayudar a
reducir el riesgo de fallas, optimizar el rendimiento de los equipos y, en Ultima instancia,
mejorar la continuidad de las operaciones, beneficiando tanto al equipo operativo como

a los procesos de la empresa en general.

Tabla 8. Apropiacidn de los tiempos de respuesta.

Respuesta Frecuencia Frecuencia (%)
Muy en desacuerdo 11 84,62%

En desacuerdo 2 15,38%
Neutral 0 0,00%

De acuerdo 0 0,00%

Muy de acuerdo 0 0,00%

Total 13 100%

Figura 7. Apropiacion de los tiempos de respuesta

0,00% __0,00%

—

0,00%

= Muy en desacuerdo = En desacuerdo Neutral De acuerdo = Muy de acuerdo

Los resultados de la encuesta muestran una opinién unanimemente negativa respecto
a la adecuacion de los tiempos de respuesta ante problemas de mantenimiento. Con un
84.62% de los encuestados "Muy en desacuerdo" y el 15.38% "En desacuerdo”, la
totalidad de los participantes percibe que los tiempos actuales no son apropiados para

resolver los problemas de mantenimiento de manera eficiente. Esta falta de capacidad
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de respuesta sugiere que las demoras en el mantenimiento no solo son frecuentes, sino
que afectan significativamente el funcionamiento operativo, posiblemente causando

interrupciones o incluso paros en la actividad.

La ausencia de respuestas neutrales, asi como la falta de opiniones favorables, evidencia
una insatisfaccién total entre los empleados, lo que refuerza la percepcion de que los
tiempos de respuesta son un punto critico en los procesos de mantenimiento. Este
consenso negativo refleja una posible falta de recursos, procedimientos inadecuados o

una baja prioridad otorgada a la respuesta rapida frente a fallos en los equipos.

Estos resultados revelan una necesidad urgente de reestructurar el sistema de respuesta
ante problemas de mantenimiento. Las demoras prolongadas no solo pueden afectar la
continuidad de las operaciones, sino que también impactan la moral del equipo al
trabajar con equipos que no reciben la atencidn oportuna. Implementar medidas para
reducir estos tiempos de respuesta, como personal de mantenimiento dedicado o
protocolos de emergencia mas efectivos, podria mejorar la confiabilidad de los equipos

Yy, en consecuencia, la eficiencia y satisfaccion en el lugar de trabajo.

Tabla 9. Frecuencia de inspeccidn de equipos para prevenir fallos.

Respuesta Frecuencia Frecuencia (%)
Muy en desacuerdo | 8 61,54%

En desacuerdo 2 15,38%
Neutral 2 15,38%

De acuerdo 1 7,69%

Muy de acuerdo 0 0,00%

Total 13 100%

Pagina 42 de 78



AT

# 5/SALESIANA

Figura 8. Frecuencia de inspeccién de equipos para prevenir fallos

7,69%0,00%

15,38%

® Muy en desacuerdo = En desacuerdo = Neutral = De acuerdo = Muy de acuerdo

Los resultados de la encuesta revelan una percepcién mayormente negativa sobre la
frecuencia con la que se inspeccionan los equipos para prevenir fallos. Un 61.54% de los
encuestados estda "Muy en desacuerdo" y un 15.38% adicional "En desacuerdo”,
indicando que la mayoria considera que las inspecciones actuales no son suficientes
para asegurar la prevencién de fallos. Esta percepcidn sugiere que la falta de revisiones
frecuentes podria estar contribuyendo a problemas de funcionamiento y a una mayor
probabilidad de averias imprevistas, lo cual impacta negativamente en la continuidad

de las operaciones.

Un 15.38% de los encuestados expresd una opinién neutral, lo cual podria implicar que
algunos trabajadores no tienen una percepcion definida sobre la frecuencia de
inspecciones o que sus experiencias pueden ser variables. Solo el 7.69% se mostroé "De
acuerdo" con la frecuencia de las inspecciones, y no hubo respuestas "Muy de acuerdo",
lo que confirma que la percepcién de suficiencia en las inspecciones es minoritaria y

poco representativa de la experiencia general del personal.

Estos resultados subrayan la necesidad de establecer un programa de inspeccién mas
riguroso y frecuente para los equipos, ya que la falta de revisiones preventivas estd
contribuyendo a la insatisfaccidon del equipo y potencialmente aumentando el riesgo de
fallos. Implementar inspecciones regulares y sistematicas podria no solo prevenir
problemas operativos, sino también mejorar la confianza del personal en el estado de

los equipos y promover un entorno laboral mas seguro y eficiente.
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Tabla 10. Eficiencia en la gestion del mantenimiento predictivo.

Respuesta Frecuencia Frecuencia (%)
Muy en desacuerdo 8 61,54%

En desacuerdo 2 15,38%
Neutral 1 7,69%

De acuerdo 1 7,69%

Muy de acuerdo 1 7,69%

Total 13 100%

Figura 9. Eficiencia en la gestion del mantenimiento predictivo

7,69%

7,69%

7,69%

= Muy en desacuerdo = En desacuerdo = Neutral = De acuerdo = Muy de acuerdo

Los resultados muestran una percepcidon predominantemente negativa sobre la gestidon
del mantenimiento predictivo en la empresa. Con un 61.54% de los encuestados "Muy
en desacuerdo" y un 15.38% "En desacuerdo", la mayoria considera que la gestion de
este tipo de mantenimiento no es eficiente. Esta opinidn sugiere que las practicas
actuales no estan logrando anticipar y resolver problemas potenciales en los equipos, lo
gue podria estar aumentando el riesgo de fallos inesperados y afectando la continuidad

operativa.

Un 7.69% de los encuestados se posiciona de manera neutral, lo cual podria reflejar una
falta de claridad o conocimiento sobre las practicas de mantenimiento predictivo por
parte de algunos empleados. Solo el 7.69% se mostrd "De acuerdo" o "Muy de acuerdo”,
indicando que una minoria percibe la gestion del mantenimiento predictivo de manera

positiva, aunque esta visidén es claramente una excepcion dentro del equipo.
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Estos resultados resaltan la necesidad de mejorar la implementacion y gestiéon del
mantenimiento predictivo en la empresa. La falta de confianza en la eficacia de esta
practica implica que el personal puede estar trabajando con equipos que no reciben la
atencion preventiva adecuada, lo cual eleva el riesgo de fallos y afecta la eficiencia de
las operaciones. Fortalecer el mantenimiento predictivo podria no solo reducir las
interrupciones en el flujo de trabajo, sino también mejorar la percepcion de seguridad

y fiabilidad del equipo, promoviendo un entorno de trabajo mads estable y eficiente.

Tabla 11. Adecuacion de las herramientas de apoyo.

Respuesta Frecuencia Frecuencia (%)
Muy en desacuerdo 7 53,85%

En desacuerdo 3 23,08%
Neutral 1 7,69%

De acuerdo 1 7,69%

Muy de acuerdo 1 7,69%

Total 13 100%

Figura 10. Adecuacién de las herramientas de apoyo

N

= Muy en desacuerdo = En desacuerdo Neutral De acuerdo = Muy de acuerdo

Los resultados sobre la adecuacién de las herramientas de apoyo para la gestiéon del
mantenimiento reflejan una percepcién mayormente negativa entre los encuestados.
Un 53.85% se muestra "Muy en desacuerdo" y un 23.08% adicional esta "En
desacuerdo" con la afirmacién de que las herramientas son adecuadas, lo cual sugiere
gue la mayoria del personal considera que las herramientas actuales no cumplen con las
necesidades para una gestion efectiva del mantenimiento. Esta insatisfaccion indica que
las herramientas de apoyo disponibles podrian estar limitando la capacidad del equipo
para realizar un mantenimiento adecuado, impactando en la eficiencia y efectividad del

proceso.
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Con un 7.69% de respuestas neutrales, se puede inferir que una pequefia parte de los
encuestados no tiene una percepcion clara o definida sobre la adecuacion de las
herramientas de apoyo, quizas por una experiencia mixta o una exposicién limitada a
estas herramientas. Solo un 15.38% del grupo percibe las herramientas como
adecuadas, al estar "De acuerdo" o "Muy de acuerdo", lo cual representa una minoria

que no refleja la experiencia general de la mayoria de los empleados.

Estos datos revelan una necesidad critica de evaluar y actualizar las herramientas de
apoyo utilizadas en la gestion del mantenimiento. La percepcidn negativa generalizada
sugiere que los equipos y programas actuales pueden estar obsoletos o inadecuados,
limitando la eficiencia en las actividades de mantenimiento. Mejorar estas herramientas
podria optimizar la capacidad del personal para gestionar el mantenimiento de manera
mas precisa y rapida, reduciendo los tiempos de inactividad y mejorando la satisfaccién

del equipo con el proceso de mantenimiento.

Tabla 12. Efectividad de las medidas para reducir costos.

Respuesta Frecuencia Frecuencia (%)
Muy en desacuerdo 7,69% 7,69%
En desacuerdo 7,69% 7,69%
Neutral 7,69% 7,69%
De acuerdo 7,69% 7,69%
Muy de acuerdo 7,69% 7,69%
Total 13 100%

Figura 11. Efectividad de las medidas para reducir costos

15,38%

7,69%

= Muy en desacuerdo = En desacuerdo = Neutral = De acuerdo = Muy de acuerdo
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Los resultados de la encuesta muestran una distribuciéon uniforme de opiniones sobre la
efectividad de las medidas tomadas para reducir los costos en el proceso de
mantenimiento. Con cada respuesta ("Muy en desacuerdo", "En desacuerdo”,
"Neutral", "De acuerdo" y "Muy de acuerdo") representando el 7.69% de la frecuencia
total, no existe una tendencia clara o predominante en las percepciones del personal
sobre la efectividad de estas medidas. Esta dispersién de opiniones sugiere que los
empleados tienen experiencias y perspectivas variadas sobre la reduccién de costos en
mantenimiento, lo cual podria reflejar inconsistencias en cémo estas medidas se

implementan o perciben en diferentes areas de la empresa.

La presencia de opiniones igualmente distribuidas indica que, mientras algunos pueden
ver resultados positivos en la reduccién de costos, otros no han percibido cambios
significativos o beneficios claros. La neutralidad observada en una parte de los
encuestados sugiere, ademas, una posible falta de conocimiento o de comunicacién
respecto a las medidas especificas implementadas, lo cual podria estar generando

incertidumbre en cuanto a su efectividad.

Este patréon uniforme destaca la necesidad de evaluar de manera mas precisa la
implementacién y el impacto de las medidas de reduccién de costos en mantenimiento.
Una mayor claridad en los objetivos y resultados de estas medidas, acompafiada de una
comunicacidn efectiva hacia el personal, podria ayudar a estandarizar las percepciones

y generar una valoracidn mas coherente entre los empleados.

Tabla 13. Minimizacién del tiempo de inactividad de los equipos.

Respuesta Frecuencia Frecuencia (%)
Muy en desacuerdo 8 61,54%

En desacuerdo 2 15,38%
Neutral 0 0,00%

De acuerdo 2 15,38%

Muy de acuerdo 1 7,69%

Total 13 100%
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Figura 12. Minimizacidn del tiempo de inactividad de los equipos
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Los resultados de la encuesta indican una percepcién mayormente negativa respecto a
la capacidad de los procedimientos de mantenimiento actuales para minimizar el tiempo
de inactividad de los equipos. Un 61.54% de los encuestados estd "Muy en desacuerdo"
y un 15.38% adicional "En desacuerdo" con la afirmacion de que estos procedimientos
reducen de manera efectiva los tiempos de parada. Esta mayoria refleja una
insatisfaccién considerable, lo que sugiere que los procedimientos vigentes de
mantenimiento pueden estar fallando en evitar interrupciones prolongadas, afectando

asi la continuidad y eficiencia operativa.

La ausencia de respuestas neutrales indica que todos los encuestados tienen una
opinidn definida al respecto, y aunque un 15.38% se mostré "De acuerdo" y un 7.69%
"Muy de acuerdo" con la efectividad de los procedimientos en minimizar tiempos de
inactividad, estos representan una minoria. Esta pequeiia porcidn de respuestas
positivas sefiala que algunas d4reas o equipos pueden estar experimentando
procedimientos mas efectivos, aunque no es una percepcidén compartida por la mayoria

del personal.

Estos resultados evidencian la necesidad de revisar y fortalecer los procedimientos de
mantenimiento actuales para reducir eficazmente los tiempos de inactividad. Optimizar
estos procesos no solo mejoraria la eficiencia operativa, sino que también incrementaria

la satisfaccién del equipo al reducir las interrupciones y facilitar un flujo de trabajo mas
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constante y predecible, beneficiando la productividad general y la fiabilidad de los

equipos.

Tabla 14. Contribucion de los procesos operativos.

Respuesta Frecuencia Frecuencia (%)
Muy en desacuerdo 9 69,23%

En desacuerdo 2 15,38%
Neutral 0 0,00%

De acuerdo 1 7,69%

Muy de acuerdo 1 7,69%

Total 13 100%

Figura 13. Contribucidn de los procesos operativos
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Los resultados sobre la contribucion de los procesos operativos actuales a la
optimizacién de costos reflejan una percepciéon mayoritariamente negativa. Un 69.23%
de los encuestados se muestra "Muy en desacuerdo" y un 15.38% "En desacuerdo", lo
gue indica que la mayoria del personal considera que los procesos operativos actuales
no estan logrando reducir los costos de manera efectiva. Esta insatisfaccion sugiere que
los métodos y procedimientos implementados en las operaciones pueden estar
generando gastos innecesarios o careciendo de eficiencia, lo que impacta directamente

en la rentabilidad de la empresa.

La ausencia de opiniones neutrales refuerza la posicién definida de los empleados
respecto a la falta de optimizacion en los costos. Solo un 15.38% de los encuestados
tiene una percepcidn positiva, dividida entre aquellos que estan "De acuerdo" y "Muy

de acuerdo" con la contribucién de los procesos operativos a la optimizacién de costos.
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Este bajo nivel de aprobacién indica que, aunque puede haber dreas donde los procesos
sean efectivos en la reduccidon de costos, esta percepcidén no es representativa del

equipo en general.

Estos datos resaltan la necesidad de revisar y mejorar los procesos operativos para
enfocarse en la optimizacién de recursos y costos. Implementar medidas de eficiencia y
eliminar redundancias en las operaciones podria ayudar a reducir gastos y aumentar la
rentabilidad, alineando los procesos operativos con los objetivos de costos de la
empresa. Ademds, una optimizacion en los procesos beneficiaria la percepcién del
equipo sobre la eficiencia general de la organizacién, mejorando asi la moral y la

cohesidn interna.

Tabla 15. Eficiencia de la logistica interna para evitar cuellos de botella.

Respuesta Frecuencia Frecuencia (%)
Muy en desacuerdo 10 76,92%

En desacuerdo 3 23,08%
Neutral 0 0,00%

De acuerdo 0 0,00%

Muy de acuerdo 0 0,00%

Total 13 100%

Figura 14. Eficiencia de la logistica interna para evitar cuellos de botella
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Los resultados de la encuesta muestran una percepcion completamente negativa sobre
la eficiencia de la logistica interna de la empresa para evitar cuellos de botella. Un

abrumador 76.92% de los encuestados estd "Muy en desacuerdo" y un 23.08% "En
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desacuerdo" con la afirmacidn, lo que revela que la totalidad del personal considera que
la logistica interna actual es ineficaz en este aspecto. Esta falta de eficiencia en la
logistica podria estar ocasionando retrasos en el flujo de trabajo y generando
congestiones en ciertos puntos del proceso, lo que afecta la continuidad y velocidad de

las operaciones.

La ausencia de respuestas neutrales o positivas sugiere que la percepcién de ineficiencia
logistica es un consenso entre todos los empleados. Esto indica que los problemas
logisticos son evidentes y constantes, afectando posiblemente diversas areas y
momentos del proceso productivo. La falta de un sistema logistico que pueda adaptarse
y evitar estos cuellos de botella podria estar impactando tanto en los tiempos de entrega
como en la satisfaccién general del personal, quienes experimentan las dificultades

operativas de primera mano.

Estos resultados enfatizan la urgente necesidad de redisefiar la logistica interna de la
empresa para mejorar el flujo de trabajo y eliminar obstaculos que causan
interrupciones. Implementar un sistema logistico mas dindmico y eficiente podria
reducir significativamente los cuellos de botella, optimizando el tiempo y recursos y
mejorando la percepcidn y satisfaccion del personal. Una logistica interna bien
estructurada no solo beneficiaria el rendimiento general, sino que también ayudaria a

la empresa a responder de manera mas agil a las demandas del mercado.

Tabla 16. Reduccion de costos por mantenimiento adecuado.

Respuesta Frecuencia Frecuencia (%)
Muy en desacuerdo 9 69,23%

En desacuerdo 4 30,77%
Neutral 0 0,00%

De acuerdo 0 0,00%

Muy de acuerdo 0 0,00%

Total 13 100%

Pagina 51 de 78



AT

# 5/SALESIANA

Figura 15. Reduccion de costos por mantenimiento adecuado
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Los resultados sobre la percepciéon del impacto del mantenimiento adecuado en la
reduccion de costos operativos diarios son completamente negativos. Un 69.23% de los
encuestados esta "Muy en desacuerdo" y un 30.77% adicional "En desacuerdo" con la
afirmacion de que el mantenimiento ha contribuido a disminuir los costos diarios de
operacion. Esto indica que el personal percibe una falta de eficacia en las prdcticas de
mantenimiento actuales para generar ahorros econdmicos, lo cual sugiere que los
esfuerzos en mantenimiento no estan logrando el objetivo de reducir gastos asociados

a la operacion.

La falta de respuestas neutrales o positivas refuerza el consenso entre los empleados
sobre la ineficacia del mantenimiento en términos de reduccion de costos. Este
resultado implica que no solo el mantenimiento puede ser insuficiente en su ejecucion,
sino que también es visto como una fuente de costos adicionales en lugar de una
estrategia para optimizarlos. Esta percepcion negativa generalizada puede ser un reflejo
de una gestién de mantenimiento que requiere mejoras sustanciales tanto en

planificacion como en implementacion.

Estos resultados subrayan la necesidad de reestructurar las practicas de mantenimiento
con un enfoque en eficiencia de costos. Implementar un mantenimiento mas preventivo
y predictivo, que evite fallas costosas y prolongue la vida util de los equipos, podria ser
clave para reducir gastos diarios y mejorar la percepcion del personal sobre la

efectividad de estas practicas. Una estrategia de mantenimiento bien optimizada no
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solo beneficiaria el flujo operativo, sino que también tendria un impacto positivo en la

rentabilidad de la empresa.

Tabla 17. Satisfaccion con los procesos de operacion.

Respuesta Frecuencia Frecuencia (%)
Muy en desacuerdo 11 84,62%

En desacuerdo 2 15,38%
Neutral 0 0,00%

De acuerdo 0 0,00%

Muy de acuerdo 0 0,00%

Total 13 100%

Figura 16. Satisfaccion con los procesos de operacion
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Los resultados sobre la satisfaccién con el estado general de los procesos de operacion
en la empresa revelan una percepcién abrumadoramente negativa entre el personal. Un
84.62% de los encuestados estd "Muy en desacuerdo" y el 15.38% restante "En
desacuerdo" con la afirmacidén, indicando que ninguno de los trabajadores se siente
satisfecho con los procesos operativos actuales. Esta unanimidad en la insatisfacciéon
sugiere que los procesos de operacién no estdan cumpliendo con las expectativas del
personal, posiblemente debido a ineficiencias, falta de claridad o problemas que afectan

directamente el rendimiento y la calidad del trabajo.

La ausencia de respuestas neutrales o positivas destaca un consenso sélido de que los
procesos de operacién necesitan mejoras significativas. Esta falta de satisfaccién podria

estar relacionada con problemas identificados en otras areas, como la logistica interna,
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el mantenimiento y la asignaciéon de tiempos, que, de no abordarse, pueden seguir
impactando negativamente la moral y la productividad del equipo. La percepcion
negativa general también puede afectar la motivacién del personal y la cohesién en el

entorno laboral.

Este resultado evidencia la necesidad urgente de revisar y optimizar los procesos de
operacion para alinearlos mejor con las necesidades del equipo y los objetivos de la
empresa. Rediseflar estos procesos con un enfoque en eficiencia, claridad vy
adaptabilidad podria no solo mejorar el desempefio operativo, sino también elevar la
satisfaccion y compromiso del personal, promoviendo un ambiente de trabajo mas

positivo y productivo.

Tabla 18. Satisfaccion con los procesos de mantenimiento.

Respuesta Frecuencia Frecuencia (%)
Muy en desacuerdo 13 100,00%

En desacuerdo 0 0,00%

Neutral 0 0,00%

De acuerdo 0 0,00%

Muy de acuerdo 0 0,00%

Total 13 100%

Figura 17. Satisfaccidn con los procesos de mantenimiento
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= Muy en desacuerdo = En desacuerdo = Neutral = De acuerdo = Muy de acuerdo

Los resultados sobre la satisfaccion del personal con el estado general de los procesos

de mantenimiento en la empresa reflejan una insatisfaccion total, ya que el 100% de los
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encuestados estd "Muy en desacuerdo". Esta unanimidad en la percepcion negativa
sugiere que los procesos de mantenimiento actuales presentan problemas graves que
afectan la operatividad diaria y la confianza del personal en la gestién del
mantenimiento. La falta de respuestas neutrales o positivas indica que todos los
trabajadores consideran que el mantenimiento es insuficiente o inadecuado, lo cual
puede estar relacionado con frecuentes fallos de equipos, tiempos de inactividad

prolongados o falta de un plan de mantenimiento efectivo.

Esta percepcion uniforme de insatisfaccion probablemente esta afectando no solo el
rendimiento de los equipos, sino también la moral y la seguridad del personal que
depende de un mantenimiento eficaz para realizar sus tareas. La falta de un
mantenimiento adecuado puede causar problemas operativos recurrentes,
aumentando el tiempo y costo de operacidon y generando un ambiente de trabajo de

alta insatisfaccién y frustracion.

Estos resultados subrayan la necesidad urgente de reformular completamente los
procesos de mantenimiento en la empresa. Implementar un sistema de mantenimiento
mas preventivo y predictivo, acompafiado de herramientas y recursos adecuados,
podria ayudar a mejorar la operatividad de los equipos y restaurar la confianza del
personal. Un proceso de mantenimiento eficiente no solo reduciria los tiempos de
inactividad y costos, sino que también elevaria la satisfaccién y motivacion del equipo,

promoviendo un entorno laboral mas seguro y productivo.

Tabla 19. Impacto positivo de las mejoras operativas.

Respuesta Frecuencia Frecuencia (%)
Muy en desacuerdo 8 61,54%

En desacuerdo 2 15,38%
Neutral 1 7,69%

De acuerdo 2 15,38%

Muy de acuerdo 0 0,00%

Total 13 100%
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Figura 18. Impacto positivo de las mejoras operativas
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Los resultados sobre el impacto de las mejoras en los procesos operativos en la calidad
del servicio reflejan una percepcién predominantemente negativa. Un 61.54% de los
encuestados esta "Muy en desacuerdo" y un 15.38% adicional "En desacuerdo" con la
afirmacion, indicando que la mayoria del personal no percibe que las mejoras
implementadas hayan tenido un efecto positivo en la calidad del servicio. Esto sugiere
gue los cambios realizados en los procesos operativos no han alcanzado los resultados
esperados o que, posiblemente, no han abordado los problemas criticos que afectan la

eficiencia y la calidad en la entrega de servicios.

La presencia de un 7.69% de respuestas neutrales sugiere que una pequena parte del
personal no tiene una percepcidn clara sobre el impacto de estas mejoras, mientras que
solo un 15.38% de los encuestados se mostré "De acuerdo", sin haber opiniones "Muy
de acuerdo". Esta limitada respuesta positiva sefiala que, aunque algunas areas pueden
haber experimentado efectos favorables de las mejoras, estos no son suficientes para

influir en la percepcidn general del equipo.

Estos resultados evidencian que las mejoras en los procesos operativos requieren una
revision para asegurar que realmente contribuyan a elevar la calidad del servicio.
Focalizar los esfuerzos en areas clave de ineficiencia y disefiar mejoras que aborden las
necesidades y desafios especificos del equipo podria generar un cambio positivo mas

perceptible. Una optimizaciéon bien orientada podria no solo mejorar el servicio al
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cliente, sino también fortalecer la satisfaccion del personal con los procesos internos,

generando una sinergia entre calidad y rendimiento.

Tabla 20. Impacto del mantenimiento en la mejora.

Respuesta Frecuencia Frecuencia (%)
Muy en desacuerdo 10 76,92%

En desacuerdo 3 23,08%
Neutral 0 0,00%

De acuerdo 0 0,00%

Muy de acuerdo 0 0,00%

Total 13 100%

Figura 19. Impacto del mantenimiento en la mejora
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Los resultados de la encuesta indican una percepcidon undnimemente negativa respecto
al impacto de las actividades de mantenimiento en la mejora de la seguridad en el lugar
de trabajo. Un 76.92% de los encuestados se muestra "Muy en desacuerdo" y un 23.08%
"En desacuerdo" con la afirmacién de que el mantenimiento ha contribuido a mejorar
la seguridad. Esta falta de percepcion de mejoras sugiere que las practicas de
mantenimiento actuales no estdn abordando efectivamente los aspectos de seguridad,
lo cual puede estar generando un entorno laboral con riesgos persistentes que

preocupan al personal.

La ausencia de respuestas neutrales o positivas refuerza la falta de confianza en el

mantenimiento como una herramienta para mejorar la seguridad, y esta percepcién
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uniforme entre el personal refleja problemas graves que afectan tanto la moral como la
seguridad fisica de los empleados. Esta opinidn negativa indica que las actividades de
mantenimiento, tal como estadn estructuradas actualmente, no son vistas como un

recurso para mitigar riesgos o prevenir accidentes en el lugar de trabajo.

Estos resultados evidencian la necesidad urgente de redisefiar las actividades de
mantenimiento con un enfoque en la seguridad laboral. Implementar medidas
preventivas, inspecciones de seguridad y mejoras en los equipos podria contribuir a un
ambiente mas seguro y confiable. Reforzar los protocolos de mantenimiento no solo
reduciria los riesgos de accidentes, sino que también mejoraria la percepcién del
personal sobre el compromiso de la empresa con su bienestar, fomentando un entorno

de trabajo mds seguro y productivo.

Tabla 21. Percepcidn sobre los beneficios de los cambios

Respuesta Frecuencia Frecuencia (%)
Muy en desacuerdo 0 0,00%

En desacuerdo 1 7,69%

Neutral 2 15,38%

De acuerdo 2 15,38%

Muy de acuerdo 8 61,54%

Total 13 100%

Figura 20. Percepcion sobre los beneficios de los cambios
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Los resultados de la encuesta muestran una percepcidn mayoritariamente positiva

respecto a los cambios propuestos en los procesos de operacién y mantenimiento. Un
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61.54% de los encuestados esta "Muy de acuerdo" y un 15.38% adicional "De acuerdo"
en que estos cambios seran beneficiosos para la empresa. Esta mayoria sugiere que el
personal percibe los cambios propuestos como necesarios y potencialmente efectivos
para mejorar el desempeiio general de la organizacidn. Este optimismo puede estar
motivado por la expectativa de superar las deficiencias actuales en eficiencia, calidad y

seguridad.

Un 15.38% de los encuestados se posiciona de forma neutral, lo cual podria indicar cierta
incertidumbre o una falta de claridad sobre cdmo se implementardan los cambios
propuestos y si realmente abordaran las areas criticas. La presencia de un solo
encuestado "En desacuerdo" representa una minima oposicion, lo que sugiere que la
mayoria del equipo apoya o tiene al menos una disposicion positiva hacia las

modificaciones en los procesos.

Estos resultados destacan una actitud general favorable hacia los cambios, indicando
una oportunidad para la empresa de implementar estas mejoras con el respaldo del
equipo. Aprovechar este apoyo y comunicar claramente el impacto esperado de los
cambios podria reforzar el compromiso del personal, logrando una transicion mas fluida
y, eventualmente, un desempeno operativo y de mantenimiento optimizado que

beneficie tanto a la empresa como a los empleados.

5.2 DISCUSION

Los resultados obtenidos de la encuesta aplicada a 13 empleados sobre la eficiencia de
los procesos de operacidn, mantenimiento, costos y satisfaccidon general proporcionan
una vision integral de las percepciones y areas de mejora dentro de la empresa. A

continuacion, se analiza cada seccion en funcién de los datos recolectados.

En primer lugar, la percepcién sobre la eficiencia de los procedimientos es baja, con un
53.85% de los encuestados "Muy en desacuerdo" y un 7.69% "En desacuerdo", lo que
indica una visién critica hacia la forma en que actualmente se gestionan los procesos.
Solo un 15.38% manifestd opiniones positivas, lo que sugiere que, en general, el
personal considera que los procedimientos no son adecuados para satisfacer las

demandas operativas, afectando la capacidad de respuesta y el rendimiento diario. Esta
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percepcion negativa también se refleja en la opinidn sobre la adecuacion de los tiempos
de operacion, en donde un 53.85% esta "Muy en desacuerdo" y un 15.38% adicional "En
desacuerdo". Esto denota que los tiempos asignados para realizar las tareas no son
suficientes, lo cual podria estar generando presiones laborales y limitando la

productividad.

Otro aspecto importante es la claridad y estructura del flujo de trabajo. Con un 61.54%
"Muy en desacuerdo" y un 15.38% "En desacuerdo"”, la mayoria del personal percibe
que el flujo de trabajo carece de una organizacion efectiva, lo cual podria estar
provocando confusién y reduciendo la eficiencia. Ademas, el estado de los equipos
también es una preocupacion, ya que el 46.15% estd "Muy en desacuerdo" y un 30.77%
"En desacuerdo" con la afirmacion de que los equipos se encuentran en buen estado.
Esto indica una percepcién general de que el equipamiento actual no es adecuado para
soportar las actividades de recepcién y despacho de forma éptima. La percepcién de la
capacitacién del personal también es negativa: un 53.85% se muestra "Muy en
desacuerdo" y un 30.77% "En desacuerdo". Esto sugiere que la falta de formacion

adecuada estd afectando la calidad y eficiencia de las operaciones.

La insatisfaccion se extiende a la efectividad del plan de mantenimiento preventivo, con
un 76.92% "Muy en desacuerdo". Esto muestra que el personal considera que las
actividades de mantenimiento preventivo no logran asegurar la operatividad vy
confiabilidad de los equipos. Los tiempos de respuesta ante problemas de
mantenimiento también son vistos de forma critica, con un 84.62% de los encuestados
"Muy en desacuerdo". La percepcidn general es que el mantenimiento no se realiza de
manera oportuna, lo cual afecta directamente la continuidad de las operaciones y
aumenta los costos operativos. La frecuencia de las inspecciones a los equipos también
presenta problemas, ya que el 61.54% de los encuestados esta "Muy en desacuerdo",
reflejando que la empresa no realiza inspecciones preventivas adecuadas que ayuden a

evitar fallos inesperados.

En cuanto a la gestion del mantenimiento predictivo, un 61.54% de los encuestados
también expresd estar "Muy en desacuerdo”, lo que indica que las practicas actuales no

son percibidas como efectivas para anticipar problemas en los equipos. La adecuacion
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de las herramientas de apoyo es otro aspecto cuestionado; con un 53.85% "Muy en
desacuerdo", el personal considera que los recursos disponibles no son suficientes para
realizar un mantenimiento eficiente, lo que limita su capacidad para gestionar
correctamente las actividades de prevencion y reparacién. Sobre la reduccién de costos
en el mantenimiento, el 69.23% estd "Muy en desacuerdo", lo cual sugiere que el
mantenimiento no esta cumpliendo su objetivo de optimizar los recursos financieros y

qgue, en cambio, podria estar generando gastos adicionales.

En términos de satisfaccion general, el 84.62% de los empleados se mostré "Muy en
desacuerdo" con el estado actual de los procesos operativos. Este descontento sugiere
qgue los procedimientos establecidos no cumplen con las expectativas en cuanto a
claridad y eficiencia. La insatisfaccién es aun mayor respecto a los procesos de
mantenimiento, ya que el 100% de los encuestados esta "Muy en desacuerdo”, lo que
indica una percepcién generalizada de que el mantenimiento no esta bien gestionado y
representa una deficiencia significativa en la empresa. La percepcion de que las mejoras
han tenido un impacto positivo en la calidad del servicio también es baja, con un 61.54%
"Muy en desacuerdo". Esto indica que las modificaciones implementadas hasta ahora

no han logrado el efecto deseado en el rendimiento y satisfaccién del personal.

Otro aspecto importante es la seguridad en el lugar de trabajo, ya que un 76.92% est3
"Muy en desacuerdo" con que el mantenimiento haya mejorado la seguridad laboral.
Esto resalta una preocupacion importante sobre el bienestar y seguridad de los
empleados en el desempefio de sus tareas diarias. Sin embargo, la encuesta también
muestra una actitud positiva hacia los cambios propuestos en los procesos de operacion
y mantenimiento. Un 61.54% se mostrd "Muy de acuerdo" y un 15.38% "De acuerdo"
en que estos cambios serdn beneficiosos para la empresa. Esta percepcidon optimista
sugiere que el personal tiene expectativas favorables sobre las futuras modificaciones,
lo cual representa una oportunidad para la empresa de realizar mejoras sustanciales que
impacten positivamente en la satisfaccion y rendimiento de los empleados. En resumen,
estos resultados reflejan dreas criticas de insatisfaccion, principalmente en los aspectos
de mantenimiento, tiempos de respuesta, y seguridad. La implementacion de los
cambios propuestos podria ayudar a mejorar estos aspectos, fortaleciendo asi la
eficiencia operativa y la calidad del ambiente laboral en la empresa.
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Los resultados obtenidos en las tablas reflejan una percepcion critica respecto a diversos
aspectos operativos y de mantenimiento de la empresa. Aunque la Hipétesis General
plantea que la implementacién de procesos eficientes mejoraria los tiempos de
operacion y mantenimiento, los datos indican que las areas clave relacionadas con
tiempos de respuesta (Tabla 8) y la adecuacién del mantenimiento preventivo (Tabla 7)
muestran una insatisfaccion predominante, con un 84,62 % y 76,92 % de los
encuestados, respectivamente, en desacuerdo o muy en desacuerdo. Esto contradice
parcialmente la hipdtesis, evidenciando que, aunque los procedimientos actuales de
recepciéon y despacho son percibidos como eficientes (Tabla 2), los tiempos de operacion

y mantenimiento todavia presentan deficiencias significativas.

En cuanto a las hipdtesis particulares, los datos revelan areas especificas donde estas se
confirman o contradicen. Por ejemplo, la Hipdtesis sobre la creacion de un manual de
procesos para mantenimiento parece respaldada por los resultados de la Tabla 6, donde
un 84,62 % indica falta de capacitacién del personal, y la Tabla 10, con un 76,92 % de
respuestas negativas respecto a la eficiencia del mantenimiento predictivo. Sin
embargo, la Hipdtesis de optimizacién mediante secuencias de operaciéon no encuentra
respaldo sdélido, dado que la claridad y estructura del flujo de trabajo (Tabla 4) y la
eficiencia logistica interna (Tabla 15) tienen respuestas mayoritariamente negativas, con
un 61,54 % y 76,92 % en desacuerdo, respectivamente. Estas observaciones sugieren
gue la implementacion de mejoras debe priorizar procesos operativos y de capacitacién

antes de esperar beneficios generalizados.

5.3 ESTRUCTURA DE LA PROPUESTA

En base a los resultados obtenidos y con el fin de cumplir los objetivos planteados en la
tesis "ANALISIS Y PROPUESTA DE MEJORA EN LOS PROCESOS DE OPERACION Y
MANTENIMIENTO DE UNA EMPRESA ALMACENADORA DE MATERIA PRIMA DE
BALANCEADOS UBICADA EN LA CIUDAD DE DURAN", se propone un conjunto de
soluciones estructuradas en tres fases: evaluacion del personal y procesos, analisis y
diagndstico de operaciones, y desarrollo de un programa de mejora para los procesos

de mantenimiento y operacion.
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Fase 1: Evaluacion del personal y diagnostico de procesos

Objetivo: Identificar las competencias y deficiencias del personal encargado de las
operaciones, logistica y mantenimiento, asi como obtener una visién clara de los

procesos actuales que generan cuellos de botella o ineficiencias.

Acciones:

1. Evaluacion de competencias del personal: Realizar una evaluacién exhaustiva
de las capacidades y competencias del personal en dareas criticas como la
operacion, logistica y mantenimiento. Esta evaluacidn deberd incluir entrevistas,
encuestas de satisfaccion interna, y la observacién directa del desempefio en las

tareas asignadas.

o Indicador: Nivel de satisfaccidon y desempefo del personal.

o Herramientas: Encuestas, evaluaciones de desempefio, reuniones

grupales.

2. Diagnostico de los procesos operativos actuales: Documentar los procesos de
despacho y recepcién de materia prima, asi como los procedimientos de
mantenimiento. ldentificar dreas donde se presentan cuellos de botella,

problemas de coordinacion o tareas repetitivas que impactan la eficiencia.

o Indicador: Identificacion de ineficiencias y cuellos de botella.

o Herramientas: Observacion directa, mapeo de procesos, simulaciones.

3. Anadlisis de indicadores de rendimiento: Recolectar datos sobre los tiempos de
inactividad, retrasos en el despacho y recepcion, y problemas recurrentes en el
mantenimiento. Utilizar estos datos para establecer un diagnéstico preciso de

las areas criticas.

o Indicador: Tiempos de inactividad, eficiencia en despacho y recepcion.

o Herramientas: Analisis de datos histdricos, software de simulacion de

procesos (ej. Arena o Simio).
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Fase 2: Analisis y simulacion de cuellos de botella

Objetivo: Analizar las operaciones establecidas y visualizar los puntos de congestion o

cuellos de botella en las operaciones, para luego simular posibles escenarios de mejora.

Acciones:

1. Identificacion de puntos criticos en la operaciéon: Con base en los datos
obtenidos durante la fase de evaluacidn, identificar los puntos criticos en los que
se generan retrasos y congestiones en los flujos operativos. Esto incluird un
anadlisis detallado de los tiempos de procesamiento, almacenamiento y

transporte dentro de la empresa.

o Indicador: Cuellos de botella identificados.

o Herramientas: Diagramas de flujo, mapas de calor de los tiempos de

operacion.

2. Simulacion de procesos: Utilizar herramientas de simulacién de procesos para
modelar las operaciones actuales, identificando como los cuellos de botella
afectan el flujo general. Luego, simular posibles mejoras y reorganizaciones

operativas que reduzcan los tiempos de espera y el trabajo en exceso.

o Indicador: Reduccion en los tiempos de espera y acumulacién de

inventario.

o Herramientas: Software de simulacién como Arena, AnyLogic o Simio.

3. Redefinicion de flujos operativos: A partir de las simulaciones, proponer
mejoras en los procesos que permitan minimizar los tiempos muertos,
redistribuir recursos de manera eficiente y optimizar el flujo de trabajo. Esto
incluird reorganizacion del almacén, cambios en la distribucién de tareas y

mejora en la coordinacién entre areas.

o Indicador: Optimizacion de los flujos operativos.

o Herramientas: Mapas de procesos optimizados, software de simulacidn.

Pagina 64 de 78



Fase 3: Propuesta de un programa de mantenimiento y operaciones

Objetivo: Desarrollar un programa integral de mantenimiento y operaciones que
permita mejorar la produccién, disminuir los tiempos muertos y optimizar los recursos

en la empresa.

Acciones:

1. Disefio de un plan de mantenimiento preventivo: Crear un plan detallado de
mantenimiento preventivo que abarque inspecciones periddicas y revisiones
técnicas de todos los equipos utilizados en el proceso de recepcién y despacho.

Incluir cronogramas de mantenimiento y responsables asignados.

o Indicador: Reduccion de fallas y tiempo de inactividad por

mantenimiento no planificado.

o Herramientas: Software de gestibn de mantenimiento (CMMS),

calendarios de mantenimiento.

2. Implementacion de mantenimiento predictivo: Incorporar tecnologias de
monitoreo continuo para la deteccién temprana de fallas en los equipos. Esto
puede incluir sensores de monitoreo de vibraciones, temperatura, y otros

parametros que anticipen problemas antes de que ocurran.

o Indicador: Reduccién en el tiempo de inactividad inesperado.

o Herramientas: Sistemas de mantenimiento predictivo y monitoreo.

3. Mejora en la capacitacion del personal: Desarrollar programas de capacitaciéon
periddica para el personal encargado del mantenimiento y las operaciones,
asegurando que estén familiarizados con los nuevos procedimientos y
tecnologias implementadas. Esto incluye tanto formacién técnica como en

gestion de tiempos y optimizacién de recursos.

o Indicador: Mejora en el desempefio del personal y en la eficiencia

operativa.
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o Herramientas: Talleres de capacitacion, programas de formacion

continua.

4. Optimizacidén del proceso de recepcion y despacho: Proponer una mejora en la
planificacion de las actividades de recepciéon y despacho de materia prima,
utilizando herramientas de planificacién y software logistico que permitan
optimizar las cargas, minimizar los tiempos de espera y mejorar la coordinacién

entre proveedores y el almacén.

o Indicador: Mejora en la eficiencia del proceso logistico y reduccién de los

tiempos de despacho.

o Herramientas: Software ERP o de gestion logistica, cronogramas de

despacho.

Fase 4: Monitoreo y mejora continua

Objetivo: Establecer un sistema de monitoreo constante de los procesos mejorados y
ajustar las estrategias de operacidn y mantenimiento en funciéon de los resultados

obtenidos.

Acciones:

1. Monitoreo de indicadores de rendimiento: Implementar un sistema de
monitoreo de indicadores clave de rendimiento (KPI) que mida la eficiencia en el
despacho y recepcién de materia prima, el rendimiento de los equipos y el

cumplimiento del plan de mantenimiento.

o Indicador: Cumplimiento de los KPI establecidos.

o Herramientas: Tableros de control de KPI, software de andlisis de datos.

2. Revisidn periddica del programa de mantenimiento y operaciones: Establecer
revisiones trimestrales del programa de mantenimiento y operaciones para
ajustar los planes de acuerdo con los resultados y nuevas necesidades

operativas.
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o Indicador: Mejora continua en los procesos y reduccion de costos

operativos.

o Herramientas: Reportes de mantenimiento, analisis de resultados.

Tabla 22. Fases de la propuesta

Fase Acciones clave Indicadores Herramientas
Fase 1. Evaluacién de Nivel de satisfaccién del Encuestas, mapeo
Evaluacién del competenciasdel personal, personal, identificacion de procesos,
personal y diagndstico de procesos, de cuellos de botella, andlisis de datos
diagndstico de analisis de indicadores de eficiencia operativa historicos
procesos rendimiento

Fase 2: Andlisis Identificacién de puntos Reduccién de tiempos Software de
y simulacién de criticos, simulacién de de espera, optimizacion simulacion,
cuellos de procesos, redefinicion de de flujos diagramas de flujo
botella flujos operativos

Fase 3: Disefio de plan de Reduccién de fallas, CMMS, sistemas
Propuesta de mantenimiento disminucion de tiempos de monitoreo
un programa preventivo, muertos, mejora en predictivo,

de
mantenimiento
y operaciones

Fase 4.
Monitoreo vy
mejora
continua

implementacion de
mantenimiento predictivo,
capacitaciéon del personal,
optimizacion de logistica
Monitoreo de indicadores,
revision  periddica  del
programa de
mantenimiento

desempeiio del personal

Cumplimiento de KPI,
mejora continua en los
procesos

software ERP

Tableros de
control de KPI,
reportes de

mantenimiento
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6.CONCLUSIONES

El andlisis realizado en esta investigacion permitid identificar los principales desafios en
los procesos de operaciéon y mantenimiento de la empresa almacenadora de materia
prima en Durdn. Los resultados obtenidos reflejan percepciones criticas del personal
sobre aspectos como la claridad del flujo de trabajo, la capacitacién, y la suficiencia del
mantenimiento preventivo. Con base en los datos recopilados, se pueden emitir las

siguientes conclusiones en relacién con los objetivos planteados.

En cuanto al primer objetivo, relacionado con la evaluacién del personal encargado de
las operaciones, logistica y mantenimiento, se evidencid que la capacitaciéon del
personal es un area critica, ya que el 53.85% de los encuestados indicd estar "Muy en
desacuerdo" con la preparacion recibida (Tabla 6). Ademds, un 76.92% considera
insuficiente el plan de mantenimiento preventivo (Tabla 7). Estos resultados confirman
parcialmente la hipotesis general, que postulaba que se mejorarian los tiempos de
operacion y mantenimiento con procesos mas eficientes. Sin embargo, la falta de
capacitacién adecuada y de un plan de mantenimiento efectivo sefala que, antes de
mejorar la eficiencia, es necesario abordar estas carencias fundamentales, lo que

contradiria parcialmente la hipdtesis sobre la eficiencia inmediata.

Respecto al segundo objetivo, enfocado en analizar las operaciones para identificar
puntos de congestidn y cuellos de botella, los resultados muestran que un 76.92% de
los encuestados percibe deficiencias en la logistica interna para evitar estos problemas
(Tabla 15), y el 84.62% evalud negativamente los tiempos de respuesta (Tabla 8). Estos
hallazgos contradicen la hipdtesis particular de que un proceso de secuencias
optimizaria los tiempos, ya que las deficiencias actuales en la logistica y la respuesta
ante problemas operativos son claros indicativos de que los procesos no estan
suficientemente estructurados o adaptados para la demanda de los clientes. Esto
subraya la necesidad de revisar los procesos operativos para ajustarlos a las exigencias

del entorno.
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En relacion con el tercer objetivo, orientado a proponer un programa de mantenimiento
y operaciones, los resultados respaldan la implementacién de medidas estructuradas
para mejorar la produccion y reducir tiempos muertos. Un 61.54% de los encuestados
considerd que los actuales procesos no contribuyen significativamente a la minimizacién
del tiempo de inactividad (Tabla 13), y un 69.23% expreso insatisfaccidon con los procesos
operativos generales (Tabla 17). Estos datos confirman la hipdtesis particular sobre la
importancia de elaborar manuales y checklists, ya que la falta de procesos
sistematizados y la escasa efectividad en el mantenimiento preventivo refuerzan la
necesidad de desarrollar un programa integral que incluya estas herramientas. La
implementacidn de estos procesos podria mejorar la eficiencia operativa y reducir las

ineficiencias observadas.
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ANEXOS

Anexo 1. Cuestionario

Seccion 1: Procesos de Operacion
Los procedimientos actuales de recepcién y despacho de materia prima son
eficientes.

1.

1 Muy en desacuerdo
2 En desacuerdo

3 Neutral

4 De acuerdo

5 Muy de acuerdo

Los tiempos de operacion en la recepcidn de la materia prima son adecuados.

1 Muy en desacuerdo
2 En desacuerdo

3 Neutral

4 De acuerdo

5 Muy de acuerdo

El flujo de trabajo en las dreas de operacion es claro y bien estructurado.

1 Muy en desacuerdo
2 En desacuerdo

3 Neutral

4 De acuerdo

5 Muy de acuerdo

Considero que los equipos utilizados en el proceso de recepcion y despacho
estan en buen estado.

1 Muy en desacuerdo
2 En desacuerdo

3 Neutral

4 De acuerdo

5 Muy de acuerdo

El personal encargado de la operacién estd debidamente capacitado para
realizar sus tareas.

1 Muy en desacuerdo
2 En desacuerdo

3 Neutral

4 De acuerdo

5 Muy de acuerdo

Seccidn 2: Procesos de Mantenimiento
6. Elplande mantenimiento preventivo es suficiente para garantizar el buen estado
de los equipos.

1 Muy en desacuerdo
2 En desacuerdo

3 Neutral

4 De acuerdo

5 Muy de acuerdo
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7. Lostiempos de respuesta ante problemas de mantenimiento son apropiados.
e 1 Muy en desacuerdo
e 2 Endesacuerdo
3 Neutral
e 4 De acuerdo
e 5 Muy de acuerdo
8. Los equipos son inspeccionados con la frecuencia necesaria para prevenir fallos.
e 1 Muy en desacuerdo
e 2 Endesacuerdo
e 3 Neutral
e 4 De acuerdo
e 5 Muy de acuerdo
9. El mantenimiento predictivo se gestiona de manera eficiente en la empresa.
e 1 Muy en desacuerdo
e 2 Endesacuerdo
e 3 Neutral
e 4 De acuerdo
e 5 Muy de acuerdo
10. Las herramientas de apoyo utilizadas para la gestién del mantenimiento son
adecuadas.
e 1 Muy en desacuerdo
e 2 Endesacuerdo
e 3 Neutral
e 4 De acuerdo
e 5 Muy de acuerdo
Seccion 3: Eficiencia y Costos
11. Las medidas tomadas para reducir los costos en el proceso de mantenimiento
han sido efectivas.
e 1 Muy en desacuerdo
e 2 Endesacuerdo
e 3 Neutral
e 4 De acuerdo
e 5 Muy de acuerdo
12. Los procedimientos de mantenimiento actuales minimizan el tiempo de
inactividad de los equipos.
e 1 Muy en desacuerdo
e 2 Endesacuerdo
e 3 Neutral
e 4 De acuerdo
e 5 Muy de acuerdo
13. Los procesos operativos actuales contribuyen a la optimizacion de costos en la
empresa.
e 1 Muy en desacuerdo
e 2 Endesacuerdo
e 3 Neutral
e 4 De acuerdo
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e 5 Muy de acuerdo
14. Se considera que la logistica interna de la empresa es eficiente para evitar cuellos
de botella.
e 1 Muy en desacuerdo
e 2 Endesacuerdo
3 Neutral
e 4 De acuerdo
e 5 Muy de acuerdo
15. El mantenimiento adecuado ha reducido los costos asociados a la operacion
diaria.
e 1 Muy en desacuerdo
e 2 Endesacuerdo
e 3 Neutral
e 4 De acuerdo
e 5 Muy de acuerdo
Seccion 4: Satisfaccion General
16. Estoy satisfecho con el estado general de los procesos de operacion en la
empresa.
e 1 Muy en desacuerdo
e 2 Endesacuerdo
3 Neutral
4 De acuerdo
5 Muy de acuerdo
17. Estoy satisfecho con el estado general de los procesos de mantenimiento en la
empresa.
e 1 Muy en desacuerdo
e 2 Endesacuerdo
e 3 Neutral
e 4 De acuerdo
e 5 Muy de acuerdo
18. Las mejoras en los procesos operativos han impactado positivamente la calidad
del servicio.
e 1 Muy en desacuerdo
e 2 Endesacuerdo
3 Neutral
e 4 De acuerdo
e 5 Muy de acuerdo
19. Las actividades de mantenimiento han mejorado la seguridad en el lugar de
trabajo.
e 1 Muy en desacuerdo
2 En desacuerdo
3 Neutral
e 4 De acuerdo
e 5 Muy de acuerdo
20. Considero que los cambios propuestos en los procesos de operacién vy
mantenimiento seradn beneficiosos para la empresa.
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e 1 Muy en desacuerdo
e 2 Endesacuerdo

e 3 Neutral

e 4 De acuerdo

e 5 Muy de acuerdo
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