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1 Resumen

El objetivo es analizar y mejorar el proceso de planificacién y control de las érdenes
de trabajo en el area de mantenimiento industrial de la empresa Mantenimiento y
Supervision S.A., con el fin de optimizar la eficiencia operativa, la asignacion de
recursos y el cumplimiento de los tiempos de ejecucion. La investigacién se
desarrollé bajo un enfoque de investigacién—accion, mediante la revisién de
documentacién interna, observacion directa de las actividades y entrevistas al
personal. El diagnéstico evidencié deficiencias en la planificacién, falta de
estandarizacion, reprocesos, tiempos muertos y problemas de coordinacién entre

areas.

Como resultado, se disefié una propuesta de mejora basada en la estandarizacion
del proceso, la implementacion de herramientas de control y la definiciéon de
indicadores de desempefio, estructurada en cuatro fases: diagnéstico, disefo,
implementacion y evaluacién, integradas en un cronograma de 12 semanas.
Asimismo, se desarrollé un presupuesto alineado con el cronograma y basado en
horas-hombre por actividad. El analisis econémico evidenciéo un ahorro mensual
estimado de 2,700 USD, con un periodo de recuperacion de aproximadamente 3.3
meses y un retorno anual del 265%, demostrando la viabilidad técnica, operativa y

econdmica del proyecto.
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2  Abstract

The objective of this study is to analyze and improve the planning and control
process of work orders within the industrial maintenance area of Mantenimiento y
Supervision S.A., in order to optimize operational efficiency, resource allocation,
and compliance with execution timelines. The research was conducted using an
action-research approach, through internal document review, direct observation of
activities, and interviews with personnel. The diagnosis revealed deficiencies in
planning, lack of standardization, rework, idle times, and coordination issues

between departments.

As a result, an improvement proposal was developed based on process
standardization, the implementation of control tools, and the definition of
performance indicators. The proposal was structured into four phases: diagnosis,
design, implementation, and evaluation, integrated within a 12-week schedule.
Additionally, a budget aligned with the schedule was developed, based on
estimated man-hours per activity. The economic analysis showed an estimated
monthly saving of USD 2,700, with a payback period of approximately 3.3 months
and an annual return of 265%, demonstrating the technical, operational, and

economic feasibility of the project.

INSTITUTO EUROPEO DE POSGRADO®

Nota Técnica preparada por el Instituto Europeo de Posgrado. Este contenido es propiedad del Instituto Europeo de
Posgrado.

Su difusién, reproduccién o uso total o parcial para cualquier otro propdsito queda prohibida. Todos los derechos
reservados.

5



¥ OPTIMIZACION DEL PROCESO DE PLANIFICACION Y CONTROL DE ORDENES DE TRABAJO EN EL AREA DE MANTENIMIENTO 6

INDUSTRIAL DE LA EMPRESA MANTENIMIENTO Y SUPERVISION S.A

3 Introduccidn

El mantenimiento industrial constituye una actividad estratégica dentro de las
organizaciones productivas, ya que permite garantizar la continuidad operativa de
los equipos, reducir fallas inesperadas y asegurar el cumplimiento de los
programas de produccion. En entornos industriales donde los procesos dependen
del funcionamiento continuo de maquinaria y sistemas técnicos, una adecuada
planificacion de mantenimiento resulta fundamental para optimizar el uso de los
recursos, minimizar tiempos de parada y mejorar la confiabilidad de los activos
productivos.

En este contexto, la gestion de mantenimiento se ha consolidado como una funcién
clave para la eficiencia organizacional. Una adecuada planificacion y control de las
actividades de mantenimiento permite coordinar recursos humanos, materiales y
tecnoldgicos, asegurando que las intervenciones se realicen en el momento
oportuno y bajo condiciones controladas. Entre las herramientas utilizadas para
gestionar estas actividades se encuentran las 6rdenes de trabajo, las cuales
permiten organizar, programar y supervisar las tareas de mantenimiento dentro de
una organizacion.

La empresa Mantenimiento y Supervisién S.A. se dedica a brindar servicios
especializados de mantenimiento industrial en diferentes sectores productivos,
incluyendo plantas industriales y mineras. La organizacién cuenta con personal

técnico calificado, equipos especializados y procedimientos operativos orientados
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a garantizar la correcta ejecucion de trabajos de mantenimiento mecanico, eléctrico
y refractario en las instalaciones de sus clientes.

Dentro de sus operaciones, la empresa desarrolla actividades de mantenimiento
en plantas industriales como la unidad Condorcocha, donde se ejecutan diversas
intervenciones técnicas que requieren una adecuada planificacion de actividades,
coordinacién entre areas operativas y control eficiente de los recursos disponibles.
En este escenario, la correcta gestion de las 6rdenes de trabajo se convierte en un
elemento fundamental para asegurar la eficiencia en la ejecucion de los trabajos
programados.

No obstante, durante el desarrollo de las actividades operativas pueden
presentarse dificultades relacionadas con la planificaciéon, programacién y
seguimiento de las 6rdenes de trabajo, lo que puede generar retrasos en la
ejecucion de las actividades de mantenimiento, reprocesos o un uso ineficiente de
los recursos disponibles. Estas situaciones pueden afectar el desempefio del
proceso de mantenimiento y, en consecuencia, la eficiencia del servicio prestado
por la organizacién.

Por esta razoén, el presente trabajo tiene como propdsito analizar el proceso de
planificacion y control de las 6rdenes de trabajo dentro de la empresa
Mantenimiento y Supervision S.A., con el fin de identificar las principales
dificultades que afectan su funcionamiento y proponer acciones de mejora

orientadas a optimizar la eficiencia del proceso de mantenimiento.
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El documento se estructura en diferentes apartados. En primer lugar, se presentan
el objetivo general y los objetivos especificos que orientan el desarrollo del estudio.
Posteriormente, se describe la metodologia utilizada para el analisis del problema
organizacional. Finalmente, se desarrolla la identificacién del problema dentro de
la organizacion, la propuesta de solucion y la planificaciéon de las acciones de
mejora orientadas a optimizar el proceso de planificacion y control de las 6rdenes

de trabajo.

3.1 Objetivo General

Analizar el proceso de planificacion y control de las 6rdenes de trabajo de
mantenimiento en la empresa Mantenimiento y Supervisién S.A., con el fin de
identificar oportunidades de mejora que permitan optimizar la ejecucion de las

actividades operativas.

3.2 Objetivos Especificos

Para cumplir con el objetivo general, se establecieron tres objetivos especificos:

1. Analizar el proceso actual de planificacion y ejecucion de las érdenes de
trabajo dentro de la empresa.
2. ldentificar los principales factores que generan retrasos o dificultades en la

ejecucion de las actividades de mantenimiento.
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3. Proponer acciones de mejora orientadas a optimizar la planificacion y el

control de las érdenes de trabajo dentro del proceso analizado.

3.3 Metodologia

El presente trabajo se desarrollé bajo un enfoque de investigacion—accion, el cual
permite analizar una situacién problematica dentro de una organizacién real con el

propésito de generar propuestas de mejora.

Para la identificacion del problema se utilizaran diferentes técnicas de recopilacion
y analisis de informacién, tales como la revisién de documentacion interna,
observacion directa de las actividades de mantenimiento y analisis de los registros

de trabajo relacionados con la ejecucion de las 6rdenes de trabajo.

A partir del analisis de esta informacién se buscara identificar las causas que
generan dificultades dentro del proceso seleccionado, lo cual permitira plantear
alternativas de mejora orientadas a optimizar la eficiencia operativa de la

organizacion.

3.3.1 Identificacion y Analisis del Problema

En la primera etapa se realizé un analisis del contexto organizacional de la

empresa Mantenimiento y Supervisién S.A., con el objetivo de identificar un
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problema relacionado con el proceso de planificacién y control de las 6rdenes de

trabajo de mantenimiento.

Para ello se analizara el funcionamiento actual del proceso, considerando aspectos
como la planificacién de actividades, la asignacion de recursos y el seguimiento de
los trabajos ejecutados en campo. Este analisis permitira identificar posibles
dificultades que puedan afectar la eficiencia del proceso, tales como retrasos en la

programacion de actividades o ajustes en los cronogramas de trabajo.

El diagndstico inicial se basara en la revision de documentacién interna,
observacion de las actividades de mantenimiento y analisis de registros
relacionados con la ejecucion de las 6rdenes de trabajo. La informacion recopilada
permitira comprender las causas del problema y servira como base para el

desarrollo de la propuesta de mejora.

Asimismo, se describird el método utilizado para realizar el diagnéstico, el cual
incluira herramientas de analisis orientadas a identificar los principales factores

que influyen en el problema detectado.

La gestién del mantenimiento industrial constituye un elemento clave para la
competitividad organizacional, ya que permite garantizar la disponibilidad,
confiabilidad y eficiencia de los activos productivos. Segun Terry Wireman, el

mantenimiento productivo total (TPM) se orienta a maximizar la eficiencia de los
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equipos mediante la participacién de todo el personal involucrado en el proceso

productivo.

En este contexto, la planificacién y control de las 6rdenes de trabajo representan
una herramienta fundamental para la gestion eficiente del mantenimiento, ya que
permiten estructurar las actividades, asignar recursos y realizar seguimiento a la
ejecucion de las tareas. De acuerdo con R. Keith Mobley, una adecuada
planificacion reduce la probabilidad de fallas imprevistas y mejora la utilizacién de

los recursos disponibles.

Asimismo, desde la perspectiva de la gestidon de proyectos, la implementacion de
mejoras en procesos organizacionales debe abordarse mediante metodologias
estructuradas que incluyan planificacion, ejecucién, control y evaluacién. El Project
Management Institute establece que una correcta gestion del cronograma, los

recursos y los riesgos permite asegurar el éxito de los proyectos de mejora.

Por otro lado, la gestidon de operaciones destaca la importancia de optimizar los
procesos para incrementar la eficiencia y reducir costos. En este sentido, autores
como Nigel Slack sefalan que la mejora continua de los procesos productivos es

un factor determinante para la competitividad de las organizaciones.

En consecuencia, la presente propuesta se fundamenta en la integracién de

principios de mantenimiento industrial, gestion de proyectos y mejora de procesos,
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con el objetivo de optimizar la planificaciéon y control de las 6rdenes de trabajo

dentro de la organizacion.

3.3.2 Planificacion de la Solucion

En esta etapa se desarrollara la planificacion de la solucion orientada a mejorar el
proceso de planificacién y control de las 6rdenes de trabajo dentro de la empresa.
Para ello, se estructurara un plan de accion que permita abordar las principales
causas identificadas durante la fase de diagnéstico del problema.

El plan de accién estara conformado por un conjunto de actividades orientadas a
optimizar la organizacion de las tareas de mantenimiento, mejorar la asignacion de
recursos y fortalecer los mecanismos de seguimiento y control de las érdenes de
trabajo dentro de la organizacion. Estas acciones seran definidas considerando los
resultados obtenidos en el analisis del proceso actual y las oportunidades de
mejora identificadas.

Asimismo, se estableceran criterios para priorizar las acciones de mejora, tomando
en cuenta factores como el impacto en la eficiencia del proceso de mantenimiento,
la viabilidad de implementacion dentro de la organizacion, la disponibilidad de
recursos y el tiempo requerido para ejecutar las acciones propuestas.

Para estructurar la planificacién de la solucion se utilizaran herramientas propias
de la gestién de proyectos, tales como la definicion de actividades, la asignacion
de responsabilidades, la estimacidon de tiempos de ejecucién y el seguimiento de

resultados mediante indicadores de desempefio. Estas herramientas permitiran
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organizar de manera sistematica la implementacion de las acciones de mejora y
facilitar el control del avance de las actividades propuestas.

La planificacion de la solucion permitira establecer una propuesta de mejora
estructurada que contribuya a optimizar la gestion de las 6rdenes de trabajo dentro
de la empresa, fortaleciendo la eficiencia del proceso de mantenimiento y

mejorando la coordinacién de los recursos involucrados.

3.3.2.1 Definicién de Alcance y Recursos

En esta fase se definira el alcance de la intervencion y los recursos necesarios
para la implementacion de las acciones de mejora propuestas. La delimitacion del
alcance permitira establecer con claridad los aspectos del proceso de planificacion
y control de las 6rdenes de trabajo que seran analizados y mejorados dentro del

desarrollo del presente estudio.

El alcance del proyecto estard enfocado en el analisis y mejora del proceso de
planificacion, programacién y seguimiento de las érdenes de trabajo dentro del
area de mantenimiento de la empresa Mantenimiento y Supervisiéon S.A. En este
sentido, el estudio se centrara en identificar oportunidades de mejora relacionadas
con la organizacién de las actividades de mantenimiento, la coordinaciéon de

recursos y el control de la ejecucidn de los trabajos programados.
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Por otro lado, el proyecto no contempla la intervencion directa en otros procesos
organizacionales de la empresa, tales como la gestidon administrativa, los procesos
financieros o las estrategias comerciales de la organizacién, ya que estos aspectos

se encuentran fuera del alcance del presente estudio.

Asimismo, se identificaran los recursos necesarios para el desarrollo de la
propuesta de mejora, considerando recursos humanos, tecnolégicos y de
informacion. Entre los recursos humanos se contemplara la participacion del
personal involucrado en el proceso de mantenimiento, incluyendo supervisores,
técnicos y responsables de la planificacion de las 6rdenes de trabajo. En cuanto a
los recursos tecnolégicos, se consideraran las herramientas de gestion y los
sistemas de informacion utilizados para el registro y control de las actividades de

mantenimiento.

De igual manera, se tomara en cuenta la informacion operativa relacionada con las
6rdenes de trabajo, tales como registros de actividades, programacién de trabajos

y reportes de ejecucion, los cuales servirdn como base para el analisis del proceso.

La definicion del alcance y de los recursos permitira asegurar que la propuesta de
mejora sea viable de implementar dentro del periodo establecido para el desarrollo

del proyecto, optimizando el uso de los recursos disponibles y facilitando el
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seguimiento de las acciones planteadas. Identificacion y descripcion un problema
al interior de la organizacion

En la presente seccion se identifica y describe un problema especifico dentro de
uno de los procesos operativos de la empresa Mantenimiento y Supervision S.A.,
organizacion dedicada a brindar servicios de mantenimiento mecanico, eléctrico y

refractario en plantas industriales.

El anélisis se centra en el area de mantenimiento industrial, donde se ejecutan
actividades de mantenimiento preventivo y correctivo en equipos de plantas de
produccion. Este proceso requiere una adecuada planificaciéon de actividades,
coordinacion de recursos humanos y materiales, asi como un seguimiento continuo

de las 6rdenes de trabajo programadas.

Durante el desarrollo de las operaciones se han identificado ciertas dificultades
relacionadas con la planificacion y el control de las 6rdenes de trabajo, lo cual
puede generar retrasos en la ejecucién de las actividades programadas. Esta
situacion impacta directamente en la eficiencia del proceso y puede afectar el

cumplimiento de los plazos establecidos con el cliente.

Por esta razoén, resulta necesario analizar el proceso actual de planificacion y

ejecucion de las 6rdenes de trabajo con el objetivo de identificar las causas del
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problema y proponer acciones de mejora orientadas a optimizar el desempefio del

proceso dentro de la organizacion.

4  Descripcion de la empresa a intervenir

4.1 Caracteristicas de la empresa

411 Misién

La misién de la empresa es brindar soluciones electromecanicas y refractarias de
manera segura y eficiente, protegiendo el medio ambiente y generando resultados

satisfactorios para los clientes, colaboradores y demas partes interesadas.

4.1.2 Vision

La visién de la organizacion es consolidarse como una empresa lider y sostenible

en el mantenimiento de plantas de procesamiento industrial a nivel nacional.

4.1.3 Mapa de procesos

La empresa cuenta con un mapa de procesos que permite organizar sus

actividades y garantizar el adecuado funcionamiento de sus operaciones.
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Dentro de este mapa se identifican tres tipos principales de procesos:

Procesos estratégicos: relacionados con la direccion y gestion de la organizacion,

incluyendo la planificacion estratégica y la toma de decisiones.

Procesos operativos: vinculados directamente con la prestacién de los servicios de
mantenimiento, tales como la planificacién de actividades, ejecucion de trabajos

en campo y control de resultados.

Procesos de soporte: orientados a brindar apoyo a los procesos operativos,
incluyendo areas como gestion administrativa, seguridad y salud ocupacional,

gestion ambiental y recursos humanos.

La interaccion entre estos procesos permite asegurar que las actividades de
mantenimiento se desarrollen de manera eficiente y cumpliendo con los estandares

establecidos por la organizacion.

4.1.4 Descripcion del proceso a intervenir

El proceso seleccionado para el presente estudio corresponde al proceso de

planificacion y ejecucién de las érdenes de trabajo de mantenimiento industrial.
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Este proceso inicia con la programacion de las actividades de mantenimiento,
donde se definen las tareas a realizar, los recursos necesarios y el tiempo estimado
para la ejecucion de los trabajos. Posteriormente, se procede con la asignacion del

personal responsable y la ejecucién de las actividades en campo.

Durante la ejecucién de los trabajos se realiza el seguimiento de las actividades
programadas, verificando que las tareas se desarrollen de acuerdo con los
procedimientos establecidos y cumpliendo los estandares de seguridad y calidad

definidos por la empresa.

Finalmente, el proceso concluye con el registro de los trabajos ejecutados y la
validacién de los resultados obtenidos, lo cual permite evaluar el desempeno del

proceso y asegurar la correcta ejecucion de las actividades de mantenimiento.

4.1.5 Descripcion del problema que presenta el proceso

En el desarrollo del proceso de planificacién y ejecucion de las 6rdenes de trabajo
se han identificado situaciones que evidencian ciertas dificultades en Ia
organizacion y control de las actividades de mantenimiento.

En algunos casos, la planificacion inicial de las érdenes de trabajo requiere ajustes
durante la ejecucién de las actividades, debido a cambios en la disponibilidad de

recursos, coordinacién entre areas o modificaciones en las prioridades operativas.
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Estas situaciones pueden generar retrasos en la ejecucion de los trabajos
programados y afectar la eficiencia del proceso de mantenimiento, lo que puede
impactar en el cumplimiento de los plazos establecidos para la realizacion de las

actividades.

Asimismo, la falta de herramientas estandarizadas para el seguimiento y control de
las 6rdenes de trabajo puede dificultar la visualizacion del estado de avance de las
actividades, lo cual limita la capacidad de identificar oportunamente posibles

desviaciones en la planificacion.

Por lo tanto, resulta necesario analizar este proceso con el fin de identificar
oportunidades de mejora que permitan optimizar la planificacion y el control de las
6rdenes de trabajo, contribuyendo a mejorar la eficiencia del proceso de

mantenimiento dentro de la organizacion.

Con el fin de sustentar el diagnéstico del problema, se realizé un anélisis del
comportamiento del proceso de planificacién y ejecucién de érdenes de trabajo,
identificando evidencias asociadas a retrasos en la programacién, reprocesos y
deficiencias en la asignacion de recursos.

A partir de la revisidon de registros operativos y observaciones en campo, se

identific6 que un porcentaje significativo de las 6rdenes de trabajo presenta
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desviaciones respecto a la planificacién inicial, lo que evidencia la falta de

estandarizacion en los procedimientos de programacion y control.

Asimismo, se evidencié que la informacién relacionada con las érdenes de trabajo

no se encuentra centralizada ni actualizada en tiempo real, lo que dificulta la toma

de decisiones y el seguimiento del estado de las actividades.

Adicionalmente, mediante entrevistas con el personal operativo se identificaron

problemas de coordinacion entre las areas involucradas, lo que genera retrasos en

la ejecucidn de las actividades y un uso ineficiente de los recursos disponibles.

Estas evidencias permiten concluir que el problema no solo radica en la ejecucion

de las actividades, sino principalmente en la planificacién y control del proceso, lo

cual justifica la necesidad de implementar una propuesta de mejora estructurada.

5 Establecimiento de planes de accion para la solucion del problema

Actividad Responsable Recursos Indicador REliget
esperado

Diagnostico  del | Supervisor Registros, % actividades | Identificacion de

proceso mantenimiento entrevistas analizadas fallas

Disefio del | Jefe Documentacion | Procedimiento o
- - . . Estandarizacion

procedimiento mantenimiento técnica validado

Implementacion Equipo técnico Software, % cumplimiento | Mejora operativa

piloto quip tiempo ° P J P

Evaluacién Gerencia Reportes Reduccion de | Optimizacion del

retrasos

proceso
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5.1 Establecimiento de objetivos

Con base en el problema identificado relacionado con las deficiencias en la
planificacion y control de las o6rdenes de trabajo dentro del proceso de
mantenimiento, se plantea un plan de accién orientado a mejorar la organizacién
de las actividades, optimizar la asignacion de recursos y fortalecer el seguimiento
de los trabajos ejecutados.

El objetivo del plan de accion es implementar mejoras en el proceso de
planificacion y control de las érdenes de trabajo con el fin de reducir retrasos en la
ejecucion de actividades de mantenimiento, mejorar la coordinacidén entre los
responsables del proceso y optimizar el uso de los recursos disponibles.

Para lograr este propdsito se establecen los siguientes objetivos especificos del
plan de accion:

e Mejorar la planificacion de las o6rdenes de trabajo mediante Ia
estandarizacién de procedimientos para la programacion de actividades de
mantenimiento. Indicador de desempefo Reduccién del tiempo promedio
de retraso en 6rdenes de trabajo.

o Fortalecer el control y seguimiento de la ejecucion de las érdenes de
trabajo mediante el uso de herramientas de gestion que permitan
monitorear el avance de las actividades. Indicador de desempeio Nivel de

cumplimiento del cronograma de mantenimiento.
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e Optimizar la asignacién de recursos humanos y materiales necesarios para
la ejecucion de las actividades de mantenimiento. Indicador de desemperio
Porcentaje de utilizacion eficiente de recursos.

e Reducir los tiempos de retraso en la ejecucion de trabajos mediante una
mejor coordinacién entre las areas involucradas en el proceso. Indicador
de desempefio Nimero de reprocesos en actividades de mantenimiento.

Estos objetivos permitirdn orientar la implementacion de acciones concretas
destinadas a mejorar la eficiencia del proceso de mantenimiento dentro de la

organizacion.

5.2 Descripcion de la solucion

La solucién propuesta consiste en el disefio e implementacion de un conjunto de
mejoras orientadas a optimizar el proceso de planificacién y control de las érdenes

de trabajo dentro del area de mantenimiento.

Estas mejoras estaran enfocadas en fortalecer la organizacion de las actividades
de mantenimiento, mejorar la programacion de los trabajos y facilitar el seguimiento
de las o6rdenes de trabajo durante su ejecucion. Para ello, se plantea la
implementacion de procedimientos mas estructurados para la planificaciéon de
actividades, asi como el establecimiento de mecanismos de control que permitan
verificar el avance de los trabajos y detectar oportunamente posibles retrasos o

desviaciones.
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Asimismo, se propone mejorar la coordinacién entre los responsables del proceso
de mantenimiento, asegurando que la informacion relacionada con las érdenes de
trabajo sea gestionada de manera clara y oportuna. Esto permitira optimizar la
asignacion de recursos y mejorar la eficiencia en la ejecucién de los trabajos

programados.

La implementacién de estas mejoras permitira reducir los tiempos de retraso en la
ejecucion de actividades de mantenimiento, mejorar el control de los recursos
utilizados y fortalecer la gestion del proceso de mantenimiento dentro de la

organizacion.

El modelo de mejora propuesto se basa en la estandarizacion del proceso de
planificacion y control de 6rdenes de trabajo, incorporando herramientas de gestion
que permitan una mejor programacion de actividades, control en tiempo real y
trazabilidad de la informacion. Asimismo, se introducen mecanismos de
coordinacién entre areas y criterios de priorizacién de actividades que contribuyen

a mejorar la toma de decisiones y la eficiencia operativa.
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5.3 Secuencia de actividades para ejecucion de la solucion

Diagnéstico detallado del proceso actual

En esta fase se realizé un analisis exhaustivo del proceso de planificacién y control
de 6rdenes de trabajo dentro del area de mantenimiento. Para ello, se revisara la
documentacién existente, los registros de 6rdenes de trabajo y los cronogramas de
actividades, con el fin de identificar las principales fallas en la programacion,
asignacion de recursos y seguimiento de las actividades.

Asimismo, se llevaran a cabo observaciones directas del proceso en campo y
entrevistas con el personal involucrado (supervisores, planificadores y técnicos),
lo que permitira identificar las causas raiz de los retrasos, reprocesos y deficiencias
en la gestion del mantenimiento.

El resultado de esta fase sera un diagnéstico claro del estado actual del proceso,

incluyendo las principales oportunidades de mejora.

Fase 2. Disefo del nuevo procedimiento de planificacion y control
Con base en los resultados del diagnéstico, se procedera al disefio de un
procedimiento estandarizado para la planificacién y control de las érdenes de
trabajo. En esta fase se definiran:

e Las etapas del proceso de planificacién

e Los criterios para la programacion de actividades

e Los roles y responsabilidades de los actores involucrados
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e Los formatos o herramientas para el registro y seguimiento de las érdenes
de trabajo
Adicional, se estableceran mecanismos de control que permitan monitorear el
avance de las actividades en tiempo real, asi como indicadores de desempefo
orientados a medir la eficiencia del proceso.
El resultado sera un modelo estructurado que facilite la organizacién, control y

trazabilidad de las 6rdenes de trabajo.

Fase 3. Implementacion piloto del nuevo procedimiento
Se realizara la implementacion del nuevo procedimiento en un entorno controlado
dentro del area de mantenimiento, con el fin de evaluar su funcionamiento en
condiciones reales.
Se capacitara al personal involucrado sobre el uso del nuevo procedimiento y las
herramientas definidas, asegurando la correcta comprensiéon de los cambios
introducidos.
Durante la implementacién piloto se hard seguimiento continuo a la ejecucién de
las 6rdenes de trabajo, verificando aspectos como:

e Cumplimiento de la programacion

e Uso adecuado de los recursos

¢ Nivel de coordinacién entre areas

e Reduccion de retrasos en actividades
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Esta fase permitira identificar posibles dificultades en la aplicacién del modelo

propuesto.

Fase 4. Evaluacion de resultados y mejora continua
Finalmente, se realizara una evaluacion del desempefio del nuevo procedimiento
implementado, comparando los resultados obtenidos con la situacion inicial del
proceso.
Se analizaran los indicadores de desempenfo definidos, tales como:

e Reduccién de tiempos de retraso

¢ Nivel de cumplimiento del cronograma

e Eficiencia en el uso de recursos
Con base en estos resultados, se propondran ajustes al procedimiento con el fin
de optimizar su funcionamiento y asegurar su sostenibilidad en el tiempo.
Esta fase permitira consolidar una mejora continua del proceso de planificacién y

control de las 6rdenes de trabajo dentro de la organizacion.

La propuesta de mejora se basa en la implementacién de un modelo estructurado
de planificacién y control de érdenes de trabajo, orientado a optimizar la eficiencia
del proceso de mantenimiento mediante la estandarizacién de procedimientos, la
incorporacion de herramientas de gestion y el fortalecimiento de los mecanismos

de seguimiento.

INSTITUTO EUROPEO DE POSGRADO®

Nota Técnica preparada por el Instituto Europeo de Posgrado. Este contenido es propiedad del Instituto Europeo de
Posgrado.

Su difusién, reproduccién o uso total o parcial para cualquier otro propdsito queda prohibida. Todos los derechos
reservados.



¥ OPTIMIZACION DEL PROCESO DE PLANIFICACION Y CONTROL DE ORDENES DE TRABAJO EN EL AREA DE MANTENIMIENTO 27

INDUSTRIAL DE LA EMPRESA MANTENIMIENTO Y SUPERVISION S.A

En primer lugar, se plantea la definicién de un procedimiento estandarizado que
establezca las etapas del proceso, los criterios de programacién y los roles de los
responsables, lo que permitira reducir la variabilidad en la ejecucién de las
actividades.

En segundo lugar, se propone la implementacién de herramientas de control que
faciliten el seguimiento en tiempo real de las érdenes de trabajo, permitiendo
identificar desviaciones de manera oportuna y tomar acciones correctivas.
Asimismo, la propuesta incluye la definicion de indicadores de desempefio
orientados a medir la eficiencia del proceso, tales como el cumplimiento del
cronograma, la reduccion de tiempos de retraso y la optimizacion del uso de
recursos.

Finalmente, se plantea un enfoque de mejora continua que permita evaluar los
resultados obtenidos vy realizar ajustes al procedimiento, garantizando la

sostenibilidad de las mejoras implementadas en el tiempo.

5.4 Descripcion de recursos necesarios para la ejecucion de la solucién

Para la ejecucion del plan de accidon sera necesario contar con diferentes tipos de
recursos que permitan implementar de manera efectiva las acciones de mejora
propuestas.

En cuanto a los recursos humanos, se requerira la participaciéon del personal

involucrado en el proceso de mantenimiento, incluyendo supervisores, técnicos de
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mantenimiento y responsables de la planificacion de las 6rdenes de trabajo. Estos
actores desempefiaran un papel fundamental en la implementacién y seguimiento
de las mejoras propuestas.

Respecto a los recursos tecnoldgicos, se considerara el uso de herramientas de
gestion que permitan registrar y controlar la informacion relacionada con las
o6rdenes de trabajo, facilitando el seguimiento de las actividades y la toma de
decisiones dentro del proceso de mantenimiento.

Asimismo, se utilizaran recursos de informacién relacionados con los registros
operativos de mantenimiento, tales como reportes de ejecucion de trabajos,
cronogramas de actividades y documentacion interna del proceso.

Finalmente, se contemplaran recursos financieros asociados a la implementacién
de las mejoras propuestas, principalmente relacionados con el tiempo dedicado
por el personal para la implementacion del nuevo procedimiento y la optimizacion

del proceso de planificacién de las érdenes de trabajo.

Los recursos identificados se encuentran directamente relacionados con las
actividades del plan de accion. Por ejemplo, los recursos humanos seran
fundamentales en la ejecucién y control de las actividades, mientras que los
recursos tecnologicos facilitaran la gestion de la informacion y el seguimiento de
las 6rdenes de trabajo. Esta integracion permitira garantizar una implementacion

efectiva de las mejoras propuestas.
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6 Definicion del alcance de la solucidn, partes interesadas, cronograma y

presupuestos.

El presente proyecto tiene como alcance la mejora del proceso de planificacion y
control de las érdenes de trabajo dentro del area de mantenimiento industrial de la
empresa Mantenimiento y Supervision S.A.

La intervencion se enfoca en optimizar la programacién de actividades, la
asignacion de recursos y el seguimiento de los trabajos ejecutados en campo, con
el objetivo de reducir retrasos, minimizar reprocesos y mejorar la eficiencia
operativa del proceso de mantenimiento.

Asimismo, el proyecto contempla la identificacion de las partes interesadas
involucradas en el proceso, la definicion de un cronograma de ejecucion y la
estimacion del presupuesto requerido para la implementacion de la propuesta de
mejora.

Cabe sefalar que el alcance del proyecto se limita al analisis y mejora del proceso
de gestidon de 6rdenes de trabajo, sin incluir modificaciones en otros procesos
organizacionales como la gestion financiera, administrativa o comercial de la

empresa.
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6.1 Alcance final de la solucién

El alcance del proyecto comprende la implementacion de un nuevo procedimiento
para la planificacion y control de las 6rdenes de trabajo dentro del area de
mantenimiento industrial. Se espera como resultado la reduccion de retrasos en la
ejecucion de actividades, la mejora en la coordinacién de recursos y el incremento

en la eficiencia operativa del proceso de mantenimiento.

6.2 Identificacion de responsables de las actividades para ejecucion

El alcance final de la soluciéon contempla la implementaciéon de un conjunto de
herramientas y documentos que permitiran estandarizar y mejorar el proceso de
planificacion y control de las 6rdenes de trabajo dentro del area de mantenimiento.
Como resultado del proyecto, se entregaran los siguientes productos:

e Procedimiento documentado de planificacion y control de 6rdenes de
trabajo, donde se definan las etapas del proceso, responsables, tiempos y
criterios de ejecucion.

e Formatos estandarizados para la gestion de d&rdenes de trabajo,
incluyendo:

o Formato de planificacién de actividades
o Formato de asignacion de recursos

o Formato de seguimiento y control de ejecucién
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e Definicion de indicadores de desempeiio (KPIs) para el control del proceso,
tales como:

o Cumplimiento de programacion (%)
o Desviacién de tiempos de ejecucién
o Indice de reprocesos

o Eficiencia en el uso de recursos (HH)

e Propuesta de herramienta de control (matriz en Excel o similar) que permita
realizar el seguimiento del estado de las 6rdenes de trabajo y facilitar la
toma de decisiones.

e Modelo de cronograma tipo para la planificacion de actividades de
mantenimiento, orientado a mejorar la organizacién y control de las
intervenciones.

Estos entregables permitirdn mejorar la eficiencia del proceso, asegurar la correcta
planificacion de las actividades y fortalecer el control operativo dentro del area de

mantenimiento.

6.3 Cronograma de ejecucion

El cronograma del proyecto ha sido estructurado mediante un diagrama de Gantt
que permite visualizar la secuencia de actividades, su duracion y las relaciones de
dependencia entre ellas.

La ruta critica del proyecto estda conformada por la secuencia completa de

actividades desde el diagnéstico inicial hasta la implementacion de mejoras finales,
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lo que implica que todas las actividades son criticas y no presentan holgura. En
consecuencia, cualquier retraso en alguna de estas etapas afectara directamente
la duracion total del proyecto.
Este enfoque permite asegurar una planificacion coherente y un control adecuado
del avance del proyecto, facilitando la toma de decisiones oportunas durante la
implementacién del plan de mejora.

e Duracién total del proyecto: 12 semanas

e No hay holgura (slack = 0)

e Cualquier retraso en una actividad retrasa todo el proyecto

El cronograma del proyecto ha sido estructurado en cuatro fases principales:
diagnéstico, disefio, implementacién y evaluacion, las cuales se encuentran
directamente alineadas con el plan de accién definido en el capitulo 5.

Cada actividad del cronograma ha sido definida considerando su duracion,
responsable y entregable, lo que permite asegurar la trazabilidad del proyecto y su
adecuada ejecucion. Esta estructura facilita la articulacion entre la planificacion
técnica del proyecto y la asignacion de recursos necesarios para su

implementacién
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Tabla 1. Cronograma de actividades.

Duracion

Respo

33

ID Fase Actividad Predecesora Entregable
(Sem) nsable
. . Informe de
Diagnostico ; g
. . Ing. de|diagndstico
A | Diagnéstico |[del proceso 2 -
Campo |del proceso
actual
actual
Analisis ~ de Ing. de cl\:/lait;l;s o
B |[Diagnéstico [informacion y 1 A 9 .
Campo | (Ishikawa /
causas g
analisis)
Else?/go del Ina. de Procedimient
C |Disefio Eocedimient 2 2 Cgﬁw o |°
g PO | documentado
Definicion de Ina. de KPIs definidos
D |Disefio indicadores y 1 C Cg. + formatos de
) ampo
herramientas control
E Implementa | Capacitacion 1 D ?(L)ererw/ Registro de
cion del personal RRHH capacitacion
. SUpeVi | 5 qenes  de
Implementa | Implementaci sor de . .
F g L 3 E trabajo  bajo
cioén 6n piloto Manten .
o nuevo sistema
imiento
Implementa | Seguimiento Ing. de|Reporte de
G - 2 F L
cion y control Campo | seguimiento
H |Evaluacion Evaluacion 1 G Ing. de|Informe de
de resultados Campo |resultados
Aiustes Ina. de Procedimient
I Evaluacion U Y 1 H 9- o} final
mejora final Campo .
optimizado
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Sem Sem Sem Sem Sem Sem Sem Sem Sem Sem Sem | Sem

Actividad

1 2 3 4 5 5 7 8 9 10 11 12
Diagnéstico ||| ||
Diagndstico [
Disefio R
Disefio [ |
Implementaci
on l

Implementaci
on Bl el

I’mplementaci l l
6n

Evaluacion
Evaluacion

m (O|O|W|>

-

-l ®

6.4 Presupuesto

El presupuesto del proyecto ha sido elaborado a partir del cronograma de
actividades, estableciendo una relacion directa entre cada actividad, su duracién y
los recursos humanos requeridos.

Para cada actividad se estimaron las horas-hombre necesarias en funcién de su
complejidad y duracién, asi como el perfil del responsable asignado, lo que permitié
calcular el costo asociado de manera precisa.

Esta integracién garantiza la coherencia técnica del proyecto, ya que los costos
reflejan directamente el esfuerzo requerido para la ejecucién de cada fase:
diagnéstico, disefio, implementacion y evaluacion.

Todos los valores del presupuesto se expresan en ddolares americanos (USD) y

corresponden a valores absolutos (no miles ni millones).
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Costo Costo

D:'ézfr"c)m Responsable esti:g das HH total
(USD) (USD)
A |Diagnostico del| o 6ctico 2 |Ing. campo 80 15 | 1,200
proceso actual
Andlisis de| . i
B Diagnéstico 1 Ing. Campo 40 15 600
causas
c |Disefio Disefio Ing. Campo 80 15 | 1,200
procedimiento
p |Definicion Disefio Ing. Campo 40 15 | 600
KPIs y formatos '
E Capacitacion Implementacion 1 Supervisor 40 18 720
del personal
F I'Dr;?gt'sme”tac"’” Implementacion| 3 | Supervisor 120 18 | 2,160
G Seguimiento y Implementacion 2 Ing. Campo 80 15 11,200
control
p |Evaluacion de g ) acion 1 |ing. campo 40 15 | 600
resultados
| |Alustes Y| Evaluacién 1 Ing. Campo 40 15 | 600
mejora final

El presupuesto presentado se encuentra directamente vinculado con el
cronograma del proyecto, ya que cada actividad cuenta con una estimacién de
duracién, recursos asignados y costo asociado en funcién de las horas-hombre

requeridas.
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Esta estructura permite garantizar la coherencia técnica del proyecto, asegurando
que los costos reflejen de manera realista el esfuerzo necesario para la ejecucion
de cada fase: diagndstico, disefio, implementacién y evaluacion.
El ahorro econémico generado por el proyecto se fundamenta en la reduccion de
ineficiencias operativas identificadas en el proceso actual de planificacién y
ejecucion de las 6rdenes de trabajo.
Durante el diagndstico del proceso (fase A y B), se identificd que existen pérdidas
de tiempo asociadas a una planificacion deficiente, tales como:

o Retrasos en el inicio de actividades por falta de coordinacién

e Reprocesos debido a informacion incompleta en las érdenes de trabajo

e Tiempos muertos por inadecuada asignacion de recursos

e Falta de seguimiento en campo
Estas ineficiencias generan una pérdida estimada de 2 horas-hombre por dia por
técnico, considerando un equipo promedio de trabajo conformado por 5 técnicos.
Por lo tanto, la pérdida diaria se calcula de la siguiente manera:

e 2 HH/dia x 5 técnicos = 10 HH/dia
Considerando un promedio de 22 dias laborales al mes:

e 10 HH/dia x 22 dias = 220 HH/mes
Si se considera un costo promedio de mano de obra de 12 USD por hora, la pérdida
econdmica mensual asciende a:

e 220 HH x 12 USD = 2,640 USD/mes
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En este contexto, la implementacion del nuevo procedimiento de planificacion y
control de las ordenes de trabajo permitira reducir significativamente estas
pérdidas operativas, estimandose un ahorro mensual aproximado de 2,700 USD,
asociado a la mejora en la eficiencia del proceso.
El retorno de la inversion se calcula en funcion del ahorro mensual generado por
la mejora del proceso:

e Inversion total: 8,880 USD

e Ahorro mensual estimado: 2,700 USD
Periodo de recuperacion:
8,880 /2,700 = 3.29 meses
Retorno anual:
Beneficio anual = 2,700 x 12 = 32,400 USD
ROI = (32,400 — 8,880) / 8,880 x 100 = 265% anual
El calculo del ROl se fundamenta en la reduccién de pérdidas operativas
identificadas durante el diagndstico del proceso, especificamente aquellas
asociadas a tiempos muertos, reprocesos y deficiencias en la planificacion.
La mejora propuesta permite recuperar aproximadamente 220 horas-hombre
mensuales que actualmente se pierden por ineficiencias operativas, lo que se
traduce en un ahorro econémico directo.
En este sentido, el ROl obtenido no solo refleja la viabilidad financiera del proyecto,
sino también su impacto en la eficiencia operativa y en la optimizaciéon del uso de

los recursos dentro del area de mantenimiento.
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