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Resumen

La presente investigacion titulada “Gestion de almacén de materiales para
incrementar la productividad en la empresa TFM S.A.C.- Chimbote 2020”. Se
desarroll6 como objetivo principal mejorar la gestion de almacén de materiales para
incrementar la productividad en la empresa TFM S.A.C. El tipo de estudio segun el
alcance fue aplicativo, de disefio pre experimental, y tuvo como poblacion al
inventario total de materiales en 16 semanas. Obteniéndose que la aplicacion 5s
era de 23% incrementandose a 94%. Igualmente se realiz6 el método ABC teniendo
como resultado el valor de 9,14 y 69 materiales con respecto a los grupos A, By C.
Se evaluo la variacion de la productividad inicial y final después de las mejoras en
el software IBM SPSS V25, aplicando la estadistica T Student para muestras
relacionadas aceptandose la hipétesis; es decir, la aplicacion de las mejoras
incremento la productividad de la gestion de almacén de materiales en la empresa
TFM S.A.C. Se concluy6 que los tiempos muertos en el despacho de materiales
desaparecieron; la eficiencia paso de 68% a 98% vy la eficacia aumentd 20%. La
productividad pas6 de 1 despacho por hora a 3 despachos por hora en el almacén

de materiales de la empresa en estudio.

Palabras clave: gestion de almacén, productividad, 5s, ABC



Abstract

This research entitled "Management of material warehouse to increase productivity
in the company TFM S.A.C.- Chimbote 2020". The main objective was to improve
material warehouse management to increase productivity in TFM S.A.C. The type
of study by scope was application, pre-experimental design, and had as a population
the total inventory of materials in 16 weeks. Getting the 5s application to be 23%
increasing to 94%. The ABC method was also performed resulting in the value of
9.14 and 69 materials with respect to groups A, B and C. The variation in initial and
final productivity was evaluated after improvements in IBM SPSS V25 software,
applying the T Student statistic for related samples by accepting the hypothesis; that
is, the application of the improvements increased the productivity of material
warehouse management in the company TFM S.A.C. It was concluded that
downtime in the materials office disappeared; efficiency increased from 68% to 98%
and efficiency increased by 20%. Productivity went from 1 dispatch per hour to 3

dispatches per hour in the company's material warehouse under study.

Keywords: warehouse management, productivity, 5s, ABC



l.  INTRODUCCION

La presente investigacion titulada “Gestion de Almacén de Materiales para
Incrementar la Productividad de la Empresa TFM S.A.C. - Chimbote 2020” se
propuso con la finalidad de mejorar la eficiencia y eficacia del area de almacén
debido a que las demas areas de la empresa se vieron afectadas con los precarios
procesos de almacenamiento. Por ello, se propuso la implementacion de una
mejora de la gestibn de almacén de materiales, a partir de herramientas que
mitiguen las problematicas detectadas en el area, la cual resulté ser la ejecucion
principal para restaurar la organizacion en beneficio de toda la empresa y por ende
satisfaccion del cliente.

En la categoria mundial, las compafiias suelen tener problemas en la gestién de
almacén originado por la variacion de la produccion, que genera una baja
productividad, es por ello, que es vital controlar los materiales que se necesitan
para la ejecucion de la produccion, de esta manera logran ser mas eficientes al
reducir costos y tiempos. (Pefia y Silva, 2016, pag.2). Tener un nivel alto de
productividad, es una gran ventaja tanto para conservarse en el mercado, como
para incrementar la utilidad de la compaifiia y del empleado, también se logra
perfeccionar la calidad del producto o servicio que se le brinda al cliente a través
de una mayor eficiencia. (Pino, Ponce, Avilés y Vallejos, pag.2). Para lograr
incrementar la productividad se utilizan herramientas que sirven para determinar,
analizar el estado real y generar la posible mejora. (Huguet y Ezequiel, 2016,
pag.2).

Es importante conocer los materiales existentes en el almacén con el objetivo de
saber si son los necesarios para la elaboracion de la demanda de los productos, de
esa manera se obtiene una mejora en la calidad y la eficiencia. (Martinez, Palmero
y Gonzélez, 2017, parr. 8). En la categoria nacional, las compafias también tienen
problemas, como la empresa Tai Loy S.A., que no cuenta con el plan adecuado
para la colocacion de los productos, lo cual influye en la pérdida de éstos, el
completo caos, pérdida del tiempo al obtener el producto deseable, estos
problemas generan sobre costos y baja productividad. (Alberca y Cabrejos, 2017).
Otra compaiiia es la distribuidora Rodriguez Parma, que constantemente sufre

pérdidas a causa del vencimiento de los mismos por no clasificar los productos que



mas se vende, ni contabilizar bien las entradas y salidas, utilizando un método
ineficiente para almacenar sus productos. (Rivera, 2018).

La empresa TFM S.A.C. se dedica a la fabricacion y montaje de estructuras
metalicas que inicio su labores en febrero del afio 2017, es decir es una empresa
con escasos afos de experiencia, pero esto no le ha impedido que la magnitud de
su clientela se haya incrementado de manera considerable en este corto plazo y
con ello, ha desencadenado a nivel general una lista de cambios en la empresa
debido al aumento de la demanda de proyectos, lo cual implicé un gran impacto en
la eficiencia y eficacia que se ha visto afectada durante el tltimo afio perjudicando
asi diferentes sub areas a pesar de las modificaciones e implementacion de
herramientas de calidad que han sido significativos para la rentabilidad y
organizacion de la empresa pero no ha logrado dar solucién al incremento de la
productividad.

En el area de planta, los trabajadores para cumplir sus funciones deben solicitar los
materiales correspondientes al proyecto y la actividad a desempefiar, sin embargo,
en muchas ocasiones existen demoras en la entrega de dichos materiales e incluso
la inexistencia del material se presenta constantemente. Por ende, la solucién mas
factible pero no la adecuada es hacer adquisiciones imprevistas lo que genera
sobrecostos, pero hace posible la realizacion de las actividades sin mucho retraso
para poder cumplir con el cronograma de entrega del proyecto y de esta manera no
generar el incumplimiento de contrato que se tiene establecido con el cliente, ya
que cabe resaltar que el retraso en la culminacion de los proyectos genera un 57%
de los reclamos de los clientes segun los indicadores del area de ventas.

A consecuencia del incremento de la demanda de proyectos, todas las areas de la
empresa obligadas al cambio, mejoraron sus procedimientos, pero no fue el caso
del &rea de almacén, ya que la falta de organizacién y mala distribucién no permiten
el uso adecuado de los espacios lo que conlleva a que el capital humano tenga
mayor exigencia en la localizacion de los materiales, por lo tanto, el tiempo de
manipulacion y ubicacion de los materiales se extiende. Esto genera un incremento
en los recorridos y el plazo de entrega de los materiales provocando inactividad en
el area de produccion y tiempo muerto de 160 minutos de retraso en la entrega de

los materiales a la linea de produccién.



Asi mismo el &rea de almacén de materiales no cuentan con un sistema de
inventario correcto, esto conlleva a que no haya un control de stocks de los
materiales durante mucho tiempo, por ello no se conoce la cantidad existente de
cada producto en el momento en el que se necesita. De igual manera no lleva un
registro fisico de las entradas y salidas de materiales. Por este motivo la
investigacion procura resolver la problematica, mediante la mejora de la gestion de
almacén de materiales con la intension de incrementar la productividad. Frente a
esta razon se formula el siguiente problema: ¢ En qué medida la gestion de almaceén
de materiales incrementard la productividad de la empresa TFM S.A.C.-20207?

La presente investigacion se justifica en aspecto social, porque mediante ella se
beneficiara al trabajador, mejorando su rendimiento laboral al contar con un sistema
de gestion de almacén de materiales, que ayude en el control de las entradas y
salidas de dichos materiales, asi mismo beneficiara al cliente porque se le brindara
proyectos de mejor calidad logrando su satisfaccion. En cuanto a la justificacion
econOmica, porque a través de la gestion de almacén de materiales se va mejorar
la productividad, permitiendo de esta manera reducir los sobrecostos e
incrementando las utilidades. Justificacion ambiental porque al clasificar y ordenar
los materiales, va mejorar el ambiente de trabajo.

En lo que compete a la contribucidon metodoldgica se lograra identificar las
herramientas adecuadas y su correcta aplicacion que seran de gran aporte para
posteriores estudios independientemente del rubro de la empresa o tipo de
investigacion que se realice, ya que la gestion de almacén es variable y se adapta
a cualquier campo y su desempefio afectara diferentes areas con las que se
relaciona directa o indirectamente, es por ello que en este caso se evaluaran los
indicadores de eficiencia y eficacia en esta area con el fin de implementar medidas
correctivas y de esta manera cumplir con los objetivos de la empresa. Lo que
corresponde a lo especifico, todas las empresas tanto del rubro metal mecanica
como ajenos a ello se veran favorecidos en cuanto a la competitividad.

De la misma manera se plante6 como objetivo general: Mejorar la gestion de
almaceén de materiales para incrementar la productividad de la empresa TFM S.A.C
CHIMBOTE - 2020. Asimismo, los Objetivos Especificos son: Realizar el

diagnéstico situacional actual de la gestion de almacén de la empresa TFM S.A.C.



Determinar la productividad inicial en la gestion de almacén de materiales de la
empresa TFM S.A.C. Implementar la mejora de la gestion del almacén de
materiales de la empresa TFM S.A.C. Determinar la nueva productividad luego de
aplicar la nueva gestion de almacén de materiales de la empresa TFM S.A.C. La
hipotesis que se determind para la investigacion es: La mejora de la Gestidn de
Almacén incrementard la productividad en el almacén de materiales de la empresa
TFM S.A.C., Chimbote- 2020.



ll. MARCO TEORICO

Es considerable revisar los trabajos previos correspondientes al tema de
investigacion, es por ello que se recogieron estudios internacionales y nacionales.
Segun el estudio de (Pombal, y otros, 2019) titulado “Implementation of Lean
Methodologies in the Management of Consumable Materials in the Maintenance
Workshops of an Industrial Company”. Tuvieron como objetivo mejorar la
distribucion de la materia prima e insumaos, por lo cual, se realiz6 un reconocimiento
de los procesos que se realizan, se implementd el método 5s. Obtuvieron como
resultado la disminucion del tiempo de despacho en un 70%, también se mejoré el
control en un 30%, se actualizo el Excel de administracién de inventarios para
identificar las entradas y salidas, asi mismo se mejoré en la organizacion de la
colocacién de los stock, de esta manera concluyeron que es conveniente aplicar
este método porque genera un mejor clima laboral y permite mejorar la calidad del
producto.

En la investigacién de (Caridade, y otros, 2017), titulada “Analysis and optimisation
of a warehouse management in the automotive industry”, establecieron como
objetivo primordial reducir los costos en la gestién de almacén de la compaiiia, por
ello, el primero paso que realizaron fue, determinar las actividades del proceso
actual del &rea de almacén, el siguiente paso fue aplicar herramientas como el ABC
para clasificar los productos, el tercer paso fue reorganizar la ubicacidon de estos y
por ultimo se aplicé un software de sistema de administracion de almacenes. Los
resultados fueron; la ampliacion del almacén hasta 6200m?, también se logr6
reducir la cantidad de mano de obra admirativos de 4 a 2 y la eliminacion de los
sobrecostos mensuales hasta 55 000 euros, los autores concluyeron que es vital e
importante aplicar los métodos utilizados porque permiten tener una mayor
exactitud de la cantidad de productos que existen en el almacén de esta manera se
mejora en la eficiencia y eficacia del area.

Segun el articulo de (Freitas, y otros, 2019), titulado “Improving efficiency in a hybrid
warehouse: a case study”, se plantearon como objetivo reducir el tiempo muerto
ocasionado por la falta de organizacion del area en estudio en la empresa de
fabricacion de autos, por lo cual utilizaron el diagrama Ishikawa, lluvia de ideas y el

método 5s y diagrama espagueti para mejorar los procesos, obteniendo como



resultado la reorganizacion de la ubicacion de los materiales, herramientas y
equipos, ahorrando el espacio de 125,26 m?, asi mismo, se logré mejorar ambiente
de trabajo y se redujo el tiempo muerto en un 50%, los investigadores concluyeron
que es fundamental aplicar el método de la 5s ya que permiti6 mejorar la
productividad y reducir costos anuales de 50 000 euros.

Segun el articulo de (Mohammad, y otros, 2017), titulado “Improve Productivity by
Reduce Stock Amount Spart through Hybrid Method ABC Classification in
Electronics Manufacturing Industry”, tuvieron como objetivo disminuir los
sobrecostos de los materiales que no se utilizan, por lo cual, realizaron la
recoleccion de informacion en fisico, luego lo registraron en software y aplicaron la
metodologia ABC, obteniendo resultados muy significativos como, la disminucion
de los sobrecostos de los materiales de $ 43 653 un aproximado de 5%, asi mismo,
se logré tener un mayor control de los materiales existentes y se incremento la
eficiencia, concluyeron que al implementar este método se mejora la utilidad y los
clientes estdn mas satisfechos al obtener su producto en el tiempo establecido.

En la tesis de (Herrera, 2018), titulada “Alternativas de mejora en el desarrollo
logistico de gestidn de almacén en una empresa Inemflex S.A.S.”, se establecio
como objetivo generar alternativas de solucion para mejorar los procesos y
disminuir los tiempos que se desarrollan al ubicar los materiales en el area, para
cumplir con el objetivo, se determinaron las actividades que se realizan,
determinaron las posibles causas que originan los problemas y analizaron los
tiempos a través del curso grama analitico, como resultado, se proporcionaron
alternativas de solucion mas aconsejables como; la reorganizacion de la posicion
de los materiales aplicando cdédigos segun su valor, desarrollar un software que
permita controlar la variabilidad del stock. En el andlisis que se realizo, el tiempo
estandar del estado actual de entrada y salida de materiales es de 15,42 minutos y
aplicando la alternativa de solucién es 9,2 minutos que representa un 43,75% de
mejora, el investigador concluye que es factible aplicar estas propuestas porque
reducen costos de $2.06.236 al afio.

Segun el estudio de (Martinez, 2015), titulado, “Propuesta de solucion en el area
de almacén de materiales en una compafia manufacturas Manpa S.A.C.A”. Se

planteé como objetivo principal reducir el tiempo de entrega del material al area de



produccioén. Por ello se utilizo la herramienta del ABC, para clasificar y ordenar los
materiales, también se utiliz6 el diagrama de recorridos para determinar el
transporte que se realiza, obteniendo como resultado la mejora de la ubicacion de
los materiales a través de las sefialéticas, reduciendo la union de estos del 80% al
30%, también se redujo el tiempo de despacho a 12.50 minutos y se actualizo el
sistema de inventarios. Se concluyd que aplicar las propuestas son un beneficio
para el area ya que al eliminar el tiempo muerto se reduce los costos de 4.680Bs al
afo.

El autor (Carrillo, 2020), en su investigacion titulado “Alternativas para mejorar la
gestion de almacén de una empresa del rubro metalmecanica”. Siendo su objetivo
plantear una mejora para la gestion de almacén de una empresa del sector
metalmecanica, por el cual se realiz6 el diagndstico de la probleméatica mediante la
aplicacion de entrevistas y cuestionarios, establecieron alternativas de solucién que
son; implementar un programa de capacitacion a los trabajadores del area de
almacén, aplicar el método ABC y el método 5s.Teniendo como resultado que el
total de materiales que contiene el almacén es 201, de los cuales 120 pertenecen
a la categoria A, 52 son considerados en la categoria B y 29 son clasificados en la
categoria C, con esta clasificacién se mejora la facil ubicacion en los materiales y
se reduce el tiempo muerto de 571.83 horas al afio. De esta manera se concluy6
gue a través de la aplicacidon de las alternativas de solucién se reduce el tiempo de
despacho, se mejora el ambiente de trabajo y sobre todo se mejora la productividad
al tener un incremento de utilidad de S/.614 742.79.

El autor (Arguedas, 2019), en su tesis titulada “Incremento en la productividad del
almacén en una empresa comercializadora”, en la cual tiene como objetivo
aumentar la productividad, por ello se determindé los problemas que existian a través
del diagrama Ishikawa y la productividad del estado inicial que fue de 53.19%. De
tal forma se implementé la metodologia de clasificacion ABC, se actualizo el kardex,
se reorganizo la distribucién de los materiales y equipos. Teniendo como resultado
gue en la categoria A (80%) se encuentran 49 productos, en la categoria B (15%)
hay 42 y en la categoria C (5%) se encuentran 90 productos, también se terminé la
productividad después de la mejora que fue 55.44%. Se concluyd, que es factible

aplicar estas alternativas de solucién porque aumenta la productividad en 20.25%.



Segun la investigacion (Tejada, 2015), titulada “Propuesta de mejora para aumentar
el nivel de servicio de los almacenes de una empresa metalmecanica”. Siendo su
objetivo proponer mejoras con la finalidad de incrementar el nivel de servicio de los
almacenes, por ello mediante el anélisis Causa—efecto se identifico el bajo nivel de
servicio de los almacenes como principal problema que afecta la estabilidad de la
empresa, a causa de la carencia de un software de gestion. De tal forma se ejecutd
7 mejoras: aplicacion de un catalogo de productos, clasificacion mediante ABC,
nueva distribucion del almacén y sus materiales, asi mismo la implementacion de
indicadores para mejorar la gestién del servicio, poner en practica un programa de
conteo ciclico de los inventarios, aplicacion de un plan de capacitacion y para
culminar, el planteamiento de la adquisicion de un software. Obteniendo como
resultado un incremento de un 7.7 % en el nivel de servicio al aplicar dichas
herramientas, es decir de un 82.44% a un 90.14 %. Por lo cual se concluyé que
esta 7 herramientas en conjunto aportan en el cumplimiento de incrementar el grado
de satisfaccion del servicio, el cual generd un valor de S/. 36 268,75.

En la investigacion de (Sanchez, 2020), titulada “Propuesta de mejora en la gestion
de inventarios para el almacén de materiales del area de fabricacion y servicio
técnico de una empresa metalmecanica” Teniendo como objetivo realizar
alternativas de mejora en la administracion del almacén de materiales, por este
motivo se empled herramientas como diagrama de Pareto y diagrama del arbol,
método ABC multicriterio de los materiales que contiene el almacén; dando como
resultado la reduccion del 60 % de las rupturas de stock y minimizando el tiempo
de fabricacién de 26 dias habiles a 8 dias, y con respecto a los servicios que brinda
la compaifiia los dias de culminacion decrecieron de 26 dias habiles a 11 dias. Por
lo tanto, llegé a la conclusion que un buen manejo de gestién de inventarios es
indispensable para generar y mantener la confianza de los clientes, asi mismo la
inversion se recuperaria en un plazo de 6 meses con un ahorro de S/. 279,318.00.
Segun el estudio de (Loayza, 2018), en titulado “Medicion del impacto en la
productividad de las 5s en la empresa Abralit S.A.” Establecié como objetivo
implementar el método 5s de mejora continua en el area de almacén de materiales,
para establecer la magnitud del impacto en la eficiencia y eficacia, por ello se

analizé6 el estado actual del &rea en estudio a partir de la observacion para conocer



la situacion real de la empresa, posteriormente se realizaron encuestas incluidas
en las auditorias internas, y se aplico las etapas de 5s, dando como resultado una
reduccion en los tiempos de; identificacion de los materiales del 60% , en ordenar
los materiales del 80 % , en limpieza del 80%, estandarizacion del 90%, obteniendo
una disminucién de 8 horas al mes en el almacén de materiales, se concluy6 que
al aplicar el método 5s en el &rea de almacén permiti6 multiples beneficios, como
una mejora en la eficiencia a través de la reduccion del tiempo y mejora la
organizacion de los materiales.

Se consideran las siguientes teorias relacionadas respecto al tema de gestion de
almacén, que se define como el método artistico de intervenir todas las zonas de
un almacén como de distribuir un sistema o manejarlo eficientemente. Un
impecable desempefio logistico puede identificar mercados nuevos mientras que
los consumidores tienen ideales de rapidez, calidad y costos minimos. Los
almacenes y los respectivos sistemas de manejo de materiales son los elementos
claves dentro del flujo de mercancia y se edifica la conexién entre los productores
y consumidores (Michael, y Thorsten, 2017, p.1). Asi mismo, se puede definir la
gestion de almacén como un proceso que faculta organizar constantemente las
operaciones y los flujos de mercaderia, a medida que se brindan datos sobre el
almacén y la calidad del servicio, por medio de ellos se interactia con las demas
areas de la empresa, como el departamento de administracion, compras, comercial,
etc. Y de igual manera con las compafiias proveedoras y clientes para no desviarse
los objetivos generales de la empresa. (Flamarique, 2019, p. 15).

Gestion de Almacén es una de las muchas funciones dentro del abastecimiento y
orden de materiales pertenecientes al area logistica. En el cual se desarrollan
sistemas de trabajo que nos facultan a universalizar modelos de gestion, a partir de
métodos numéricos, con la finalidad de minimizar los costos de almacén y
maximizar la magnitud de su eficiencia en el servicio. La gestion de almacén debe
conocer el uso de los sistemas, ya que son considerados la herramienta
fundamental de trabajo en el area. (Ferrin, 2007, p.125) La gestidon de Almacén es
un enfoque logistico que tiene como objetivo mejorar un area de distribucion, que
consta en la implementacion de instrumentos de organizacion que permiten que los

procesos sean evidenciados. Luego estas evidencias se emplean para incrementar



la eficiencia y eficacia en los procesos de almacenamiento y por ende optimizar
recursos, generando el aumento de la productividad de la compafiia. (Jeroen, 2007,
p. 53)

Se considera dentro de las dimensiones de Gestion de Almacén, la recepcion,
que se define a las actividades que tienen por objetivo distinguir, identificar y
registrar los materiales que proporciona un proveedor al que le hemos realizado
una compra formal en el que se detallan los productos y se verifica el estado en el
gue se encuentran, por ello se supervisa si los productos recibidos son los que se
han solicitado en el pedido y orden de compra, asi mismo se inspecciona si la
cantidad de cada producto guarda relacién con lo solicitado, y por Gltimo se observa
si cada material cumple todas las especificaciones para ser almacenado. (Lopez,
2000, p. 19).

El Almacenamiento, es una accién muy importante e indispensable para prevenir,
que por alguna razon se distorsione o retrase la produccion, asi como también para
equilibrar el abastecimiento y produccion. Por ende, se puede afirmar que el
almacenamiento es un proceso que resulta del abastecimiento, y su origen debe
considerar los siguientes puntos importantes; el rol que desempefiara y el valor
agregado que brindar4 a la compafiia, asi mismo se debe definir la funcion que
cumplird el almacén o si solo constard en el transito de materiales y analizar la
propuesta de usar los almacenamientos propios o de preferencia externos. (Pérez,
2018, p.7).

Despacho es el nombre que se le asigna al proceso de entrega de los materiales
0 mercaderia que se encuentra dentro del almacén para ser dirigida al area que la
esta requiriendo. Por ello se necesita la herramienta adecuada para movilizar dicha
mercaderia con el mayor cuidado posible. Asi mismo es indispensable para el
mayor control de mercaderia, que los requerimientos de dichos productos sean
documentados mediante registros, facturas o algun otro tipo de comprobante. Es
indispensable inspeccionar cada material antes de la salida de almacén para
verificar el estado en que se encuentra, y de esta manera notificarlo en el registro
de salida. Por ultimo, los accesorios o herramientas utilizados de apoyo dentro del

almacén como balanzas, mesas, entre otros; deberan ser estrictamente necesarios
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para permanecer en el area y deben mantener un orden y sitio establecido que
optimice y simplifique la manipulacion de los materiales. (Garcia, 2010, p.47).
Segun a la variable dependiente productividad es definida como el vinculo que
tiene entre los logros obtenidos en la produccion o servicio y el nimero de recursos
usados. Los logros obtenidos hacen referencia a la cantidad de productos que se
obtienen y el numero de recursos son; la mano de obra, materia prima e insumos,
costos, energia, entre otros. (Gutiérrez, 2010, p. 21). Otro autor define, que la
productividad mide el nivel eficiente de los recursos que permiten incrementar la
produccion, cuando su nivel es alto, los costos de los recursos son menores.
Existen tres clases de productividad que es; total, multifactorial y parcial. La primera
clase mencionada es la relacion entre la cantidad de productos que se fabricacion
y la totalidad de elementos que se utilizan, la segunda clase es la relacion entre la
cantidad de productos que se fabrican con una parte de elementos utilizados. Por
ualtimo, la parcial se refiere a la relacion entre la cantidad de productos fabricados y
un unico elemento utilizado. (Cruelles, 2013, p. 10).

La productividad es la medicién de la eficiencia, para que la empresa determine
CcOmo usa sus recursos en la fabricacién de sus productos. (Medianero, 2004, p. 5).
Es por ello, que es necesario que toda organizacién busque siempre optimizar la
productividad ya que con ello se obtienen muchos beneficios como en el factor
econdémico y en la calidad. Para incrementar la productividad se debe obtener
nuevas formas de utilizar eficientemente los recursos que se utilizan y se debe
evaluar la eficiencia de cada componente de fabricacion, para determinar el nivel
de aportacion en los procesos y posteriormente dar soluciones en corto plazo que
permitan mejorar la productividad. (Pagés, 2010, p. 4).

Dentro de las dimensiones que se deben estimar de la variable productividad, es la
eficiencia, que consiste en lograr producir el nimero estimado de productos o
servicios que se brindan, utilizando el menor nimero de recursos y tiempos
establecidos, o viceversa producir un mayor niumero de productos, usando los
Mismos recursos y tiempos establecidos. Es decir, la eficiencia es cumplir con la
meta utilizando el minimo costo. (Chase, Jacobs y Auilano, 2006, p.6). También se

considera la eficacia, que consiste en llevar a cabo el propésito instituido o ejecutar
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la finalidad deseada. Es decir, cumplir con las especificaciones de los productos o
servicios respecto a calidad y tiempo. (Robbins y Coulter, 2010, p.7).
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lIl. METODOLOGIA

3.1 Tipo y disefio de investigacion

El tipo de investigacion del presente estudio sera aplicada debido a que empleara
el uso de conocimientos conteniendo estados reales, ademas el disefio de
investigacion sera experimental, de clase pre-experimental dado que se trabajara
con el total de muestras (G), en donde se determinara el estado real de
productividad en la gestion de almacén de materiales de la compaiiia en estudio,
antes de la implementacion de mejora (O1), posteriormente se implementara la
mejora de la gestion de almacén (X), para contrastar el efecto que se obtendra con
respecto a la variable dependiente que es productividad (O2). (Hernandez,
Fernandez y Baptista, 2014, p.141).

Esquematizacion
G O1 X O2

G: Muestra total en el area de almacén de materiales de TFM.

O1: Estado real inicial de productividad en la gestion de almacén de materiales
de TFM.

X: Implementar la mejora en la gestion de almacén de materiales

O2: Productividad final obtenida de la implementacién de mejora en la gestion

de almacén de materiales de TFM.

Figura 1. Esquematizacion de variables

3.2. Variables y operacionalizacion
En este estudio se usara las siguientes variables:

e Variable independiente (cuantitativa): Gestion de almacén

e Variable dependiente (cuantitativa): Productividad
Operacionalizacion de variables (Anexo 1).
3.3 Poblacion, muestra y muestreo
Segun Icart, Fuentelsaz y Pulpén, (2006, p. 55), afirman que la poblaciéon es un
grupo de elementos que tienen atributos los cuales se busca identificar y analizar.
Para ello se estudia si se conoce el numero de elementos que conforman la
poblacién para clasificarla como poblacién finita y como poblacion infinita en el caso

gue se conozca o0 no el niumero de integrantes; ya que de esto depender el tamafio
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de la muestra, debido a ello es que la poblacion para el presente estudio concierne
al inventario total del almacén de materiales de la empresa TFM S.A.C. Registrados
en un plazo de 16 semanas.

Por otro lado, la muestra segun Malhotra (2004, p.314) es un grupo de la poblacion
selecto para ser participe de una investigacion y sus caracteristicas son utiles para
realizar conclusiones con respecto a los parametros de la poblacion que llegan a
ser procedimientos de calculos y argumentos de hipoétesis, por esta razon en la
investigacion la muestra se conformara por el inventario total del almacén de
materiales de la empresa TFM S.A.C. Registrados en un plazo de 4 semanas, para
determinar el diagnéstico inicial y 4 semanas para determinar el diagnoéstico final
durante la investigacion.

De otro modo, el muestreo segun Otzen y Manterola (2017, p.2) tiene como objetivo
analizar el vinculo existente entre la distribucion de una variable en una poblacién
y pueden ser obtenidas de dos maneras, probabilisticas y no probabilisticas. Asi
mismo Rendodn y Villasis (2016, p.5) afirman que el muestreo no probabilistico es
el proceso de elegir elementos bajo criterios que no tengan ninguna probabilidad
para ser seleccionados, por esta razén el muestreo de la presente investigacion
serd declarado debido a sus caracteristicas no probabilistico por conveniencia.
Para concluir la unidad de andlisis dependera de los registros de materiales del

almacén de la empresa TFM S.A.C.

3.4. Técnicas e Instrumentos de recoleccion de datos

La técnica es un procedimiento orientado a la obtencién y transformacién de
informacion de utilidad con el fin de brindar solucion a incertidumbres en diferentes
disciplinas. Precisé Rojas (2011, p. 278). Por esta razén, las técnicas empleadas
en esta investigacion seran por medio del andlisis de contenidos, observacion
directa y analisis de datos. Por otro lado, Borda, Tuesca y Navarro (2009, p. 60)
afirman que el instrumento de recoleccion de datos es un medio que implica la
seleccién, supervision y registro sistematico del comportamiento, la conducta y las
caracteristicas de los elementos bajo investigacion. Los instrumentos que se van a
usar en esta investigacion seran mediante el formato de control de recepcion de
materiales, formato de rotacion de materiales, formato de control de la

implementacion ABC, formato kardex, formato de registro de materiales, formato
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de implementacion 5s, formato de control de la implementacion 5s, formato de
control de requerimientos de los materiales, formato de 6rdenes de produccion
atenidas a tiempo y formato de control de entrega de pedidos logrados.

Respecto a la validez, es el nivel en que los instrumentos representan a los
diferentes componentes que se desean medir en la investigacion. (Hernandez,
Fernandez y Baptista, 2014, p. 200). Por lo tanto, la validez de los instrumentos de
medicion para la presente investigacion sera a través de la evaluacion de juicio de
tres expertos, obteniendo como resultado el 95%, encontrandose en el nivel de
calificacién excelente (Anexo 02). En relacion a la confiabilidad, se define al valor
de exactitud de los instrumentos que generan los mismos datos en las aplicaciones
que se realizan. (p. 200). Por este motivo, la confiabilidad de los instrumentos sera

mediante evaluaciones constantes a los indicadores de la investigacion.

Tabla 1. Instrumentos de recolecciéon de datos

Variables Técnicas Instrumentos Fuentes
Andlisis de Formato de control de Colaborador de
contenido recepcion de materiales TFM S.A.C.
(Anexo 10)

Andlisis de Formato rotacibn de Desarrollado por los
datos materiales (Anexo 12) autores/ area de
almacén TFM S.AC.

Formato de control de la Desarrollado por los
implementacion ~ ABC autores / area de

Andlisis de (Anexo 13) almacén TFM
Variable contenidos S.A.C.
independiente Formato de registro de .Colaborador de
kardex (Anexo 11) TFM S.A.C.
Gestion de
almacén Formato de registro de Desarrollado por los
materiales para autores/ area de
determinar el total de almacén TFM

materiales existentes S.A.C.
(Anexo 19).
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Observacion
directa

Observacion

directa

Formato de
Implementacion 5s
(Anexo 23).

Desarrollado por los

autores/ area de
almacén TFM
S.A.C.

Formato de control de la
implementacién 5s
(Anexo 14)

Desarrollado por los

autores.

Formato de control
requerimientos de

materiales(Anexo 15)

Desarrollado por los

Variable

Observacion
directa/

Analisis de

dependiente
Productividad

datos

Formato de érdenes de
produccion atendidas a
tiempo (Anexo 16)

Formato de control de
entrega de pedidos

logrados (Anexo 17).

autores/ area de
almaceén TFM
S.A.C.

Desarrollado por los
autores/ area de
almacén TFM
S.A.C.

Desarrollado por los
autores/ area de
almacén TFM
S.A.C.

Fuente: Elaboracion propia.
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3.5 Procedimiento

Gestion de almacén
de materiales

Diagrama anélisis Formato de Formato de registro Formato de control
de procesos recepcion de kardex (Anexo 11) de requerimientos
- — .
“Cudl es el método de —+» | (Anexo 09) materiales /Formato de de materiales
;nélisis de la investigacién? (Anexo 10) materiales  (Anexo (Anexo 15)

Se determin6 el % de

entregas perfectas en
la recepcion de los

v

[ Andlisis cuantitativo ] Pef".“"o Saeilas
actividades que

!

Se determind el % de
confiabilidad en el stock

Se determin6 el %
de requerimientos

se deben meiorar.

materiales de materiales entregados a linea
existentes. de produccion.
¢Como se diagnostico el _ s eeber o
estado actual de TFM? p| Formato de control i . .
5s (Anexo 14) ’|r|gen la |deolog|fi en el
. area de almacén de
materiales
Inicial Se recolecto datos de Formato de 6rdenes de Formato de control de
£Cémo se determing 13 TFM_’con respecto’ a la produccién atendidas a entrega  de pedidos
productividad? gestion de almacén de tiempo (Anexo 16) logradas (Anexo 17)

materiales

A
Se determind el nivel de % de
eficiencia y eficacia en el area de
almacén de materiales, asi mismo se
determina la nrodictividad inicial

¢Cémo se implement6 |
mejora?

Formato de rotacién de Formato de control de Formato de implementacién
los materiales (Anexo implementacion ABC 5s (Anexo 23)
12) (Anexo 13)

)

Permiti6 clasificar segun la Permiti6 ~ mejorar  la
categoria ABC y dar prioridad a organizacion  del lugar
los materiales que necesitan un laboral con un ambiente
mavar control S mas ordenado v limpio.

Final

v
Se comparé la
productividad inicial y final

Incremento la productividad

Figura 2. Procedimiento de elaboracién
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3.6. Método de analisis de datos

Tabla 2. Analisis de datos

Objetivos Técnicas Instrumento Resultado
Diagrama de
Observacion analisis de
directa procesos (Anexo Se determind e identifico las
09). actividades que se realizan en
Realizar el Formato de proceso, el porcentaje de
diagndstico control de entregas perfectas, la
situacional Andlisis de recepcion de confiabilidad de stock,
actual de la contenidos materiales requerimientos entregados de
gestion  de (Anexo 10). los materiales y el nivel de
almacén de Formato de cumplimiento 5s con la finalidad
materiales de registro de de tener conocimientos sobre la
la empresa kardex (Anexo situacion actual de la gestion de
TFM S.A.C. 11). almacén de materiales de la
Formato de empresa TFM S.A.C.
control 5s(
Anexo 14).
Observacion Formato de
directa materiales
(Anexo 19).
Formato de
control de

requerimientos

de materiales

(Anexo 15).
Determinar la Formato de Se logro conocer la
productividad ordenes de productividad inicial antes de la
inicial en la Observaciéon produccion implementacion de mejora en la
gestion  de directa/ atendidas a gestion de almacén de
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almacén de Anadlisis de tiempo (Anexo materiales de la empresa TFM
materiales de datos 16). S.A.C.
la empresa Formato de
TFM S.A.C. control de
entrega de
pedidos logrados
(Anexo 17).
Analisis de Formato de
datos rotacion de los
materiales
Implementar (Anexo 12). Se clasific6 los materiales
la mejora de Formato de segun su categoria ABC,
la gestion de Andlisis de control de la ademas  se mejoré la
almacén de contenido implementacién  organizacion del almacén de

materiales de
la empresa
TFM S.A.C.

ABC (Anexo 13).

Observacion

directa

Formato de
implementacion
5s (Anexo 23).

Formato de
control de
implementacion
5s ( Anexo 24).

materiales con ambiente mas

ordenado y limpio.

Determinar la

nueva
productividad
luego de
aplicar la
nueva
gestion  de

almacén de

materiales de

Observacion
directa/
analisis de
datos

Formato de
ordenes de
produccién
atendidas a
tiempo  (Anexo
20).

Formato de
control de
entrega de

Se determin6 la

productividad después de la

nueva

aplicacibn de mejora en el
almacén de materiales de la
empresa TFM S.A.C.
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la empresa pedidos logrados
TFM S.A.C (Anexo 21).

Fuente: Elaboracion propia.

3.7 Aspectos Eticos

Con la finalidad de cumplir con los principios éticos establecidos por la Universidad
Cesar Vallejo de la facultad de Ingenieria y Arquitectura en base a la resolucion de
Consejo Universitario Ne 0126-2017/UCV, el estudio se llevara a cabo respetando
todos los articulos y la veracidad de los resultados de la misma, como es el caso
del articulo 6 que especifica el compromiso de brindar datos confiables en la
investigacion con el fin de constatar estudios posteriores de otros investigadores;
de la misma manera mediante el articulo 7 se asume un proceso de analisis de
datos rigurosos recopilados en la empresa TFM S.A.C. a lo largo del trayecto de la
investigacion. Asi mismo reiteramos en el articulo 8, el cual nos responsabiliza un
desarrollo rigoroso de inicio a fin del proceso de la investigacion. Con respecto al
articulo 9 se garantizara todos los requisitos éticos, legales y de seguridad en la
gue se basa el indicador de plagio en relacién a otros estudios. Por otro lado, con
respecto al articulo 14, los resultados del presente estudio seran difundidos en el
momento en que concluya la investigacion, ademas que bajo un acuerdo formal
con la empresa se permitira difundir el nombre de la institucion donde se desarrollé
el estudio. En cuanto al articulo 15 se citaran correctamente las fuentes donde se
consulta cada informacién con el fin de respetar la autenticidad de las
investigaciones. Prosiguiendo con el articulo 16, la presente investigacion reserva
el derecho de autoria dado que les corresponde la propiedad intelectual a las

autoras por caracter moral y patrimonial.
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IV. RESULTADOS

4.1. Realizar el diagndéstico situacional actual de la gestion de almacén de
materiales de la empresa TFM S.A.C.

Se diagnostico la situacion actual de las actividades que se realizan en la gestion
de almacén de materiales, mediante el diagrama de andlisis de procesos (Anexo
07), la cual muestra que existen 3 etapas que son: recepcion, almacenamiento y
despacho de los materiales, también se observo las demoras en la realizacion de
estas etapas, defectos a causa del desorden, falta de limpieza, fallas en el control
del inventario, siendo estos el impedimento para la base de una buena gestion de
almaceén, asi mismo se puede establecer a través de la identificacion de estos las
soluciones de mejora mediante el método 5s 'y ABC.

Se prosiguié con la evaluacién de los principales indicadores de la gestion de
almacén del proceso de recepcion, almacenamiento y despacho, con la finalidad
de identificar el estado actual en que se encuentra la gestion de almacén de

materiales de la empresa en estudio.

4.1.1. Recepcion

Se utilizé el indicador de entradas perfectas en el proceso de recepcion en relacion
al total de materiales solicitados (Anexo 10), es decir se evalud si el area de
compras cumple con abastecer materiales de buena calidad.

Tabla 3. Nivel de entradas perfectas-recepcion.

= N° de materiales | N° de materiales A (.je % De entradas
echa .. materiales
solicitados aceptados perfectas
rechazados

2/11/2020 349 349 0 100%
3/11/2020 30 30 0 100%
4/11/2020 710 710 0 100%
5/11/2020 11 11 0 100%
6/11/2020 680 672 8 99%
7/11/2020 24 24 0 100%
9/11/2020 43 43 0 100%
10/11/2020 59 54 5 92%
11/11/2020 31 31 0 100%
12/11/2020 53 38 15 72%
13/11/2020 167 167 0 100%
14/11/2020 31 31 0 100%
16/11/2020 202 202 0 100%
17/11/2020 267 267 0 100%
18/11/2020 201 201 0 100%
19/11/2020 70 70 0 100%
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20/11/2020 188 188 0 100%
21/11/2020 40 40 0 100%
23/11/2020 37 37 0 100%
24/11/2020 43 43 0 100%
25/11/2020 18 18 0 100%
26/11/2020 244 244 0 100%
27/11/2020 145 145 0 100%
28/11/2020 12 12 0 100%
TOTAL 3655 3627 28 98%

Fuente: Anexo 10.

De acuerdo al reporte de control de recepcion de materiales se ha rescatado la
informacion del mes de noviembre del afio 2020. Respecto a los resultados
obtenidos en la tabla 3, se puede apreciar el alto porcentaje de aceptacion de
calidad de los materiales que ingresan con un 98%, lo cual indica que existe una

buena eleccion de sus proveedores.

4.1.2. Almacenamiento

Respecto a este indicador se utilizd los registros kardex (Anexo 11) que nos
proporcioné el colaborador de la empresa, asi mismo se realiz6 un conteo fisico de
los tipos de materiales existentes en el almacén, evaluando si coinciden el registro
kardex con el conteo fisico (Anexo 19).

Tabla 4. Nivel de entradas confiabilidad de stock de materiales.

%
DIFERENCIA CONFIABILIDAD
DE STOCK

STOCK STOCK
KARDEX FISICO

3625 3088 537 79%
Fuente: Anexo 19.

En la tabla 4, se muestra que se obtuvo un 79% de confiabilidad en el stock de los
materiales, lo cual indica que no se tiene un control exacto de los materiales que
cuenta el almacén, ocasionado por la mala organizacién ya que no se cuenta con
la informacién exacta de los materiales que se encuentran fisicamente en el
almaceén de la empresa TFM S.A.C.

4.1.3. Despacho

En este indicador se utiliz6 el reporte de entregas de materiales conformes es decir

sin defectos entre el total de requerimientos que se emiten a través del formato de
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requerimiento de materiales (Anexo 15) para determinar el nivel de requerimiento

entregado conforme.

Tabla 5. Nivel de requerimiento entregados conformes.

TOTAL ENTREGADO %

FECHA REQUERIMIENTO | CONFORME DEVUELTO REE?\H_ERREIgAED'\g-O
2/11/2020 135 131 4 97%
3/11/2020 23 22 1 96%
4/11/2020 15 14 1 93%
5/11/2020 23 21 2 91%
6/11/2020 454 439 15 97%
7/11/2020 16 16 0 100%
9/11/2020 49 44 5 90%
10/11/2020 36 34 2 94%
11/11/2020 17 15 2 88%
12/11/2020 65 58 7 89%
13/11/2020 146 141 5 97%
14/11/2020 19 18 1 95%
16/11/2020 71 70 1 99%
17/11/2020 76 70 6 92%
18/11/2020 59 58 1 98%
19/11/2020 56 52 4 93%
20/11/2020 64 61 3 95%
21/11/2020 36 33 3 92%
23/11/2020 19 18 1 95%
24/11/2020 93 82 11 88%
25/11/2020 48 47 1 98%
26/11/2020 88 86 2 98%
27/11/2020 124 113 11 91%
28/11/2020 38 38 0 100%

TOTAL 1770 1681 89 95%

Fuente: Anexo 15.

En tabla 5 se ha obtenido un 95% en la entrega de requerimientos conformes de

los materiales, lo cual indica que los materiales sufren dafos, es decir se deterioran

al ser almacenados ya que en el almacén se encuentran desordenado y no cuentan

con una ubicacion especifica de cada material, es por ello que es necesario e

importante implementar las 5s.
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4.1.4. Evaluacién 5s

Se prosiguié con la evaluacién del método 5s a través de un check list (Anexo 14),
con la finalidad de determinar el estado en que se encuentra el almacén de
materiales frente a dicho método.

Tabla 6. Estado inicial del almacén de materiales frente al método 5s.

Puntaje de Pu,nt.aje %
5s = maximo . .
desempefio real Ejecucion
esperado
Clasificar 4 20 20%
Ordenar 4 20 20%
Limpiar 5 20 25%
Estandarizar 5 20 25%
Mantener 5 20 25%
Total 23 100 23%

Fuente: Anexo 14.
En la tabla 6, se observa que el método tiene un porcentaje de calificacion de 23%,
lo que indica que las 5s no estan siendo utilizadas, los materiales se encuentran
desordenados, no llevan un control de los materiales y se mantienen elementos
innecesarios. Asi mismo existe un carente conocimiento sobre esta metodologia
japonesa por parte de los operarios. Los que si tienen un conocimiento basico son;
la gerencia, el personal administrativo, el supervisor, pero no tienen una tactica de
la forma de aplicacion.
4.2. Determinar la productividad inicial de la gestién de almacén de
materiales de la empresa TFM S.A.C.
Se determind la productividad inicial de la gestion de almacén de materiales, en
base a la cantidad de despachos realizados por dia entre la jornada laboral (Anexo
18), utilizando los datos existentes en el area de almacén concerniente al mes de
noviembre del afio 2020. Respecto a la dimension eficiencia se utilizo el indicador
de drdenes de produccion atendidas a tiempo (Anexo 16), evaluando si se esta
cumpliendo con lo solicitado en el tiempo planificado sin demoras que es un tiempo
promedio de 21 minutos segun el (Anexo 08). En la eficacia se utiliz6 el indicador
de entrega de pedidos logrados (Anexo 17), evaluando asi el nivel de cumplimiento

de entrega de los pedidos de materiales que requiere la linea de produccion.
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Tabla 7. Estado inicial de eficiencia, eficacia y productividad.

INICIAL
PRODUCTIVIDAD
EFICIENCIA | EFICACIA | e cp/ CHOS/HORA)
68% 78% 1

Fuente: Anexo 16, 17 y 18.
En tabla 7 se muestra que la eficiencia de la gestion de almacén de materiales es

68%, esto se debe a las demoras en el despacho de los pedidos de materiales por
lo cual no se cumple con el tiempo estimado, asi mismo la eficacia es 78%, lo cual
indica que no se esta cumpliendo con todas las entregas de las ordenes solicitadas
del area de produccién a causa de la falta de informacion exacta del stock de los
materiales. Ademas, la productividad promedio inicial fue de 1 despacho realizado
por cada hora empleado, lo que es totalmente preocupante, por ese motivo fue

necesario aplicar mejoras en el estudio realizado.

4.3. Implementar la mejora de la gestion de almacén de materiales en la
empresa TFM S.A.C.

Teniendo en cuenta los problemas que producen la baja eficiencia, eficacia y

productividad, se procedié a la implementacion del método de clasificacion ABC

para dar prioridad a los materiales que necesitan mayor control, asi mismo se

realizé la implementacién del método 5s que permiti6 mejorar la organizacion de

los materiales con un ambiente mas ordenado y limpio.

4.3.1. Método ABC

Se procedié inicialmente con la aplicaciéon de la clasificacion de materiales ABC

(Anexo 13), los cuales se clasificaron en 3 categorias que representan el nivel de

utilizacién de los materiales existentes en el almacén, para tener un mayor control

sobre ellos.

Tabla 8. Clasificacion del método ABC - Resumen

. N° de Porcentaje
Categoria ) o
materiales | de Utilidad
A 9 80%
B 14 15%
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C 69 5%

Total 92 100%

Fuente: Anexo 13

En la tabla 8 se resume la clasificacion que se realizé analizando el valor de
utilizacion y costo unitario de los articulos en noviembre del afio 2020. Al realizar la
clasificacion se determiné que los materiales con mayor utilizacion o rotacion (80%)
son 9 y pertenecen al grupo A. En el segundo grupo B estan clasificados los
materiales de regular utilizacion (15%) y son 14 articulos. En el grupo C se
encuentran los materiales de menos utilizacion (5%) y son 69.

Para un control sostenible se llevé a cabo la elaboracion de un cronograma de
conteo ciclico (Tabla 09) en el cual se considero los 92 articulos que se encuentran
en el almacén. Para esto se calcul6 que se puede contar 70 articulos en el periodo
de 1 hora por dia, pero para lograrlo es importante complementarlo con la disciplina
5S.

Tabla 9. Cronograma de conteo ciclico.

N° TOT. N DE TOT.
ARTICULOS | ARTICULOS | LUN | MAR | MIE | JUE | VIE [SAB | CONTADO SEMANAS CONTADO
A CONTAR SEMANA MES
CLASE A 9 9 - - 9 - ) 18 4 72
CLASE B 14 14 - - - - ) 14 4 56
CLASE C 69 - 35 - - 34 i 69 4 276
TOTAL 92 23 35 0 9 34 0 101 - 404

Fuente: Elaboracion propia.

Como indica la Tabla 9, existen 9 articulos en la clasificacion A que representas el
80 % del consumo total, por lo tanto se plante6 mantener dichos materiales bajo
estricto control con un conteo ciclico que sera de minimo 8 veces al mes; asi mismo
hay 14 articulos en la secciéon B que representan el 15% del consumo total, los
cuales no merecen el mismo control que los materiales de la clasificacion A, pero
su participacion en el area es de vital importancia, por ello se propuso realizar
conteos de 4 veces al mes. Finalmente se tiene 69 articulos correspondientes a la

seccion C que representan el 5% del total del inventario que no son de suma
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importancia, pero se deben considerar en el analisis debido a su existencia y
permanencia en el area, por ende, se propuso que el conteo frecuente de estos
materiales se realizara 4 veces al mes, pero dividida en 2 partes por semana, como

se muestra en la Tabla 9.

4.3.2. Método 5s

La siguiente técnica para la mejora de la gestion de almacén de materiales aplicada
es la metodologia 5s por el cual se desarroll6 un cronograma de aplicacion (Anexo
23, Tabla 34), el cual empezd con una capacitacion sobre el alcance de dicho
método (Figura 13), asi mismo se requirié la seleccion del comité de 5s (Figura 14).
Se procedié a aplicar la primera técnica denominada clasificar (Seiri), que nos dio
la ventaja de separar lo articulos necesarios e innecesarios del area de almacén de
materiales de la empresa con el apoyo de las tarjetas rojas. Dichas evaluaciones
de materiales son plasmadas en la tabla 35, y los resultados se observan en la
siguiente Figura 3, de la misma forma se evidencia con las fotografias (Figura 15,
16y 17).

E % MATERIALES NECESARIOS: O %MATERIALES INNECESARIOS:
100% 90%
80%
60%
40%
20% 10%
0% _l

Figura 3. Porcentaje del inventario de materiales necesarios e innecesarios.

En la Figura 3 se puede observar que el 90%de articulos son necesario en el rea
de almacén porque son indispensables para desempefar las funciones de la
empresa, por otro lado, el 10% de los mismos son innecesarios en su mayoria por
pertenecer a un area distinta a la del almacén de materiales lo que ocasionaba la
reduccion del espacio y traia como consecuencia desorden o0 que se sitlen
materiales en el suelo, y por ende generaban demoras en los procesos. Las tarjetas
rojas colaboraron en la identificacion de material innecesario dentro el area de

almacén de materiales y contribuyé a ubicar y codificar los materiales que se
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encuentran en 6ptimas condiciones para asi lograr una reduccion en tiempos de
espera.

De tal manera el siguiente paso es Ordenar (Seiton) en diversas categorias los
materiales; por ello, utilizamos el analisis ABC (Anexo N°13), que fue realizado a
todos los materiales del almacén con el fin de clasificar y disminuir el desorden y
mitigar el tiempo muerto en los procesos de dicha area debido a su ineficiencia.
Esto se ve reflejado en el Layout (Anexo 23, Figura 24) que nos permite visualizar
un area mejor distribuida tomando en cuenta la clasificacion de los materiales,
dimensiones y peso para garantizar un servicio mas rapido y seguro. Ademas, se
complementa con evidencias fotogréfica (Figura 18 y 19).

La tercera S es Limpieza (Seiso), va mas alla que una simple limpieza, se trata de
inspeccionar como se encuentra la zona, para poder prevenir incidentes que
interfieran en los procesos programados e incluso dafios al personal que
desempefia las labores dentro del &rea, y a la vez evitar el deterioro de los
materiales. Es por ello, se compré elementos de limpieza como; recogedores,
escobas, desinfectantes, tachos de basura. También se implementé el formato de

conformidad de limpieza (Figura 20), para controlar diariamente.

Porcentaje de conformidad de limpieza
90% 85%
80%
80%
70%
60%
50% 45%
40%
30%
20%

20%
10%

0%

SEMANA 1 SEMANA 2 SEMANA 3 SEMANA 4

Figura 4. Porcentaje de conformidad de limpieza.

En la figura 4, se observa el porcentaje de cantidad de conformidades de limpiezas

llenadas durante las semanas de diciembre en el area de almacén de materiales.
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Esto demuestra que se esta iniciando un habito en el personal de la empresa TFM
S.A.C.

Para poder lograr la Estandarizacion (Seiketsu), se llevo a cabo la realizacion de

una Politica de Orden y Limpieza (Anexo 23, Figura 21), asi mismo se tomé en
cuenta las anteriores 3S. Por ello un colaborador del comité realiza un control
semanal, utilizando el formato de control de implementacién (Anexo N°24), debido

a que de esa manera se puede lograr el éxito a través del tiempo.

EVOLUCION 5s

100% 95% 90% 95% 95% 95%
0% 80% - — 83% 8% 80%
(]
60%
40% 9 9 9
20% 20% 25% 25% 25%
20%
0%
Clasificar Ordenar Limpiar Estandarizar Mantener
INICIAL e CONTROL DE APLICACION-1 CONTROL DE APLICACION-2

Figura 5. Evolucién de la Metodologia 5S en el area de Almacén de Materiales TFM
S.AC

En la Figura 5, se observa que el método 5s se ha mantenido durante casi un mes
después de su implementacién. En el Gltimo control realizado el 22 de enero (Anexo
24), se muestra que etapa de estandarizar ha incrementado 70%, con respecto al
control del estado inicial, a consecuencia que el orden y la limpieza han mejorado,
los pasadizos no se encuentran obstruidos y los materiales estan ordenados y
clasificados.

Por otro lado, lograr disciplina o forjar un hébito para Mantener (shitsuke) es todo
un proceso que no se da en un corto plazo, por ende, es importante el compromiso
de cada uno de los colaboradores acompafiado de un control riguroso del
cumplimiento de estas actividades, ya que es la Unica manera de poder lograr los
objetivos en el transcurso del tiempo. Segun el control de la implementacion que se
realizd6 el mes de enero, muestra que incrementd un 72%, esto se debe al

compromiso por parte de los integrantes del comité.
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METODO 5S INICIAL VS FINAL

100% 95%
90%
80%
70%
60%
50%
40%
30% 23%
20%
10%

0%
INICIAL FINAL

Figura 6. Método 5S inicial vs final.

En la Figura 6, se observa la evolucion de dicho método fue 72% mas con respecto
a la evaluacion inicial, convirtiéndose en un proceso sostenible que mantendra el
area bajo una estricta supervision, teniendo como objetivo un 100% de
cumplimiento con respecto a aplicacion de las 5S en los procesos de
almacenamiento como en todas las areas que conforman la compafiia.

La siguiente mejora que se realizd fue actualizar y mantener actualizado el
inventario de los materiales, por ello el primer paso fue realizar un conteo fisico de
todos los materiales (Anexo 25) y registrar en el kardex el stock inicial e ir
actualizando de acuerdo a las entradas y salidas por cada material en programa
Excel para mantener actualizado el inventario. Asi mismo mediante la aplicacion
del método ABC y 5s se logré la facilidad de tener un mayor control de los
materiales y poder realizar el nuevo conteo fisico el dia 28 de diciembre de 2020

para contrastar con el stock del kardex (Anexo 26).
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CONFIABILIDAD DE STOCK INICIAL VS FINAL

FINAL 99%

INICIO 79%

0% 20% 40% 60% 80% 100% 120%

Figura 7. Confiabilidad de stock inicial vs final.

En la Figura 7, se observa el incremento del 20% de la confiabilidad del stock, lo
indica que son favorables las mejoras realizadas que permiten mejorar la gestién
de almacén de materiales de la empresa TFM S.AC.

La aplicacion de los métodos mejoro los tiempos de actividades de la gestion de
almacén de materiales (Anexo 27), el cual se baso en el registro de tiempos (Anexo
8) sin considerar los tiempos de demora, por el cual se han eliminado a
consecuencia de las mejoras.

Tabla 10. Comparacion de tiempo inicial vs final

TIEMPO INICIAL TIEMPO FINAL
(min) (min)
299 139

Fuente: Anexo N°09 y Anexo N°27
En la tabla 10, se evidencia que el tiempo de ciclo de la gestion de almacén que

comprenden los procesos de recepcidn, almacenamiento y despacho ha disminuido

en 160 minutos gracias a la mejora realizada como; ABC y 5s, si bien es cierto a

medida que estas herramientas se sigan aplicando, se llegara a reducir los tiempos

de cada actividad.

4.4. Determinar la nueva productividad luego de aplicar la nueva gestion de
almacén de materiales de la empresa TFM S.A.C.

Se determind la productividad final de la gestion de almacén de materiales, en base

a la cantidad de despachos realizados por dia entre la jornada laboral (Anexo 22),
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durante el mes de enero del afio 2021, teniendo como evidencia los registros; de
ordenes de produccion atendidas a tiempo y entrega de materiales logradas (Anexo
20y 21).

Tabla 11. Comparacion de productividad

INICIAL FINAL
PRODUCTIVIDAD PRODUCTIVIDAD
EFICIENCIA | EFICACIA | (DESPACHOS/HOR | EFICIENCIA | EFICACIA | (DESPACHOS/HOR
A) A)
68% 78% 1 98% 98% 3

Fuente: Anexo 16, 17 y 18(inicial) - 20, 21 y 22 (final)

120%

98% 98%
100%

78%

80%

68%

60%

Titulo del eje

40%

20%

0%
EFICIENCIA EFICACIA

W INICIAL = FINAL

Figura 8. Comparacion de eficiencia y eficacia

3.5

2.5

1.5

0.5

PRODUCTIVIDAD

W INICIAL ™ FINAL

Figura 9. Comparacion de productividad
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En la tabla 11, como se observa la eficiencia final de la gestion de almacén de
materiales fue de 98%, es decir incrementé en 30%; la eficacia mejoré en 20%
respecto al inicial, y de esta manera la productividad acrecent6 a la realizacion de
3 despachos por hora empleado. Esto indica que las mejoras realizadas en la
variable independiente de gestion de almacén de materiales han surgido efecto
positivo en la productividad.

Con el propésito de determinar la significancia de los resultados obtenidos de la
productividad, se realiz0 la prueba de hipétesis en el software SPSS version 25. El
primer paso para contrastar la hipotesis fue hacer la prueba normalidad a traves del
estadigrafo Shapiro — Wilk (Tabla N°11).

Tabla 12. Prueba de normalidad

VARIABLE ] SHAPIRO-WILK
ESTADISTICO GL SIG.
PRODUCTIVIDAD INICIAL ,200 ,949 ,159
PRODUCTIVIVDAD FINAL ,107 ,948 ,097

Fuente: SPSS version 25
En la tabla N° 12, se observa que la significancia de la productividad inicial (0.159)

y la productividad (0,097), fueron mayores que el nivel a 0.05, esto quiere decir,
que ambos grupos tienen una distribucién normal. Es por ello, que se procede a
realizar la comparacidén de medias con el analisis estadigrafo T para contrastar la
hipétesis (Tabla 13).

Tabla 13. Descriptivos de la productividad con T Student.

DESV. DESV. ERROR
VARIABLE MEDIA N DESVIACION PROMEDIO
PRODUCTIVIDAD INICIAL 1,0192 24 ,35850 ,07318
PRODUCTIVIVDAD FINAL 2,5071 24 ,29161 ,05953

Fuente: SPSS version 25

En la tabla 13, se muestra que la media de la productividad inicial es de 1,01, lo
indica que es menor que la productividad final 2,5, por lo tanto, si existe una mejora
en la productividad de la gestion de almacén de materiales de la empresa en

estudio.
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También se realiz6 el andlisis mediante el valor de significancia de los resultados

de la prueba T Student tanto para la productividad inicia como la productividad final.

Tabla 14. Analisis de la productividad inicial y final con T Student.

DIFERENCIAS EMPAREJADAS

VARIABLE DESV 95% DE INTERVALODE | _ | BlstTE

VEDIA | DEsviacy | DESV- | CONFIANZA DELA (RAL

5N | ERROR DIFERENCIA )

INFERIOR | SUPERIOR

PRODUCTIVID
AD INICIAL-

PRODUGTIVI | ~1,08792 | /46470 | 09486 | -1,28414 | -89169 |23 | 23 | 0.000
DAD FINAL

Fuente: SPSS version 25
En la tabla N° 14, se observa que la significancia de la prueba T Student, aplicada

para la productividad inicial y final es de 0.000, es decir, se rechaza la hipotesis

nula (Ho) y se acepta que la hipétesis de la investigacion (Hi), la mejora de la gestion

de almacén incrementara la productividad en el almacén de materiales de la
empresa TFM S.A.C., Chimbote.
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V. DISCUSION

En el presente estudio se investigd como la mejora de la gestion de almacén de
materiales va permitir mejorar la productividad en el area de almacén de la empresa
TFM S.A.C. Los resultados del analisis estadistico, demostraron que la hipotesis se
acepta, es decir que la implementacion del método ABC y 5s contribuyé en la
mejora de la productividad a través de sus dimensiones que son; eficiencia y

eficacia.

Para iniciar a desarrollar la implementacion de las mejoras, se sostuvo como punto
de partida determinar y analizar el estado actual de la gestion de almacén, por ello
Sanchez (2020), realiz6 el diagrama de actividades y determiné los tiempos de
demora de 12 dias en la entrega de materiales del almacén al area de fabricacion;
para Carrillo (2020), el problema fue que no se contabiliza los materiales que
ingresan, es por ello que surgen tiempos de demora de 90 minutos, a causa de que
desconocio si los materiales que se estan solicitando se encuentran en el almacén.
En TFM S.A.C., se evidenci6 que el area de almacén estaba en completo desorden,
falta de limpieza, fallas de control del inventario, siendo estos los que ocasionan los
tiempos muertos de 160 minutos.

Para determinar las dimensiones de la gestion de almacén que sirven para
diagnosticar el estado actual, segun Michael y Thorsten (2017) establece que es el
modo artistico de reestructurar todos los sectores que se origina con la recepcion,
almacenamiento y distribucion o despacho. Es por esta razén que se utilizaron
estas tres dimensiones, que es recepcidn que se evalud las entradas perfectas
obteniendo como resultado el 98%;es decir, que se realizan un buen control de los
materiales en esta dimensién, por ello los materiales se encuentran en buena
calidad, para la segunda dimension que es almacenamiento se evalué el nivel de
exactitud de los materiales que existian en el area del almacén teniendo como

resultado del 79%, lo cual indica que no se tenia un control exacto de los materiales.

En la dltima dimension se considero el despacho, donde se obtuvo el 95%. Por lo
contrario, a modo de evaluacién, Tejada (2015), diagnostico la situacion actual de
la gestion de almacén, por medio de la evaluacion del nivel de exactitud del

inventario, obteniendo el 82.9%. Asi mismo se identificé que existia el desorden,
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falta de limpieza, mal criterio de clasificacién de materiales y determiné el bajo nivel
de cumplimiento de los requerimientos de 82.44%. También en el estudio de TFM
S.A.C se realiz6 la inspeccion del control del método 5s a través de la utilizacion de
check list, donde se obtuvo un bajo nivel de 23% de la aplicacion de este método.
Para Loayza (2018), el nivel de cumplimiento del método 5s fue del 83%, lo cual

indicé que existieron desorden en el almacén de materias primas.

Para determinar las dimensiones de la productividad inicial de la gestion de
almacén de materiales, se tomaron datos del mes de noviembre del afio 2020.
Segun Gutiérrez (2010), la productividad mide el nivel eficiente de los recursos que
permiten incrementar la produccion, por ello utilizamos dos dimensiones, la primera
es: eficiencia, se considero las ordenes de producciéon entendidas a tiempo, dando
como resultado del 68%, lo que significd que el tiempo planificado en la entrega de
los pedidos de materiales a la linea de produccion se estaba excediendo, lo cual
estaba ocasionando tiempo muerto, respecto al indicador de eficacia promedio se
utilizé las entregas de pedidos logrados, obteniendo un 78%, Asi mismo se
determind la productividad obteniendo como resultado que se realizan un 1
despacho por cada hora. En el estudio de Arguedas (2019), fue la eficiencia de
44.64%, lo cual indica que se tenia un bajo nivel de cumplimiento con el nimero de
pedidos realizados, con relacién a la eficacia fue 78.83%, lo que significa que no se

estan empacando los productos de acuerdo a los requerimientos establecidos.

En la etapa de la implementacién se empez6 con la clasificacién de los materiales
a través del método ABC, por ello se utilizé los datos de la rotacién de los materiales
del mes de noviembre del afio 2020 y sus precios unitarios, donde se obtuvo como
resultado que en la clase A (80%) pertenecen 9 materiales, en el B (15%)
pertenecen 14 y por ultimo en la clase C (5%) pertenecen 69 materiales. En el
estudio de Sanchez (2020), también utilizd6 la cantidad de demanda de los
materiales y sus costos, sus resultados fueron para el grupo A (80%) pertenecen 6,
en el B (15%) 3, y el grupo C (5%) se tiene 4 materiales. Asi mismo para Martinez
(2015), los datos utilizados fueron similares obteniendo como resultado en A (80%)
fueron considerados 7 productos, en el B (15%) 6 productos y 36 pertenecian al
grupo C (5%). En el estudio de Augusto (2020), del total de materiales que son 201,
obtuvo como resultado que en la categoria A (80%) se encuentran 120 materiales,
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en B (15%) son 52 y C (5%) fueron considerados 29 materiales. La clasificacion de
los materiales, equipos, herramientas y productos es de mucha importancia porque

permite dar prioridad a los materiales que requieren un mayor control.

La segunda mejora realizada fue la implementacion del método 5s, que se inicid
con la capacitacion al personal del area, seguido por la seleccion del comité 5s, de
igual manera lo realizé Loayza (2019), de esa forma se ocasiona un compromiso
del personal. Este método de 5s fue el segundo en aplicarse, se inici6 con la
clasificacion de los materiales que se tiene en el almacén y se obtuvo que el 10%
eran materiales incensarios por problemas de deterioro, reubicacion a otro
almaceén, entre otros, segun Carrillo (2020), determind en su estudio que el 12%
son inventarios obsoletos que ocupan espacio innecesario, ocasionando problemas
en control de estos. En estos dos casos, la clasificacion logré6 mejorar la vision del

area.

En el desarrollo de la segunda s que es ordenar, los materiales necesarios se
organizaron de acuerdo a su clasificacion del ABC, asi mismo se actualizo el
inventario de los materiales. En el estudio de Carrillo (2020), se rotul6é cada material
necesario, se sefalizo los espacios, los residuos entre otros. Para la siguiente etapa
del método 5s que es limpieza, consistid en eliminar la suciedad, por ellos se
adquirio elementos de limpieza, ya que el area no contaba con ellos como; escobas,
recogedor, tachos de basura y desinfectantes, asi mismo se implemento6 un formato
de conformidad de limpieza para controlar el cumplimiento de esta “s” diariamente.
Loayza (2019) en esta etapa del método, realizé la desinfeccion y limpieza de los
restos de residuos, para mantener el habito de limpieza se realiz6 un cronograma

de limpieza diario.

En la siguiente etapa o fase es estandarizar, se realizd la politica de orden y
limpieza, para evitar la aparicion del desorden, falta de limpieza. Carrillo (2020) por
su parte realiz6 programas de mejora para mantener las 3 primeras s. En la dltima
etapa o fase que es mantener, se aplico en este estudio el control de la
implementacion constante, siendo evidente el crecimiento del 71%, en comparacion
con estado inicial que fue de 23% y se realiz6 en el mes de noviembre del afio

2020, el control que se realiz6 después de la implementacion que fue de 94% en el
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mes de enero del afio 2021. Por su parte Loayza (2019), después de implementar
las 5s obtuvo una evolucién del 17%. Este método mejoré en ambos estudios la
organizacion de los materiales, herramientas y equipos o productos, también

mejoro el ambiente de trabajo en el area del almacén con un mejor orden y limpieza.

Para mejorar la dimension de almacenamiento, que evalla el nivel de exactitud del
inventario, se realizé el conteo fisico de los materiales que se encontraban en el
almacén y se registr0 en stock inicial que pertenece al formato kardex, en el
programa Excel, asi mismo se actualizaba de acuerdo a las entradas y salidas de
los materiales y posteriormente se comparé con el control de conteo fisico,
realizando esas mejoras se obtuvo como resulto el incremento del 20%. Asi mismo
en su estudio Tejada (2015), plante6 la adquirid de un software, en la cual dicha
propuesta resulta muy significativa obteniendo una mejora del 7.7% en el nivel de

exactitud de su inventario.

Para reafirmar que la implementacion de los métodos ABC y 5s mejord las
actividades de la gestién de almacén de la empresa TFM S.A.C, se elaboro el
diagrama de procesos DAP, donde demostré la reduccion del tiempo de ciclo de
160 minutos, eliminado los tiempos muertos. Los resultados del estudio de Sanchez
(2020), después haber implementado sus mejoras; fueron la reduciendo de 6 dias.
En la investigacion realizada por Herrera (2018), los tiempos de ejecucion de la

gestion de almacén también se redujeron en 6.22 minutos.

Finalmente, se observo una variacion de la productividad, eficiencia y eficacia en el
mes de enero del afio 2021, de 76% a 97% de eficiencia teniendo un incremento
de 30%, eliminado los tiempos muertos ocasionados por la falta organizacion y
actualizacion del inventario, en la eficacia de 87% a 98% incrementando 20%,
mejorando el nivel de cumplimiento de entrega de los pedidos a la linea de
produccion, Asi mismo la productividad mejoro de 1 despacho por hora a 3
despachos por hora. Para Arguedas (2019), los indicadores de productividad
después de realizadas las mejoras se incremento la eficiencia de 17.56% y eficacia
de 10.2%. mientras que su productividad fue de 73.44% calculado por la

multiplicacion de sus indicadores.
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VI. CONCLUSIONES

Para culminar la investigacién y después de aplicar las mejoras en la gestion de
almaceén de materiales, se puede concluir lo siguiente:

5.1. El desarrollo del primer objetivo se basé en el diagndstico situacional de la
empresa, lo cual afirmé que existe un tiempo muerto que fue de 160 minutos en la
gestidén de almacén de materiales, que son a causa de una inexistente clasificacion
de materiales y desorden en el almacén de materiales, asi mismo se identific6 un
23 % en la implementacion 5s, 98 % en el desempefio del proceso de recepcion,
79% en el nivel de exactitud del stock en el proceso de almacenamiento y un 95 %
en el proceso de despacho.

5.2. La productividad del area de almacén fue inicialmente de 1 despacho realizado
por cada hora empleado, en base a las dimensiones eficiencia y eficacia; se utilizd
el indicador de 6rdenes de produccién atendidas a tiempo dando como resultado
68% con respecto al cumplimiento de lo solicitado en el tiempo planificado; y la
Eficacia utilizando el indicador de entrega de materiales logradas que muestra un
78% de desempefio en lo que respecta al cumplimiento de entrega de los
materiales.

5.3. La implementacion de las herramientas de gestién de almacén como el andlisis
ABC y la metodologia 5S, dieron fructiferos resultados luego de su utilizacién y
aplicacién de mejoras con respecto a cada una de ellas, incrementando a un 94%
el empleo de las 5s en el area de almacén de materiales de la empresa, de igual
manera se mejoro el nivel de exactitud del stock materiales en el proceso de
almacenamiento incrementandose un 20% y el tiempo de ciclo de la gestion de
almaceén; que comprende los procesos de recepcidn, almacenamiento y despacho;
disminuy6 a 139 minutos, evidenciandose la reduccion de 160 minutos en relacion
con el estado inicial.

5.4. La productividad con la que se concluye el mes de enero del afio 2021 es de 3
despachos por hora, que refleja un rendimiento superior con respecto al diagndstico
inicial que fue de 1 despacho por hora empleado, asi mismo, la eficiencia con la
que se finaliza es de 98%, es decir, se incrementd un 30%, y con respecto a la

eficacia de observa un rendimiento de 98%, aumentando su desempefio un 20%.
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VIl. RECOMENDACIONES

Informar y capacitar constantemente sobre la aplicacion de la metodologia 5s y
realizar constantes auditorias que evallen el porcentaje de uso de esta herramienta
en el area de almaceén, asi mismo, el comité 5S debe hacer cumplir la politica de
orden y Limpieza para tener mejoras sostenibles que le permitan a la compafiia
mantener los beneficios que brinda su implementacion.

Aplicar de igual manera los métodos ABC y 5s en el almacén de equipos y
herramientas, como también en el taller mecanico y otras areas de la empresa TFM
S.A.C. que correspondan, con el fin de complementar los beneficios obtenidos para
una mejora continua de la empresa y el rendimiento de las areas.

Brindar asesoria constante para la realizacion del analisis ABC dentro de un
determinado tiempo, dado la constante actualizacién de los inventarios que amerita
el rubro por distintos factores como el incremento de la demanda o la variabilidad
de los proyectos, de igual manera tener un procedimiento de capacitacion sobre
este para conocimiento de los demés colaboradores de la empresa o para el
personal que se incorpore a realizar actividades en el area de almacén de
materiales.

Con respecto a los resultados de la productividad, estos iran reflejando el
desempefio de la gestidon del almacén, por ende, se recomienda invertir en otras
mejoren que aporten en su incremento, ya que los beneficios obtenidos podran ser
mayores, y a la vez crea un mejor ambiente laboral y organizativo que reflejaria el

compromiso que existe en la empresa.
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ANEXO 1: Operacionalizacion de las variables

Tabla 15. Matriz de operacionalizacion de variables

Dependiente Productividad

rendimiento obtenido es lo
gue relaciona a la
proporcién de materiales
gue se obtienen y la
cantidad de los recursos

se miden a través del tiempo
gue toma el empleado en
entregar un material vy
cuantos pedidos en total

en el despacho

TE: Tiempo entregado

VAR. | DEFINICION CONCEPTUAL | DEFINICION OPERACIONAL DIMENSIONES INDICADORES FORMULAS ESCALA
Es el modo artistico de |La gestion de almacén es el %EP= (MA/ TOC) x100
reestructurar todos los | proceso que inicia con la Recencion Entradas Perfectas EP: Entregas Perfectas Raz6N
— |sectores que se origina|recepcién de materialesy se P MA: Materiales aceptados.
‘8 |con la recepcién y el area|mide a partir del total de TOC: Materiales solicitados.
g de almacenamiento, a,si entradas que se realizaron Clasificacién ABC A=80%B=15%C=5% Razén
< |mismo de distribuir algin | correctamente y pasaron a %SM= (UEA/TUR) X 100
o |tipo de sistema para poder | ser almacenadas para el . .
o UEA: Unidades Existentes en
- [desarrollarlo de manera|control constante de stock Stock de Almaceén i
'S |eficiente, ya que son|para de esta manera la materiales TUR: Total de Unidades Razon
R elerr]enltos importantes en entrega Qe pedldos.sea en el | Alimacenamiento Registrados
O |eltransito de la mercaderia | menor tiempo posible ante
‘GEJ y ponstruye un lazo|los requerimientos de las %C5S= (PDR / PME) X 100
@ |confiable entre el | demas areas. Es C5S: Calificacion 5 S Razén
2 |productor y el cliente. PDR: Puntaje de Desempefio Real
g | (Michael y Thorsen, 2017, PME: Puntaje Maximo Esperado
g [P %RE= (REC / TR) x100
= Despacho Requerimientos REC: Requerimiento entregado Razén
P entregados Conforme
TR: Total de requerimiento.
Se conceptualiza como la|La productividad es el
relacién que existe entre |resultado del incremento o
los resultados favorables |reduccion del uso de
obtenidos en la produccién | recursos 'y varia con
o0 el servicio y la cantidad |respecto a la eficiencia y _ _ %TTD= (TP/ TE) x 100
de recursos empleados. El | eficacia de los procesos que Eficiencia Tiempo de trabajo TP: Tiempo planificado Raz6N




que llegan a ser: materia
prima, mano de obra,
energia, costos, etc.
(Gutiérrez, 2010, P. 21)

realiza durante la jornada de
trabajo.

%EL= (CEML / CMS) x 100
CEML: Cantidad de pedidos

Eficacia Entregas logradas cumplidos razon
CMS: Cantidad de pedidos
solicitados
- PRO= (DE / TJ)
Productividad PrOdUCt'.V'dad DE= N° Despachos Razén
obtenida

TJ= Tiempo de jornada laboral

Fuente: Elaboracion propia




ANEXO 2: Validacion de los instrumentos por expertos.

Tabla 16. Calificacion del Ingeniero Oré Miranda Emilio.

Criterio de validez Deficiente Aceptable Bueno Excelente Total

parcial
Congruencia de items 1 2 3 4 4
Amplitud del contenido 1 2 3 4 4
Redaccion de items 1 2 3 4 4
Claridad y precision 1 2 3 4 4
Pertinencia 1 2 3 4 3
Total 19

Fuente: Oseda y Ramirez, 2011, pag. 154

Tabla 17. Calificacion del Ingeniero Carhuanina Calahuala Cristian.

Criterio de validez Deficiente Aceptable Bueno Excelente Total

parcial
Congruencia de items 1 2 3 4 4
Amplitud del contenido 1 2 3 4 4
Redaccion de items 1 2 3 4 4
Claridad y precision 1 2 3 4 4
Pertinencia 1 2 3 4 3
Total 19

Fuente: Oseda y Ramirez, 2011, pag. 154

Tabla 18. Calificacion del Ingeniero Velasquez Pérez Irwing.

Criterio de validez Deficiente Aceptable Bueno Excelente Total

parcial
Congruencia de items 1 2 3 4 4
Amplitud del contenido 1 2 3 4 4
Redaccion de items 1 2 3 4 4
Claridad y precision 1 2 3 4 4
Pertinencia 1 2 3 4 3
Total 19

Fuente: Oseda y Ramirez, 2011, pag. 154



Tabla 19. Resumen de calificacion de expertos del instrumento.

Nombre del experto Calificacion de % Calificacion
validez
Ing. Oré Miranda Emilio 19 95%
Ing. Carhuanina Calahuala Cristian 19 95%
Ing. Velasquez Pérez Irwing 19 95%
Calificacion 19 95%

Fuente: Oseda y Ramirez, 2011, pag. 154

Tabla 20. Escala de validez de instrumentos.

Escala Indicador
0.00 - 0.53 Validez nula
0.54-0.59 Validez baja
0.60 - 0.65 Valida
0.66 - 0.71 Muy valida
0.72 - 0.99 Excelente validez

1 Validez perfecta

Fuente: Oseda y Ramirez, 2011, pag. 154



ANEXO 3: Constancia de validacion del Ing. Oré Miranda Emilio

CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, Eoiie, Memudey, Ol Movasde con DNI N®.. HAT6(5Y....... de
profesion....... Maenigre | nglusfost L I ejerciendo actualmente
como....... Juperiser de Jrooodad g Sl e 88 TEIO0 e

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacidn
de los instrumentos:

-Formato de rotacidn de materiales.

-Formato de control de la implementacion ABC.
-Formato de registro de materiales.

-Formato de implementacion 5s.

-Formato de control de la implementacion 5s.

-Formato de contral de requerimientos de materiales.
-Formato de drdenes de produccidn atendidas a tiempo.
-Formato de control de entrega de materiales logradas.

A los efectos de su aplicacién en la investigacion titulada: "Gestion de almaceén
de materiales para incrementar la productividad en la Empresa TFM S.A.C-
2020".

Luego de hacer las ohservaciones pertinentes, puedo formular las siguientes
apreciaciones,

Las escalas son: deficiente “1", aceptabla “2", bueno “3" y excelente “4”.

Deficients Aceplable Bueno Excelente
Congruencia de ftems ;él
Amplitud de contenido ><_
Redaccion de los ftems

X

Claridad y precisidn )

>

Pertinencia
e

ORE HIRANOK ALEXANDER
BIGEMIERD SDUSTRIAL
CIP W ZAB02

Sello y firma del validador



ANEXO 4: Constancia de validacion del Ing. Carhuanina Calahuala Cristian.

CONSTANCIA DE VALIDACION
Yo, (REISTAN Vioal cAnvawiwe C.  conDNIN°.... 16454247 . de

profesion.... L ALGENIERS  FrOUSTRALAL ... ejerciendo actualmente
COMID; .. CRRRBAINAL DI BRI CIUIE v istvas s s s e o

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacion
de los instrumentos:

-Formato de rotacion de materiales.

-Formato de control de la implementaciéon ABC.
-Formato de registro de materiales.

-Formato de implementacién 5s.

-Formato de control de la implementacion Ss.

-Formato de control de requerimientos de materiales.
-Formato de érdenes de produccién atendidas a tiempo.
-Formato de control de entrega de materiales logradas.

A los efectos de su aplicacion en la investigacién titulada: “Gestion de almacén
de materiales para incrementar la productividad en la Empresa TFM S.A.C-
20207,

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes
apreciaciones.

Las escalas son: deficiente “1”, aceptable "2", bueno “3" y excelente “4".

Deficiente Aceptable Bueno Excelente
Congruencia de items v
Amplitud de contenido >
Redaccion de los items
¥
Claridad y precision -
Pertinencia )C

En Nuevo Chimbote, a los..../..?.'..... dias del mes deg"jgﬂ‘j del afo 2021.

Sello y firma del validador

Ll

(CannUASENA CALAHUALA CRSTIAN VIDAL
WGENIERQ INDUSTRIAL
CIP N2 239187




ANEXO 5: Constancia de validacion del Ing. Velasquez Pérez Irwing.

CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, IR WINA SAVL NELAY00EZ DEREZ con DNIN. US49UAT T ... de
profesién... E.N.GENEERD. S NOWARTAL ... .. ejerciendo actuaimente
como, ESRE CMLSHALE NS AR . Q QLA o NAL

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacién
de los instrumentos:

-Formato de rotacién de materiales.

-T ormiato de Coniiol de la implemeintacion AGC.
-Formato de registro de materiales.

-Formato de implementacion Ss.

-Farmata da control de 1a implementacidn Se.

-Formato de control de requerimientos de materiales.
-Formato de 6rdenes de produccidn atendidas a tiempo.
-Formato de control de entrega de materiales logradas.

A los efectos de su aplicacion en la investigacion titulada: “Gestion de almaceén

de materiales para incrementar la productividad en la Empresa TFM SAC-
2020".

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes
apreciaciones.

Las escalas son: deficiente “1°, aceptable “2", bueno “3” y excelente "4”.

Deficiente ‘ Aceptable BuéHcT [ Excelente ]

Congruencia de items [

Amplitud de conte-nﬂia

Redaccion de los items |

~Claridad y precision

Pertinencia L_ )\ l J

En Nuevo Chimbote, a os... \\\___ dias del mes de..£.NE R Q... del afio 2021.

Ing. Inding Vi ez Pérez
g. ngno INDUSTRIAL
" CIP: 243214

Sello y firma del validador



ANEXO 6: Tiempo de las actividades de la gestién de almacén de materiales.

CICLO
ACTIVIDAD ELEMENTOS TP
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Transporte de materiales 25 18 34 23 15 | 28 |32 | 18 | 35 | 31 26
Recepcidn y verificacion de las guias 11| 10 12 8 |10 | 14 |18 | 11 | 7 | 14 12
Descarga de los materiales 18 25 31 35 37 23 | 15| 40 | 27 38 29
Recepcion Control de calidad y conteo de OC 7 10 14 11 9 13 |17 | 12 | 10 14 12
Notificacién de irregularidad al proveedor 10| O 0 11 | 0 | 10 | 0 | O 0 | 10 10
Se evidencia y determina la fecha de cambio | 14 | 0 0 12 | 0 | 14 | 0 | O 0 15 14
Traslado de materiales al area de almacén 19 | 17 13 16 | 11 | 10 (18 | 22 | 10 | 15 15
rl\:g?;cr:ilgln y célculo de parametros del 5 7 6 4 7 5 4 5 5 5 5
AlMEESTEIEID \l\ilzrti:;i;:I:isheanygsnpgf; ?)Cai?alfrfenar y liberar - : : - X : . - : : >
espacio 14 16 28 25 32 19 |14 | 21 | 17 34 22
Ubicar en espacio libre 18 | 24 22 16 | 23 18 [ 21| 18 | 13 12 16
Recibir orden de pedido del operario 1 1 1 1 1 1 1|1 1 2 1
Verificar stock del pedido 8 | 10 10 18 | 14 | 22 |18 | 19 | 18 | 17 15
Realizar una OC en caso haya fallas 7 15 18 12 | 15 | 8 |11 | 14 | 15 | 12 13
Demora por abastecimiento de materiales 44 | 52 41 49 | 47 | 43 | 42| 47 | 62 | 55 48
Ingreso de materiales debe cumplir requisitos | 35 | 46 44 72 | 53 | 42 | 62 | 53 | 67 | 58 53
Transporte de pedido 1 1 1 1 1 1 1
Entrega y verificacién por operario 2 2 2 2 2
Llenar guia 1 2 2 2 1
TOTAL 276 | 322 341 355 | 351 | 333 |339| 350 | 362 | 373 299

Fuente: Elaboracion propia.




ANEXO 7: Diagrama de andlisis de procesos actual del almacén de materiales.

) J\ Transporte de
10m (26 min)

materiales
nuevos
Almacenamiento
. de material hasta o
Recepcion y cambio de
(12 min) verificacion de
guia / factura producto por uno
nuevo
Se evidencia y
determina la (14 min)
(29min) Descarga de los fecha de cambio
materiales de material por
uno nuevo
(20 min)
Control de No conforme Notificacion — de
_ calidad y conteo irregularidad  al
(12 min) de los materiales proveedor
con respecto a la
ocC

Traslado de
material(es) al
area de
almacén

[e0)

3

=

[N

(6]

3,
=

conforme

Operacioén 3 53 0
] Inspeccion 0 0 0
—>  Transporte 2 41 18
N Almacen 0 0
O Insp./Oper. 2 24

0
. TJOTAL 8 118 18

Figura 10. Proceso de Recepcion del area de Almacén



Medicion y

(5 min) célculo de
parametros  del
material
Verifica  si No . Materiales en
3 min hay un conforme __ (22 Min) espera para
@ mn espacio libre ordenar almacén y
liberar espacio
<]
£
o
€
o
(8]
Ubicar

material(es)
en el espacio
libre

(16 min)

Almacenamiento

()  Operacion 2 21 0
[ ] Inspeccion 1 3 0
|::> Transporte - = 0
N Almacen 1 - 0
B Espera 1 22 0

Insp./Oper. 0 - 0

Figura 11. Proceso de Almacenamiento del area de Almacén



. Recibir orden de
1 min . .
( ) pedido del operario
(13 min)
) Verificar stock No conforme Realizar una OC
(15 min) del  pedido \T para material(es)
Demora por abastecimiento
(48 min) ) de materiales (cotizacion,
° facturacién y transporte)
£
(=]
5
o . Recepcion y
(12 min) verificacién de guia /
factura
. Descarga de los
(29 min) materiales
) Transporte de
3 m(1 min) pedido .
. Control de calidad y
(12 min)
conteo de los
materiales con
respecto a la OC
Entrega y
> mi verificacion de
(2 min) material por
parte del
operario
qé No conforme
S
S
o
(8]
Llenar guia
(2 min) de salida de
MP

Operacion
] Inspeccion
|:> Transporte
B Espera
Insp./Oper.
- TOTAL

Wk PP A

45 0

15 0
1 3

48

26 0

Figura 12. Proceso de Despacho el area de Almacén.




ANEXO 8: Formato de control de recepcidon de materiales

Tabla 21. Inspeccién de materiales

TRWEIME s.q.c.

TECNOLOGIiA FABRICACION ¥ MANTENIMIENTO

TECNOLOGIA FABRICACION Y
MATENIMIENTO TFM S.A.C.

CONTROL DE RECEPCION DE MATERIALES

ENCARGADO: José

AREA: Aimacén

FECHA DE RESULTADQ DE
cODIGO MATERIAL RECEPCION | UNID. INSPECCION
ACEP. RECHA.
TFM-00026.1 | THINER ACRILICO 2/11/2020 X
VALVULA CHECK DE 1/2"
TFM-00018.16 | ROSCADA PARA VAPOR 2/11/2020 X
BRIDA SLIP OF DE ACERO A-
TFM-0005.20 | 105 B16.5 X 150 LBS. RF - 3" | 2/11/2020 | 10 X
TFM-00022.3 | DISCO DE CORTE 9" 2/11/2020 | 323 X
NIPLE INOX 304 SCH40 2 X 6
TEMA0000.45 |- 2/11/2020 | 8 X
TFM-00025.1 | PINTURA EPOXICA 3/11/2020 | 10 X
TFM-00026.1 | THINER ACRILICO 3/11/2020 | 8 X
CODO ACERO A234 WPB
TFM-00011.13 |B16.9 SCH-40 FR - 90 x 2" | °/11/2020 | 12 X
TFM-00023.3 | SOLDADURA 308 inox 4/11/2020 | 18 X
TEM-00022.2 | DISCO PULIFAN 2 % 4/11/2020 | 318 X
TEM-00022.5 |DISCOS DE DESBASTE de 7 | 4/11/2020 | 374 X
TFM-00023.1 | SOLDADURA 6011 5/11/2020 | 7 X
NIPLE INOX SCHEDULE 40
EXTREMOS ROSCA NPT - 3| 5/11/2020 | 4 X
TFM-0009.13 | x 8"
TFM-00021.1 | ANILLO PLANO 6/11/2020 | 90 X
PERNO HEXAGONAL AISI 3/8"
TFM-00019.3 | X 1.1/4" 6/11/2020 | 180 X
TUERCA HEXAGONAL AIS|
TFM-00020.3 |3/8" X 1.1/4" 6/11/2020 | 200 X
TEM-00021.4 | ANILLO DE PRESION 6/11/2020 | 150 X
CODO OD SANITARIO
AISI304/SMS SOLDABLE 90 | 6/11/2020 | 8 X
TEM-00011.20 |X 1 1/2" X 1.5 MM
VALV. CHECK SWING ACERO
CARBONO BRIDADA X 150 | 6/11/2020 | 7 X
TFM-00018.15 LB. REX - 6"
BRIDA SLIP OF DE ACERO A-
TEM-0005.1 | 105 B16.5 X 150 LBS. RF 1/2" | ©/11/2020 | 23 X
TFM-0009.15 | NIPLE INOX 304 SCH40 4 X 6" | 6/11/2020 7 X
TEM-00027.1 | OXIGENO 6/11/2020 | 15 X
TFM-00023.1 | SOLDADURA 6011 7/11/2020 | 12 X
TFM-00023.2 | SOLDADURA 7018 7/11/2020 | 12 X
TFM-00026.1 | THINER ACRILICO 9/11/2020 | 14 X
TFM-00025.1 | PINTURA EPOXICA 9/11/2020 | 20 X




TFM-00025.4 | DISOLVENTE EPOXICO 9/11/2020 6
NIPLE INOX SCHEDULE 40
EXTREMOS ROSCA NPT 2 x 9/11/2020 3
TEM-0009.9 10"
NIPLE INOX SCHEDULE 40
EXTREMOS ROSCA NPT - 3 | 10/11/2020 1
TFM-0009.13 |x 8"
NIPLE INOX SCHEDULE 40
EXTREMOS ROSCA NPT - 2 | 10/11/2020 5
TFM-0009.14 |x 8"
UNION UNIVERSAL F.NEGRO
TFEM-00013.3 | 150 LB. UL 342 MECH 1/2" 10/11/2020 9
UNION UNIVERSAL F.NEGRO
TFEM-00013.4 | 150 LB. UL 342 MECH 2" 10/11/2020 8
NIPLE INOX 304 SCH402 X 6
TEM-0009.15 | 10/11/2020 8
TFM-0009.16 | NIPLE INOX 304 SCH40 4 X 6" | 10/11/2020 8
TFM-00022.1 | DISCO PULIFAN 4 Y% 10/11/2020 2
CODO OD SANITARIO
AISI304/SMS SOLDABLE 90 | 10/11/2020 6
TEM-00011.20 |X11/2"X 1.5MM
NIPLE DE ACERO SCHEDULE
40 EXTREMOS ROSCA NPT 10/11/2020 7
TEM-0009.2 1/2 x 10"
NIPLE DE ACERO SCHEDULE
40 EXTREMOS ROSCA NPT 1 | 10/11/2020 5
TFM-0009.3 1/4 x 10"
TFM-00027.2 |ARGON 11/11/2020 12
ANGULO A.INOX.C-304
TEM-0006.5 | 3/16"x1 1/2 x 1 1/2" 11/11/2020 | 6
TEM-0006.2 ANGULO 1/4" x 2" x 6 mt. 11/11/2020 9
TFM-0006.1 ANGULO 3/16"x 2" x 6 mt 11/11/2020 4
CODO ACERO AISI304/SMS
TFM-00011.21 |- 90 X 6" 12711/2020 | 4
UNION UNIVERSAL F.NEGRO
TEM-00013.3 | 150 LB. UL 342 MECH 1/2" 12/11/2020 2
NIPLE INOX SCHEDULE 40
EXTREMOS ROSCA NPT - 3 | 12/11/2020 4
TEM-0009.13 |x 8"
NIPLE INOX SCHEDULE 40
EXTREMOS ROSCA NPT - 2 | 12/11/2020 2
TEM-0009.14 |x 8"
TUERCA HEXAGONAL AISI
TEM-00020.1 |304 1/2"x 1.1/2' 12/11/2020 | 15
TEM-00021.1 | ANILLO PLANO 12/11/2020 | 15
CODO ACERO AISI304/SMS -
TEM-00011.22 |90 X 3" 12/11/2020 4
UNION UNIVERSAL F.NEGRO
TEM-00013.1 | 150 LB. UL 342 MECH 1/2" 12/11/2020 5
VALV. BOLA AC. CARBONO
2PC 1500 WOG C/R 12/11/2020 2
TFM-00018.5 |A/TEFLON REX - 3"
CODO ACERO AISI304/SMS 13/11/2020 1

TEM-00011.21

- 90X 6"




NIPLE INOX 304 SCH402 X 6

TEM-0009.15 | 13/11/2020 6 X
TEM-0003.3 BARRA A. INOX. C-304 3/16 13/11/2020 9 X
(4.76mm)
PERNO HEXAGONAL AISI 304
TEM-00019.1 | 1/2" x 1.1/2' 13/11/2020 | 73 X
TUERCA HEXAGONAL AISI
TEM-00020.1 |304 1/2"x 1.1/2' 13/11/2020 | 10 X
TFM-00021.1 | ANILLO PLANO 13/11/2020 | 68 X
VALV. BOLA INOX C-316 2
PZS-A/TEFLON SUN 1000 14/11/2020 2 X
TFM-00018.7 |WOG C/R - 3"
BRIDA SLIP ON AC. INOX. C-
TFM-0005.36 | 7o'c 'y 150 LBS. 4" 14/11/2020 1 X
TEM-00025.1 | PINTURA EPOXICA 14/11/2020 3 X
NIPLE INOX 304 SCH402 X 6
TEM-0009.15 | * 14/11/2020 3 X
CODO ACERO A234 WPB
TEM-00011.13 |B16.9 SCH-40 FR - 90 x 2¢ | 14/11/2020 | 2 X
CODO ACERO A234 WPB
B16.9 SCH-40 FR - 90 X 2 14/11/2020 | 20 X
TFM-00011.14 | 1/2"
PERNO HEXAGONAL AISI 7/8"
TEM-00019.2 | X 3" 16/11/2020 | 70 X
TUERCA HEXAGONAL AISI
TFM-00020.2 | 7/8" X 3" 16/11/2020 | 110 X
NIPLE INOX SCHEDULE 40
EXTREMOS ROSCA NPT 1/2 x | 16/11/2020 1 X
TEM-0009.10 |10"
NIPLE INOX SCHEDULE 40
EXTREMOS ROSCA NPT 1 1/4 | 16/11/2020 1 X
TEM-0009.11 |x 10"
VALV. BOLA AC. CARBONO
2PC 1500 WOG C/R 16/11/2020 9 X
TFM-00018.1 | A/TEFLON REX 2"
VALV. BOLA AC. CARBONO
2PC 2000 WOG C/R 16/11/2020 | 11 X
TFM-00018.2 | A/TEFLON REX 1"
CODO ACERO A234 WPB
TFM-00011.12 |B16.9 SCH-40 FR - 90 X 3" 17711/2020 | 35 X
TEM-00021.7 |canal U.DE 6 x 8.20 Lbs x 20' 17/11/2020 | 24 X
CATALZADOR P/BASE
TEM-00025.3 | EPOXICA 17/11/2020 4 X
TFM-00025.5 | BASE EPOXICA 17/11/2020 9 X
TFM-00028.1 | TIZA CALDERERA 17/11/2020 | 115 X
TEM-00029.1 | MASILLA BONFLEX 17/11/2020 | 27 X
TFM-00033.2 | TERMINAL DE 0JO 17/11/2020 | 35 X
TEM-0007.3 CHUMACERA DE PARED 17/11/2020 9 X
TEM-0007.2 CHUMARECA DE PIE 17/11/2020 9 X
NIPLE DE ACERO SCHEDULE
40 EXTREMOS ROSCA NPT 18/11/2020 3 X
TFM-0009.4 -21/2x8"
UNION UNIVERSAL F.NEGRO | 14145000 4 «

TFM-00013.1

150 LB. UL 342 MECH 1/2"




LIJA de papel grano 80 (230 x

TEM-00024.3 | 280 mm) 18/11/2020 | 82
TFM-00030.2 | CINTA AISLANTE 18/11/2020 | 102
ANGULO A-36 X 6.00 MT 1/4"
BRIDA SLIP ON AC. INOX. C-
TFM-0005.35 | 304 L X 150 LBS. 2" 18/11/2020 | 5
BRIDA SLIP OF DE ACERO A-
TEM-0005.18 | 105 B16.5 X 150 LBS. RF - 2+ | 19/11/2020 | 6
BRIDA SLIP OF DE ACERO A-
TFM-0005.19 | 105 B16.5 X 150 LBS. RF 1/2* | 19/11/2020 | 6
TEM-0004.1 | PLATINA A36 1/2" X 2"X 20' 19/11/2020 | 8
NIPLE INOX SCHEDULE 40
EXTREMOS ROSCA NPT 1/2 x | 19/11/2020 | 4
TFM-0009.10 | 10"
TEE ACERO A234 WPB B16.9
TFM-00012.2 | SCH-40 FR 1/2" 19/11/2020 | 6
VALV. GLOBO DE 2"
TFM-00018.14 | ROSCADA PARA VAPOR 19/11/2020 | 6
TUERCA HEXAGONAL AIS|
TFM-00020.1 | 304 1/2"x 1.1/2" 19/11/2020 | 18
TFM-00023.2 | SOLDADURA 7018 19/11/2020 | 9
TEM-00027.1 | OXIGENO 19/11/2020 | 7
TFM-00027.4 GAS 20/11/2020 5
NIPLE INOX 304 SCH40 2 X 6
TEM.00097  |" 20/11/2020 | 3
TUERCA HEXAGONAL AIS|
TFM-00020.3 | 3/8" X 1.1/4" 20/11/2020 | 10
TEM-00021.1 | ANILLO PLANO 20/11/2020 | 38
canal U.DE 4 x 1.58 x 5.40 Lbs
TEM-00021.6 |x 20' 20/11/2020 | 10
TFM-00022.4 | DISCOS DE CORTE de 4,5 20/11/2020 | 63
TFM-00022.7 | DISCO DE DESBASTE 4,5" 20/11/2020 | 30
TFM-00033.3 | TERMINAL PIN AMARILLO 20/11/2020 | 26
BRIDA SLIP ON DE ACERO A-
105 B16.5 X 150 LBS. RF 2 20/11/2020 | 3
TEM-0005.4 | 1/2"
TEE ACERO A234 WPB B16.9
TFM-00012.4 | SCH-40 FR 2" 21/11/2020 | 2
TFM-00023.4 | SOLDADURA 2021 21/11/2020 | 6
TFM-0004.1 PLATINA A36 1/2" x 2"x 20" 21/11/2020 | 4
NIPLE INOX SCHEDULE 40
EXTREMOS ROSCA NPT 1/2 x | 21/11/2020 | 1
TFM-0009.10 | 10"
canal U DE 3" x 1.49 x 5.00 Lbs
TEM-00021.5 |x 6 mt. 21/11/2020 | 7
PLATINA A36 5/8" X 2.1/2"X
TEM-0004.4 |20 2111/2020 | 2
BRIDA SLIP ON DE ACERO A-
TEM-0005.7 | 105 B16.5 X 150 LBS. RF - 6" | 2/11/2020 | 1
JGO. COMPLETO DE
TEM-0007.1 | CHUMACERA PARTIDA 21/11/2020 | 17
TEM-00026.1 | THINER ACRILICO 23/11/2020 | 3




TFM-00023.1 | SOLDADURA 6011 23/11/2020 8 X
VALV. BOLA AC. CARBONO
BRIDADA 300 LB. 2 PC 23/11/2020 1 X
TFM-00018.3 |A/TEFLON 8"
TEE ACERO A234 WPB B16.9
TFM-00012.5 |SCH-40 FR - 6" 23/11/2020 | 3 X
CODO ACERO A234 WPB
TFM-00011.17 |B16.9 SCH-80 FR - 90 x 6" | 23/11/2020 | 22 X
TFM-00025.1 | PINTURA EPOXICA 24/11/2020 4 X
TFM-00025.4 | DISOLVENTE EPOXICO 24/11/2020 7
LIJA DE PAPEL GRANO 80
TFM-00024.3 | (230 X 280 MM) 24/11/2020 | 18 X
NIPLE DE ACERO SCHEDULE
40 EXTREMOS ROSCA NPT 24/11/2020 4 X
TEM-0009.5 - 3x8"
PERNO HEXAGONAL AISI 7/8"
TEM-00019.2 | X 3" 24/11/2020 | 10 X
TEM-00022.7 |DISCO DE DESBASTE 4,5" 25/11/2020 | 12 X
TFM-00026.1 | THINER ACRILICO 25/11/2020 6
CODO ACERO A234 WPB
TFM-00011.19 |B16.9 SCH-80 FR - 90 X 2" 26/11/2020 | 45 X
PERNOS CABEZA
TEM-00019.6 | CILINDRICA 26/11/2020 | 60 X
TEM-00019.7 |PERNOS HALLEN 26/11/2020 | 64 X
TFM-00023.5 | SOLDADURA 60 6013 26/11/2020 8 X
TEM-00030.1 | CINTA MASKINGTAPE 26/11/2020 | 32
CODO ACERO A234 WPB
TFM-00011.16 |B16.9 SCH-40 FR 90 x 1 1/4" 26/11/2020 | 28 X
VALV. GLOBO ACERO
CARBONO BRIDADA 150 LB. | 26/11/2020 7 X
TFM-00018.12 |V/AREX - 3"
BRIDA SLIP OF DE ACERO A-
105 B16.5 X 150 LBS. RF - 27/11/2020 | 15 X
TEM-0005.25 | 18"
BRIDA SLIP OF DE ACERO A-
105 B16.5 X 150 LBS. RF 2 27/11/2020 9 X
TEM-0005.19 | 1/2"
BARRA A. INOX. C-304 1 1/2"
TEM-0003.8 | (38.10mm) 2711/2020 | 11 X
TEM-00021.7 |canal U.DE 6 x 8.20 Lbs x 20' 27/11/2020 9 X
CODO ACERO A234 WPB
TFM-00011.10 |B16.9 SCH-40 FR - 90 X 4" 2711/2020 | 22 X
TEM-00027.3 | ACETILENO 27/11/2020 4 X
PERNOS CABEZA
TEM-00019.5 | ABELLANADA 21/11/2020 | 75 X
NIPLE INOX 304 SCH40 2 X 6
TEM-0009.15 | " 28/11/2020 8 X
NIPLE INOX SCHEDULE 40
EXTREMOS ROSCA NPT 1/2 x | 28/11/2020 4 X
TFM-0009.10 |10"
TOTAL 3655 3627 28

Fuente: Colaborador de TFM S.A.C




ANEXO 9: Formato de registro de kardex- inicial

Tabla 22. Materiales Registrados

TERXZ"WM BNV < A <.

TETESCCSREICOOT LR A FCAFIIEIIC ACSIECORET W ARSI R ERIET A EE-RIET <>

TECNOLOGIA FABRICACION Y MATENIMIENTO TFM
S.A.C.

|

FORMATO KARDEX

NOVIEMBRE-2020

o ' STSC ENTRADA SALIDA STOC
N CODIGO MATERIAL INII(_ZIA FECHA C_?\.N UD'\_“ FECHA C?N UNéDA |:|[\||</_\|_
1 | TFM-00026.L |THINER ACRILICO 2 | FH2021 4 e | P02 4 ] G | 2
2 TFM-00019.1 PERNO HEXAGONAL AISI 304 1/2" X 1.1/2' 80 2/11(;202 0 und. 2/110/202 30 Und. 50
3 TFM-00020.1 | TUERCA HEXAGONAL AISI 304 1/2" X 1.1/2' 110 2/11(;202 0 und. 2/11(;202 30 Und. 80
4 TFM-00021.4 |ANILLO DE PRESION 80 2/11(;202 0 und. 2/11(;202 30 Und. 50
5 TFM-00018.16 |VALVULA CHECK DE 1/2" ROSCADA PARA VAPOR 0 2/11(;202 4 und. 2/11(;202 4 Und. 0
6 TEM-0005.20 _BZ!'DA SLIP OF DE ACERO A-105 B16.5 X 150 LBS. RF 0 2/11(;202 10 | Und. 2/11(;202 8 Und. 2
7 TFM-00023.1 |SOLDADURA 6011 12 2/11(;202 0 Kg 2/11(;202 5 Kg 7
8 TFM-00023.2 | SOLDADURA 7018 9 2/11(;202 0 Kg 2/11(;202 5 Kg 4
9 TFM-00022.6 |DISCO DE DESBASTE 9" 312 2/11(;202 0 und. 2/11(;202 3 Und. 309
10 TFM-00022.3 |DISCO DE CORTE 9" 0 2/11(;202 323 | Und. 2/11(;202 3 Und. 320
11 TFM-00022.7 DISCO DE DESBASTE 4.5" 460 2/115202 0 und. 2/11(;202 5 Und. 455




12 | TFM-00022.4 |DISCO DE CORTE 4.5" 315 |2 11(;202 o |und|? 110/202 Und. | 310
13 | TFM-0009.15 |NIPLE INOX 304 SCH402 X 6 2 | 2HI202] g | yng, | 24202 Und. | 9
14| TFM00011.20 |CODO OD SANITARIO AISI304/SMS SOLDABLE 90X | 2/11(;202 o | und. 2/115202 ond. | 1
15 | TFM-00022.1 |DISCO PULIFAN 4 % 305 | 2202 | o | yng, | #1202 Und. | 324
16 | TFM-00022.4 |DISCOS DE CORTE DE 4,5 310 | 202 o | yng, | 3202 Und. | 305
17 | TFM-00025.1 |PINTURA EPOXICA o |¥ 11(;202 10 |an. |¥ 110/202 Gh | 5
18 | TFM-00026.1 |THINER ACRILICO 2 | 3021 g | g, | 11202 Gin. | 6
19 | TFM-00023.1 |SOLDADURA 6011 A e B S Kg | 4
20 | TFM-0009.15 |NIPLE INOX 304 SCH402 X 6" o | 3021 o | ung, | ¥1H202 Und. | 5
21 | TFM-00011.13 |CODO ACERO A234 WPB B16.9 SCH-40FR - 90x2"| o |% 11(;202 12 |und. | ¥ 11(;202 Und. | 10
22 | TFM-00023.3 |SOLDADURA 308 INOX o |WHZT 4 | kg | M0 Kg | 17
23 | TEM-00022.4 |DISCOS DE CORTE DE 4,5 305 | W20 | o | yng, | 202 Und. | 301
24 | TFM-00022.3 |DISCOS DE CORTE DE 9 300 | HM202 | o | yng, | HHI202 Und. | 318
25 | TFM-00022.2 |DISCO PULIFAN 2 1/2 o | ¥ 11(;202 318 |und. | ¥ 11(;202 Und. | 314
26 | TFM-00022.5 |DISCOS DE DESBASTE DE 7 o | ¥ 115202 374 |und. | ¥ 11(;202 Und. | 370
27 | TFM-00022.4 |DISCOS DE CORTE DE 4,5 s01 | 02| o | yng, | SIHI202 Und. | 296
28 | TFM-00022.7 |DISCO DE DESBASTE 4,5 455 | S0 | o | yng, | SIHI202 Und. | 450




29 | TFM-00023.1 |SOLDADURA 6011 a | 11(;202 7 |und. | ¥ 110/202 3 | und. | 8
30 | TFM-00023.2 |SOLDADURA 7018 a Y 11(;202 o |und|Y 11(;202 3 | und. | 1
31 | TFM-00022.4 |DISCOS DE CORTE DE 4,5 206 |2 11(;202 o |und|Y 110/202 5 | Und. | 291
32 | TFM-000913 | NPLEINOX SCHEDULE 40 EXTREVOSROSCANPT -| | SAUZ0Z | 4 | ng | STUZ2 | 5 | yog | 5
33 | TEM-00022.4 |DISCOS DE CORTE DE 4,5 201 |02\ o yng, | 221 10 | und. | 281
34 | TEM-00022.7 |DISCO DE DESBASTE 4,5" aso |22 1o | yng, | OHI202 17| Und. | 443
35 | TFM-00019.1 |PERNO HEXAGONAL AISI304 1/2" X 1.1/2' s0 | 11(;202 o |und |® 110/202 10 | und. | 40
36 | TFM-00020.1 |TUERCA HEXAGONAL AISI304 1/2" X 1.1/2 go | OMU2021 o funa | 202 ] 40 | und. | 70
37 | TEM-00021.1 |ANILLO PLANO o |OMM2021 o0 [ung. | ¥202 1 40 | und. | 8o
38 | TFM-00022.2 |DISCO PULIFAN 2 1/2 a1 |02 o fyng, | OHI292 1 1p | und. | 02
39 | TFM-00019.3 |PERNO HEXAGONAL AISI 3/8" X 1.1/4" o |02 480 | und. | #2021 120 | und. | 60
40 | TFM-00020.3 |TUERCA HEXAGONAL AISI 3/8" X 1.1/4" o |¥ 11(;202 200 | und. | ¥ 11(;202 120 | und. | 80
41 | TFM-00021.4 |ANILLO DE PRESION 50 | 11(;202 150 |und. | ¥ 11(;202 120 | und. | 80
42 | TFM0001120 | CODO OD SANITARIO AISI304/SMS SOLDABLE 90X | 6/110/202 s o 6/11(;202 s | o | 1
43 | TFM00015 15 | VALV: CHECK SWING ACERO CARBONO BRIDADAX | 4 6/11(;202 o 6/11(;202 e | o | 2
4 | Trmoo0s1 |PRIDASLIP OF DE ACERO AI05BI65 X TS0 LBS. RF | 6/11(;202 23 o, 6/11(;202 | o | 1
45 | TEM-0009.15 |NIPLE INOX 304 SCH40 4 X 6" o |9 11(;202 7 |und. | 11(;202 > | und. | s




6/11/202

6/11/202

46 | TFM-00022.1 |DISCO PULIFAN 4 1/2 324 0 0 |und. |+ 5 | Und. | 319
47 | TFM-00027.1 |OXIGENO o ¥ 11(;202 15 | i | ® 11(;202 1 | 6n | 14
48 | TFM-00023.3 |SOLDADURA 308 INOX 17 |7 11(;202 o | kg |7 11(;202 3 | Kg | 14
49 | TFM-00022.4 |DISCOS DE CORTE DE 4,5 g1 | 116202 o |und|” 110/202 2 | und. | 279
50 | TFM-00022.7 |DISCO DE DESBASTE 4,5" aaz |7 11(;202 o |und|” 110/202 1 | und. | 442
51 | TFM-00023.1 |SOLDADURA 6011 g | 11(;202 12 | kg | 110/202 5 | kg | 15
52 | TFM-00023.2 |SOLDADURA 7018 1 |7 11(;202 12 | kg |7 110/202 5 | Kg 8
53 | TFM-00027.1 |OXIGENO 14 | Y 11(;202 o |cn |¥ 110/202 4 | Gin | 10
54 | TFM-00026.1 |THINER ACRILICO 6 |Y 11(;202 14 g | Y 11(;202 13 | Gh. | 7
55 | TFM-00025.1 |PINTURA EPOXICA 5 | 92021 20 |G [V22 1 50 | Gin | s
56 | TFM-00025.4 |DISOLVENTE EPOXICO o |21 6 Jan |2 4 e | 2
57 | TFM-00022.4 |DISCOS DE CORTE DE 4,5 279 |20 o yna, | Y221 5 | und. | 274
56 | TFM00099 | NIPLE INOX SCHEDULE 40 EXTREMOS ROSCANPTZ| 9/110/202 s om 9/11(;202 s | o | o
5o | TPM0009.13 | NIPLEINOX SCHEDULE 40 EXTREMOS ROSCANPT | 10/;3/20 T o 10%/20 s | o | o
50 | TFM-000914 | NPLEINOX SCHEDULE 40 EXTREMOS ROSCANPT - | 10120 | ¢ [ o [T0MI20 |5 771
61 | Tmooo1ss |UNION UNIVERSAL FNEGRO 160 LB. UL 342 MECH o [ TOILUZ0 | g [ oy (100320 |1y
62 | TFM000134 |UNION UNIVERSAL F.NEGRO 150 LB. UL342MECH2' | 0 | 1971201 g | yng | 10701201 5 | una. | 6
63 | TFM-0009.15 |NIPLE INOX 304 SCH402 X 6 5 | 100200 g una [ 1971200 4 und | o




64 | TFM-0009.16 |NIPLE INOX 304 SCH40 4 X 6" 5 |19 éé/ 201 g |und.| 1Y 33/20 Und. | 9
65 | TFM-00022.1 |DISCO PULIFAN 4 1/2 319 | 102205 | yng, | 107120 Und. | 319
66 | TFM-00022.4 |DISCOS DE CORTE DE 4,5 274 | 19 ;é/zo o |und |1 ;3/20 Und. | 271
67 | TFm-0001120 | CODO OD SANITARIO AISI304/SMS SOLDABLE 90X | 10/;3/20 s lom 10%/20 o | s
@ | TFMoo09z |NIPLE DE ACERO SCHEDULE 40 EXTREMOS ROSCA| o | TOILUZ0 || g [ 101020 o | 3
59 | TFM-o0093 |NIPLE DE ACERO SCHEDULE 40 EXTREMOS ROSCA 00120 [ [ g, | LOAU20 o | o
70 | TFM-00027.2 |ARGON o M2V 1 |G | P20 Gin. | 11
71 | TFM-0009.7 |NIPLE INOX 304 SCH402 X 6" o |V ;é/zo o |und |tV ;é/zo Und. | 5
72 | TFM-00022.4 |DISCOS DE CORTE DE 4,5 o | Y 33/20 o |und |V ;3/20 Und. | 268
73 | TFM-00022.7 |DISCO DE DESBASTE 4,5" azp | YV 23/20 o |und | ;é/zo Und. | 441
74 | TFM-00065 |ANGULO A.INOX.C-304 3/16"X1 1/2 X 1 1/2" o | 33/20 6 |und. | ;é/zo Und. | 4
75 | TFM-0006.2 |ANGULO 1/4" X 2" X 6 MT. o [ ;é/zo o [und |tV ;é/zo Und. | 5
76 | TFM-0006.1 |ANGULO 3/16"X 2" X 6 MT o | 33/20 4 |und | ;(1)/20 Und. | 2
77 | TFM-00011.21 |CODO ACERO AISI304/SMS - 90 X 6" o MRV 4 fung | T2 Und. | O
76 | TEMoo0133 |UNON UNIVERSAL FNEGRO 160 LB UL 342 MECH | g | T2ILUZ0 |, | g [ 1210720 o | s
79 | Tem0009.13 | NIPLEINOX SCHEDULE 40 EXTREMOS ROSCANPT - | T2ILUZ0 || g [ 12110720 o | o
2 | TM0009.14 |NIPLEINOX SCHEDULE 40 EXTREMOS ROSCANPT |, | TLUZ0 |, | g | 121020 o | o
51| TEmooo1se |VALV: BOLA INOX C316 2 PZS-AITEFLON SUN 1000 | 12/;3/20 o |und 12/;3/20 ond. | 1




82 | TFM-00019.1 |PERNO HEXAGONAL AISI 304 1/2" X 1.1/2 a0 | ;é/zo o |und | ;é’zo 15 | Und. | 25
83 | TFM-00020.1 |TUERCA HEXAGONAL AISI304 1/2" X 1.1/2 70 | P20 45 fund | P20 0 45 | und. | 70
84 | TEM-00021.1 |ANILLO PLANO go |1 ;é/zo 15 |und. | 1% ;3/20 15 | Und. | 80
85 | TEM-00011.22 |CODO ACERO AISI304/SMS - 90 X 3" o [ ;é/zo 4 |und |1 ;3/20 > | und. | 2
% | TPMo0o1s1 |UNION UNIVERSAL FNEGRO T80 LB, UL 342 MECH | ¢ | TLU20 | ¢ | oy [T2020| | g |
57 | Temoootss | VALV BOLA AC. CARBONO 2PC 1500 WOG CIR| o | T2ILUZ0 |, [y [T20020 || g |
88 | TFM-000132 |UNIONUNIVERSAL FNEGRO150LB.UL342MECH?2| 6 | 221201 o Jund | Y2120 1 | yna. | s
89 | TFM-00026.1 |THINER ACRILICO 7 | 33/20 o |G 13%/20 1 | en | 6
% | TFmooo1s1 |UNON UNIVERSAL FNEGRO T80 LB. UL 342 MECH | 13/;3/20 o lom. 13/;3/20 L | o | s
91 | TFM-00011.21 |CODO ACERO AISI304/SMS - 90 X 6" o ¥ ;é/zo 1 |und. | ¥ ;é/zo 1 | und. | o
92 | TFM-0009.15 |NIPLE INOX 304 SCH402 X 6" 5 |19 33/20 6 |und | ;é/zo 4 | und | 7
93 | TFM-00033 |BARRA A.INOX. C-304 3/16" (4.76MM) o | ¥ ;é/ 201 9 |una | ¥ ;é/ 200 4 | und | s
94 | TFM-00023.3 |SOLDADURA 308 INOX 14 |18 33/20 0o | kg | ¥ ;(1)/20 2 | Kg | 12
95 | TFM-00022.4 |DISCOS DE CORTE DE 4,5 268 | 11120 o una | BT s | una. | 263
96 | TFM-00022.7 |DISCO DE DESBASTE 4,5" aar | BTH2O1 o funa | BIY20 0 3| Und. | a3
97 | TFM-00023.1 |SOLDADURA 6011 15 | B1201 o | kg |PAV01 3 | kg | 12
98 | TFM-00019.1 |PERNO HEXAGONAL AISI304 1/2"X 1.1/2 25 | PTU200 73 funa | BP0 0 40 | und. | ss
99 | TFM-00020.1 |TUERCA HEXAGONAL AISI 304 1/2" X 1.1/2" 70 | BTV 40 fund | P20 1 40 | und. | 40




100 | TFM-00021.1 |ANILLO PLANO go | 1% éé/ 20| 68 |und. | ¥ ;é/ 201 40 | und. | 108
101 | TFM-00023.1 |SOLDADURA 6011 12 | BU200 o funa | BRY200 5 | und. | 10
102 | TFM-0009.15 |NIPLE INOX 304 SCH402 X 6" 7 | ;é/zo o |und | ;3/20 > | und. | 5
105 | TPM-o00187 | VALV: BOLA INOX C-316 2 PZS-AITEFLON SUN 1000| 14/;3/20 > lom 14/;3/20 > | o | o
104 | TFM-0005.36 |BRIDA SLIP ON AC. INOX. C-16.5 L X 150 LBS. 4" o |MAVOL g una | MO | o
105 | TFM-00025.1 |PINTURA EPOXICA 5 |10 g | kg | M0 3 ) kg 5
106 | TFM-00022.4 |DISCOS DE CORTE DE 4,5 263 | 12120 o funa. | MO0 s | una. | 258
107 | TFM-0009.15 |NIPLE INOX 304 SCH402 X 6" 5 |1 33/20 3 |und | 33/20 1 | und. | 7
108 | TFM-0009.16 |NIPLE INOX 304 SCH40 4 X 6" o | ;é/zo o |und | ;é/zo 1 | und. | 8
109 | TFM-00011.13 | CODO ACERO A234 WPB B16.9 SCH-40 FR - 90x2"| 10 | ¥ 23/20 > |und. | ¥ ;é/zo > | und. | 10
110 | TFM00011 14 |CODO ACERO AZ3F WPB BI69 SCHAOFR - 50X 2| 14/;3/20 20 o, 14/;3/20 > | umd | 18
111 | TFM-00019.2 |PERNO HEXAGONAL AISI 7/8" X 3" o | ;é/zo 70 |und. | ¥ ;é/zo 20 | Und. | 50
112 | TFM-00020.2 |TUERCA HEXAGONAL AISI 7/8" X 3" o | éé/ 201 110 |und. | ¥ ;(1)/ 200 20 | und. | 90
113 | TFM-00021.1 |ANILLO PLANO 108 | 1O2V20 1 o Juna. | OO0 20 | und. | s
114 | TPM-0009.10 | NIPLE INOX SCHEDULE 40 EXTREMOS ROSCA NPT |5 | T&LUZ0 | | g [TOL20 || oy |
115 | TFM-0009 11 | NIPLE INOX SCHEDULE 40 EXTREMOS ROSCANPTL| | T6ALZ0 || g [T6LI20 |1 oy |
116 | TFM-00022.7 |DISCO DE DESBASTE 45" azg | 1971201 o fyng | 1O7Y201 5 | Und. | 433
117 | TFM-00023.1 |SOLDADURA 6011 10 [10N201 o | kg |1O0V01 5 | kg 8




115 | TEmooo1s1 | VALV BOLA AC. CARBONO 2PC 1500 WOG CR| 16/;3/20 o |und 16/;3/20 Lo | s
119 | Trmoootaz | VALV BOLA AC CARBONO 2PC 2000 WOG CR| o | T6ILUZ0 | 11 | yog [ TFAUB0 | 1 | g | 10
120 | TFM-00011.12 |CODO ACERO A234 WPB B16.9 SCH-40FR - 90x3'| o |17/ ;é/zo 35 |und. | 1" ;3/20 15 | Und. | 20
121 | TFM-00021.7 |CANAL U.DE 6 X 8.20 LBS X 20' o [ ;é/zo 24 |und. | 1" ;3/20 20 | Und. | 4
122 | TFM-00023.2 |SOLDADURA 7018 g |1V 0 | kg [TOEO 4 | kg | 4
123 | TFM-00025.3 |CATALZADOR P/BASE EPOXICA o |MAYO1 4 en [T 3 e |
124 | TFM-00025.5 |BASE EPOXICA o |MRYO1 9 en [P0 4l en | s
125 | TFM-00028.1 |TIZA CALDERERA o | ;é/zo 115 |und. | 17 ;é/zo 5 | Und. | 110
126 | TFM-00029.1 |MASILLA BONFLEX o | 33/20 27 |und. | Y 33/20 > | und. | 25
127 | TFM-00033.2 |TERMINAL DE 0JO o | 23/20 35 |und. | Y 53/20 15 | Und. | 20
128 | TFM-0007.3 |CHUMACERA DE PARED o | 33/20 o |und | 33/20 4 | und. | s
129 | TFM-0007.2 |CHUMARECA DE PIE o | 33/20 o |und | ;3/20 4 | und. | s
150 | TFM-0009.4 | NPLE DE ACERO SCHEDULE 40 EXTREMOS ROSCA| 5 | T8ILUZ0 |5 | g [ TBLUZ0 |57 [y | o
131 | Tem-ooots1 |UNION UNIVERSAL FNEGRO 150 L. UL 342 MECH| 5 | T0LUZ0 | | [T8ILV20 |, | oy |
132 | TFM-00022.4 |DISCOS DE CORTE DE 4,5 a5 | 191120 o yna, | TL20 0 s | una. | 253
133 | TFM-00022.7 |DISCO DE DESBASTE 45" a3 | 171201 o fyng | 182Y201 5 | Und. | a2s
134 | TFM-00022.3 |DISCOS DE CORTE DE 9 a1g | W2120 ) o una, | TR0 7 una, | am
135 | TFM-00022.6 |DISCOS DE DESBASTE DE 9 300 | 12120 o funa, | 0107 una. | 302




136 | TFM-00024.3 |LIJA DE PAPEL GRANO 80 (230 X 280 MM) o | ¥ éé/ 201 g |una. | ¥ ;é/ 201 20 | und. | 62
137 | TFM-00030.2 |CINTA AISLANTE o | M81Y201 102 |und. | PT0 0 2 | und. | 100
138 | TFM-0006.3 |ANGULO A-36 X 6.00 MT 1/4" X 3" X 3" o | ;3/ 201 5 |ung. |1 ;3/ 200 4 |und | 1
139 | TFM-0005.35 |BRIDA SLIP ON AC. INOX. C-304 L X 150 LBS. 2" o | ;é/zo 5 |und. | ¥ ;3/20 > | und. | 3
140 | TFM-0005 15 | BIDA SLIP OF DE ACERO A0S BI65 X TS0 LBS. RF | o | TOLUZ0 | ¢ [ oy (390120 [, | oy |
141 | TFM-0005 19 | BRIDA SLIP OF DE ACERO A105 BI65 X 150 LBS. RF | 1y | TOLUZ0 | ¢ [ oy [ 19020 |6 o | 4y
142 | TFM-0004.1 |PLATINA A36 1/2" X 2'X 20" o |11V 1 g Juna | P20 2 und | e
143 | TFM0009.10 | NIPLE INOX SCHEDULE 40 EXTREMOS ROSCA NPT | 19/;3/20 + lom 19/;3/20 2 | o | 3
144 | TFM-00012.2 |TEE ACERO A234 WPB B16.9 SCH-40 FR 1/2" o | 33/20 6 |und | 33/20 4 | und | 2
145 | TFM-00018.14 |VALV. GLOBO DE 2" ROSCADA PARA VAPOR a3z | 1Y ;é/ 201 6 |una | ;é/ 20| 6 | und. | 433
146 | TFM-00019.1 |PERNO HEXAGONAL AISI 304 1/2" X 1.1/2 58 | 19 ;é/zo o |und |t ;é/zo 8 | und. | 50
147 | TFM-00020.1 |TUERCA HEXAGONAL AISI 304 1/2" X 1.1/2 a0 | ;é/ 201 18 |und. | ¥ ;é/ 200 g | und. | 50
148 | TFM-00021.1 |ANILLO PLANO gg |1V éé/ 201 o |una. | ;(1)/ 20 g | und. | &0
149 | TFM-00023.2 |SOLDADURA 7018 a4 |01 g | kg [P0 s ) g 8
150 | TFM-00027.1 |OXIGENO 10 [P0 7 fung | 92200 1| und. | 16
151 | TFM-00025.5 |BASE EPOXICA 5 | 2001200 o funa. [ 2971200 2 und. | 3
152 | TFM-00027.4 |GAS o (2001 5 una. | 2971200 1 und | 4
153 | TFM-0009.7 |NIPLE INOX 304 SCH402 X 6 " 7 | 2O0V20 0 g o, [ 292120 3| una, | 7




154 | TFM-00019.3 |PERNO HEXAGONAL AISI 3/8" X 1.1/4" 60 |292120 1 o |und. | 292201 10 | und. | 50
155 | TFM-00020.3 |TUERCA HEXAGONAL AISI 3/8" X 1.1/4" go | 2911200 10 und. | 2¥21201 10 | und. | 80
156 | TFM-00021.1 |ANILLO PLANO go | 201201 35 funa. | 27V20 1 40 | und. | 108
157 | TFM-00021.6 |CANAL U.DE 4 X 1.58 X 5.40 LBS X 20 o |20V a0 funa. | 290120 4 | und | e
158 | TFM-00022.4 |DISCOS DE CORTE DE 4,5" 253 | 201120 | 63 und. | 2071201 5 | und. | am
159 | TFM-00022.7 |DISCO DE DESBASTE 4,5" a28 | 2971201 50 |una. | 271201 5 | und. | as3
160 | TFM-00033.3 |TERMINAL PIN AMARILLO o | 224201 26 |und.| 271201 6 | und. | 20
161 | TEM0001120 | CODO OD SANITARIO AISISOH/SMS SOLDABLE 90X | 5 | 201L1/20 | o | g | 204120 | | g |
162 | TFM-00054 |BRIDASLIP ONDEACERO A0S BIGSX 150 LBS. RF| | 20AL20 |5 | g [2020 | 5 | oy | g
163 | TFM-0003.3 |BARRA A.INOX. C-304 3/16" (4.76MM) 5 | 2000200 o funa. [ 2921201 5 | und | 3
164 | TEMo00131 | UNION UNIVERSAL FNEGRO 150 L. UL 342 MECH| g | 2UIUZ0 | | g [ZULV20 | 4 | (g | s
165 | TFM-00012.4 |TEE ACERO A234 WPB B16.9 SCH-40 FR 2 o |FVN 2 funa, | P20 5 | und | o
166 | TFM-00023.3 |SOLDADURA 308 INOX 12 | PVI201 o kg |[PVIV0 2 | kg | 10
167 | TFM-00023.4 |SOLDADURA 2021 o |0 6 | kg |PMI0) 5 | kg | 4
168 | TFM-00027.1 |OXIGENO 16 | 2200 o | |2IV00 5 | Gin | 14
169 | TFM-0004.1 |PLATINA A36 1/2" X 2'X 20 6 | 22200 4 funa |[PVIEO0 6 | und. | 4
170 | TFM-0009.15 |NIPLE INOX 304 SCH402 X 6 " 7 | #2000 funa [ PVIEO o und. | s
171 | TFM-0009.10 | NIPLE INOX SCHEDULE 40 EXTRENOS ROSCA NPT |5 | 2UIUZ0 [ | g (220 |1y |




172 | TFM-00021.5 |CANAL U DE 3"X 1.49 X 5.00 LBS X 6 MT. o |2 ;é/zo 7 |und. |2 33/20 2 | und. | 5
173 | TFM-00044 |PLATINAA36 5/8"X 2.1/2"X 20' o (P01 5 Juna |ZHHO0 1 und |2
174 | TFM00057 | BRIDASLIP ON DEACERO AT05 BI6.5 X 150 LBS. RF | 21/;3/20 T o 21/;3/20 . o | o
175 | TFM-0007.1 |JGO.COMPLETO DE CHUMACERA PARTIDA o %Y 23/20 17 | und. | 2Y ;3/20 1 | und. | 16
176 | TFM-00022.3 |DISCOS DE CORTE DE 9 i | PVIV20 o una, | U205 | una. | 306
177 | TFM-00022.6 |DISCOS DE DESBASTE DE 9 302 | ZM2M20 ) o funa. | 2TV s | und. | 207
178 | TFM-00026.1 |THINER ACRILICO 6 |20V 3 | kg |20 3 kg 6
179 | TFM-00023.1 |SOLDADURA 6011 g |2 ;é/ 201 g | kg | ¥ ;é/ 200 4 | kg | 12
180 | TFM-00022.2 |DISCO PULIFAN 2 1/2 a2 |2V o funa | P20 o | und. | 300
181 | TFM-00022.4 |DISCOS DE CORTE DE 4,5 311 | %% ;é/zo o |und|%¥ ;é/zo 3 | und. | 308
182 | TFM-00022.7 |DISCO DE DESBASTE 4,5" 453 | 2% éé/ 200 o |una.|%¥ ;é/ 200 3 | und. | 450
183 | TFM000183 | VALV: BOLA AC. CARBONO BRIDADA 300 8. 2 PC| 23/;3/20 T lom 23/;3/20 T o | o
184 | TFM-000125 |TEE ACERO A234 WPB B16.9 SCH-40 FR - 6" o | & 33/20 3 |und. |2 ;(1)/20 2 | und | 1
185 | TFM-0001117 |CODO ACERO A234WPBB16.9 SCH-80FR - 90X 6" | 0 | 221201 9 |una. [ 292120 4 | yna, | 21
186 | TFM-00025.1 |PINTURA EPOXICA 5 | 20V200 4 e 221200 4l en | s
187 | TFM-00025.4 |DISOLVENTE EPOXICO o |20 7 Jan |20 s | e | 2
188 | TFM-00024.3 |LIJA DE PAPEL GRANO 80 (230 X 280 MM) 62 | 211201 18 funa. | 211201 50 | und. | 30
189 | TFM.00095 |NIPLE DE ACERO SCHEDULE 40 EXTREMOS ROSCA| | 201U20 |~ | g [24LV20 |, | oy |




190 | TFM-00019.2 |PERNO HEXAGONAL AISI 7/8" X 3" 50 | %Y éé/ 201 10 |und. |2 ;é/ 201 10 | und. | s0
191 | TFM-00020.2 |TUERCA HEXAGONAL AISI 7/8" X 3" o0 | 2TV200 o fund. | 2YIV200 10 | und. | e0
192 | TFM-00021.1 |ANILLO PLANO 108 | 2 ;3/ 200 o |una. |2 ;3/ 200 10 | und. | 98
193 | TFM-00022.4 |DISCOS DE CORTE DE 4,5 308 | 2% ;é/zo o |und | ;3/20 7 | und. | 301
194 | TFM-00022.7 |DISCO DE DESBASTE 45" as0 | 20H20 1 15 una. | 221201 12 | und. | as0
195 | TFM-00026.1 |THINER ACRILICO 6 |00 6 |an [P0 6 | en | 6
196 | TFM-00023.1 |SOLDADURA 6011 12 | P0H201 o | kg | PRV 5 | kg 7
197 | TFM-00024.3 |LIJA DE PAPEL GRANO 80 (230 X 280 MM) 30 |2 33/20 o |und |?% 33/20 18 | und. | 12
199 | TFM-00011.19 |CODO ACERO A234 WPB B16.9 SCH-80FR - 90x2"| o |29 33/20 45 | und. | 2% 33/20 25 | und. | 20
200 | TFM-00019.6 |PERNOS CABEZA CILINDRICA 10 |9 ;é/zo 60 |und. | 2% ;é/zo 20 | Und. | 50
201 | TFM-00019.7 |PERNOS HALLEN 4 |20 33/20 64 |und. | 2% ;3/20 18 | Und. | 50
202 | TFM-00023.5 |SOLDADURA 60 6013 o |% éé/ 201 g | kg |2 ;é/ 200 3 | kg 5
203 | TFM-00030.1 |CINTA MASKINGTAPE o |26 éé/ 201 35 |uyna. |2 ;(1)/ 200 4 | und. | 30
204 | TFM-0001116 |CODO ACERO A234 WPB B16.9 SCH-40 FRO0X11/4"| 0 | 2921201 g [ yng | 2001201 40 | yna. | 18
205 | TEM00018.12 | VAV GLOBO ACERO CARBONO BRIDADA 180 LB.| 5 | 261UZ0 | 7 |y [ 26120 | ¢~ | oy | g
206 | TFM-000525 | BRIDA SLIP OF DEACERO AT05BI65 X 150 LBS. RF| | 271U20 | 1o | g [ 27120 | 1o (g | s
207 | TFM-0005 19 | BRIDA SLIP OF DEACERO AT05BI65 X 150 LBS. RF| 5 | 21IUZ0 | g | g [Z7LV20 | 5 | oy |
208 | TFM-0003.8 |BARRA A. INOX. C-304 1 1/2" (38.10MM) 1 |20V a1 funa | PTRU20 o) und, |10




209 | TFM-00021.7 |CANAL U.DE 6 X 8.20 LBS X 20" a |27 ;é/zo o |und. |2 ;é’zo 4 | und. | 9
210 | TFM-0001110 |CODO ACERO A234 WPB B16.9 SCH40FR - 90X 4" | 0 | 272120 55 [yng | 27H20 0 7 1 yna. | 15
211 | TFM-00022.5 |DISCOS DE DESBASTE DE 7 370 |27 ;é/zo o |und |2 ;3/20 60 | Und. | 310
212 | TFM-00027.3 |ACETILENO o [?7 ;é/zo 4 |und |27 ;3/20 > | und. | 2
213 | TFM-00019.5 |PERNOS CABEZA ABELLANADA o |20 75 fund.| #7200 25 | und. | s0
214 | TFM-00024.1 |LIJA 100 DE FE (230 X 280 MM) 24 | 2200 o fund | 27200 9 | und. | 15
215 | TFM-00023.1 |SOLDADURA 6011 A I I I B - B T
216 | TFM-00023.2 |SOLDADURA 7018 g |2 ;é/ 200 o | kg | & ;é/ 200 4 | Kg 4
217 | TFM-00027.1 |OXIGENO 14 |28 33/20 o | cn |2 33/20 4 | ein | 10
218 | TFM-0009.15 |NIPLE INOX 304 SCH402 X 6" 5 |28 ;é/zo g |und |%® ;é/zo 8 | und. | 5
219 | TFM-0009.10 | NIPLE INOX SCHEDULE 40 EXTREMOS ROSCA NPT| 28/;3/20 + lom 28/;3/20 2 | o | 3
220 | TFM-00021.1 |ANILLO PLANO og |28 ;é/zo o |und|%® ;é/zo 18 | Und. | 80

Fuente: Colaborador de TFM S.A.C.




ANEXO 10: Formato de rotacion de los materiales

Tabla 23: Rotacidon de material

TREZWIRWVE s ..

\ TTECNOLOGEA FABRICACION ¥ MAN TENIMIENIT O

TECNOLOGIA FABRICACION Y MATENIMIENTO TFM

S.A.C.

FORMATO DE UTILIZACION DE MATERIALES

SEMANA | SEMANA | SEMANA | SEMANA | UTILIZACION
(o]
N CODIGO MATERIAL 1 > 3 4 TOTAL
1 TFM-00026.1 | THINER ACRILICO 8 14 0 9 31
2 TFM-00019.1 | PERNO HEXAGONAL AISI 304 1/2" X 1.1/2 40 55 8 0 103
3 TFM-00020.1 | TUERCA HEXAGONAL AISI 304 1/2" X 1.1/2' 40 55 8 0 103
4 TFM-00021.4 | ANILLO DE PRESION 150 0 0 0 150
5 TFM-00018.16 | VALVULA CHECK DE 1/2" ROSCADA PARA VAPOR 4 0 6 0 10
6 TEM-0005.20 [BF;!'DA SLIP OF DE ACERO A-105B16.5 X 150 LBS. RF 8 0 0 0 8
7 TFM-00023.1 | SOLDADURA 6011 16 3 2 12 33
8 TFM-00023.2 | SOLDADURA 7018 13 0 9 4 26
9 TFM-00022.6 |DISCO DE DESBASTE 9" 3 0 12 0 15
10 TFM-00022.3 | DISCO DE CORTE 9" 5 0 12 0 17
11 TFM-00022.7 | DISCO DE DESBASTE 4.5" 18 4 15 15 52
12 TFM-00022.4 | DISCO DE CORTE 4.5" 31 21 10 10 72
13 TFM-0009.15 | NIPLE INOX 304 SCH402 X 6" 5 15 5 8 33
CODO OD SANITARIO AISI304/SMS SOLDABLE 90

14 | TFM-00011.20 X 11/2" X 1.5 MM 9 205 4 0 218
15 TFM-00022.1 | DISCO PULIFAN 4 1/2 6 2 0 0 8
16 TFM-00025.1 | PINTURA EPOXICA 5 20 3 4 32
17 | TEM-00011.13 CODO ACERO A234 WPI32|!316.9 SCH-40 FR - 90 X > > 0 o5 29
18 TFM-00023.3 | SOLDADURA 308 INOX 4 2 8
19 TFM-00022.2 | DISCO PULIFAN 2 1/2 16 0 18




20 TEM-00022.5 | DISCOS DE DESBASTE DE 7 4 0 0 60 64
21 TEM-0009.13 [\II‘EI)_(ES‘I.NOX SCHEDULE 40 EXTREMOS ROSCA NPT 5 7 0 4 16
22 TFM-00021.1 | ANILLO PLANO 10 55 38 28 131
23 TFM-00019.3 | PERNO HEXAGONAL AISI 3/8" X 1.1/4" 120 0 10 0 130
24 TFM-00020.3 | TUERCA HEXAGONAL AISI 3/8" X 1.1/4" 120 0 10 0 130
VALV. CHECK SWING ACERO CARBONO BRIDADA X
25 | TFM-00018.15 150 LB. REX - 6" 5 0 0 0 5
26 TEM-0005.1 E/I;.I.DA SLIP OF DE ACERO A-105B16.5 X 150 LBS. RF 14 0 6 0 20
27 TFM-0009.15 | NIPLE INOX 304 SCH40 4 X 6" 2 1 0 0 3
28 TFM-00027.1 | OXIGENO 1 4 3 4 12
29 TFM-00025.4 | DISOLVENTE EPOXICO 0 4 0 5 9
30 TEM-0009.9 NIPLE"INOX SCHEDULE 40 EXTREMOS ROSCA NPT 0 3 0 0 3
2X10
31 TEM-0009.14 I_\II|23I>_(E8!'NOX SCHEDULE 40 EXTREMOS ROSCA NPT 7 0 0 0 7
32 TEM-00013.3 g/l;llON UNIVERSAL F.NEGRO 150 LB. UL 342 MECH 0 8 8 0 16
33 TEM-00013.4 g‘!\IION UNIVERSAL F.NEGRO 150 LB. UL 342 MECH 0 3 0 0 3
NIPLE DE ACERO SCHEDULE 40 EXTREMOS ROSCA
34 TFM-0009.2 NPT 1/2 X 10" 0 4 0 0 4
NIPLE DE ACERO SCHEDULE 40 EXTREMOS ROSCA
35 TFM-0009.3 NPT 1 1/4 X 10" 0 5 0 0 5
36 TFM-00027.2 | ARGON 0 1 0 0 1
37 TFM-0006.5 | ANGULO A.INOX.C-304 3/16"X1 1/2 X 1 1/2" 0 2 0 0 2
38 TFM-0006.2 | ANGULO 1/4" X 2" X 6 MT. 0 4 0 0 4
39 TFM-0006.1 | ANGULO 3/16"X 2" X 6 MT 0 2 0 0 2




40 | TFM-00011.21 | CODO ACERO AISI304/SMS - 90 X 6" 0 5 0 1 6
41 | TFM-00011.22 | CODO ACERO AISI304/SMS - 90 X 3" 0 2 15 0 17
VALV. BOLA AC. CARBONO 2PC 1500 WOG CI/IR
42 TFM-00018.5 A/TEELON REX - 3" 0 1 0 0 1
43 TFM-0003.3 | BARRA A. INOX. C-304 3/16" (4.76 MM) 0 4 2 0 6
VALV. BOLA INOX C-316 2 PZS-A/TEFLON SUN 1000
44 TFM-00018.7 WOG C/R - 3" 0 2 0 0 2
45 TFM-0005.36 | BRIDA SLIP ON AC. INOX. C-16.5 L X 150 LBS. 4" 0 1 0 0 1
46 | TEM-00011.14 f/(é)DO ACERO A234 WPB B16.9 SCH-40 FR - 90X 2 0 > 0 0 5
47 TFM-00019.2 | PERNO HEXAGONAL AISI 7/8" X 3" 0 0 20 10 30
48 TFM-00020.2 | TUERCA HEXAGONAL AISI 7/8" X 3" 0 0 20 10 30
VALV. BOLA AC. CARBONO 2PC 1500 WOG C/R
49 TFM-00018.1 A/TEELON REX 2" 0 0 1 0 1
VALV. BOLA AC. CARBONO 2PC 2000 WOG C/R
50 TFM-00018.2 A/TEELON REX 1" 0 0 1 0 1
51 TFM-00021.7 | CANAL U.DE 6 X 8.20 LBS X 20' 0 0 24 4 28
52 TFM-00025.3 | CATALZADOR P/BASE EPOXICA 0 0 3 0 3
53 TFM-00025.5 | BASE EPOXICA 0 0 6 0 6
54 TFM-00028.1 | TIZA CALDERERA 0 0 5 0 5
55 TFM-00029.1 | MASILLA BONFLEX 0 0 2 0 2
56 TFM-00033.2 | TERMINAL DE OJO 0 0 15 0 15
57 TFM-0007.3 | CHUMACERA DE PARED 0 0 4 0 4
58 TFM-0007.2 | CHUMARECA DE PIE 0 0 4 0 4
NIPLE DE ACERO SCHEDULE 40 EXTREMOS ROSCA
59 TFM-0009.4 NPT - 21/2 X 8" 0 0 3 0 3
60 TFM-00024.3 | LIJA DE PAPEL GRANO 80 (230 X 280 MM) 0 0 20 68 88




61 TFM-00030.2 | CINTA AISLANTE 0 0 2 0 2
62 TFM-0006.3 | ANGULO A-36 X 6.00 MT 1/4" X 3" X 3" 0 0 4 0 4
63 TFM-0005.35 | BRIDA SLIP ON AC. INOX. C-304 L X 150 LBS. 2" 0 0 2 0 2
64 TEM-0005.18 ?F;!'DA SLIP OF DE ACERO A-105 B16.5 X 150 LBS. RF 0 0 4 0 4
65 TFM-0004.1 | PLATINA A36 1/2" X 2"X 20' 0 0 8 0 8
66 TEM-0009.10 T/IEI;(E]_IOI'\'IOX SCHEDULE 40 EXTREMOS ROSCA NPT 0 0 5 4 9
67 TFM-00012.2 | TEE ACERO A234 WPB B16.9 SCH-40 FR 1/2" 0 0 4 4
68 TEM-00027.4 | GAS 0 0 1 0 1
69 TFM-00021.6 | CANAL U.DE 4 X 1.58 X 5.40 LBS X 20’ 0 0 4 0 4
70 TFM-00033.3 | TERMINAL PIN AMARILLO 0 0 6 0 6
71 TEM-0005.4 BRIDA S"LIP ON DE ACERO A-105 B16.5 X 150 LBS. 0 0 > 0 >
RF 2 1/2
72 TFM-00012.4 | TEE ACERO A234 WPB B16.9 SCH-40 FR 2" 0 0 2 0 2
73 TFM-00023.4 | SOLDADURA 2021 0 0 2 0 2
74 TFM-00021.5 | CANAL U DE 3" X 1.49 X 5.00 LBS X 6 MT. 0 0 2 0 2
75 TFM-0004.4 | PLATINA A36 5/8" X 2.1/2"X 20' 0 0 1 0 1
76 TEM-0005.7 EIF:ZID_A6?LIP ON DE ACERO A-105 B16.5 X 150 LBS. 0 1 1 0 >
77 TFM-0007.1 |JGO. COMPLETO DE CHUMACERA PARTIDA 0 0 1 0 1
VALV. BOLA AC. CARBONO BRIDADA 300 LB. 2 PC
78 TFM-00018.3 A/TEELON 8" 0 1 0 1 2
79 TFM-00012.5 | TEE ACERO A234 WPB B16.9 SCH-40 FR - 6" 0 0 0 2 2
80 TFM-00019.6 | PERNOS CABEZA CILINDRICA 0 0 0 20 20
81 TFM-00019.7 | PERNOS HALLEN 0 0 0 18 18
82 TFM-00023.5 | SOLDADURA 60 6013 0 0 0 3 3
83 TFM-00030.1 | CINTA MASKINGTAPE 0 0 0 4 4
84 | TFM-00011.16 |CODO ACERO A234 WPB B16.9 SCH-40FR 90 X 1 1/4" 0 0 0 10 10




VALV. GLOBO ACERO CARBONO BRIDADA 150 LB.

85 | TFM-00018.12 V/A REX - 3" 0 0 0 8 8
86 TEM-0005.25 [BTSI?A SLIP OF DE ACERO A-105 B16.5 X 150 LBS. RF 0 0 0 10 10
87 TEM-0005.19 g?}ZD:A SLIP OF DE ACERO A-105 B16.5 X 150 LBS. RF 0 > 0 > 4
88 TFM-0003.8 | BARRA A.INOX. C-304 1 1/2" (38.10MM) 0 0 0 2 2
89 | TFM-00011.10 |CODO ACERO A234 WPB B16.9 SCH-40 FR - 90 X 4" 0 0 0 7 7
90 TFM-00027.3 | ACETILENO 0 0 0 2 2
91 TFM-00019.5 | PERNOS CABEZA ABELLANADA 0 0 0 25 25
92 TFM-00024.1 |LIJA 100 DE FE (230 X 280 MM) 0 0 0 9 9
1970

Fuente: Elaboracion propia




ANEXO 11: Formato de control de la implementacion ABC

Tabla 24. Planificaciéon ABC

CERXZ"WENVE <~ <.

TETESCCSRICIOTAICEE A ECAISIETICT ACSICORET W D EARIT A ERIE TR ESRETETC»

TECNOLOGIA FABRICACION Y MATENIMIENTO TFM S.A.C.

FORMATO DE PLANIFICACION ABC

) VALOR
(o] 0,
N CODIGO MATERIAL PRECIO UNI. |UTILL| INVERSION |, vASOR 1 o [cLasIFL
VALV. GLOBO ACERO CARBONO BRIDADA .
1 | TRM-00018.12 |yen ) GLOBO ACER S/ 105.88| 150 | S/ 15:882.00 | S/ 15882.00 | 21.38%
2 | TFM-00018.16 xﬁ%%m CHECK DE 1/2" ROSCADA PARA| o/ 10000 | 103 | S/ 10,300.00 | S/ 26,182.00 | 35.24%
3 | TFM-0005.25 ES'SDQFSL'_Plgf DEACEROA-105B165X150| o/ g535| 103 | S/ 950896 | S/ 35690.96 | 48.04%
4 | TEM-000255 |BASE EPOXICA S/ 3172| 218 | S/ 691496 | S/ 4260592 | 5734% |
5 | TFM-0003.8 |BARRA A. INOX. C-304 1 1/2" (38.10MM) S/ 189.98| 26 | S/ 493948 | S/ 47.54540 | 63.99%
6 | TEM-0006.2 |ANGULO 1/4" X 2" X 6 MT. S/ 36.94] 131 | S/ 483914 | S/ 5238454 | 70.50%
NIPLE INOX SCHEDULE 40 EXTREMOS )
7 | TRM-0000.14 | NPLE IHOX SCHE SI 3864| 72 | S/ 278208 | S/ 55166.62 | 74.25%
8 | TFM-00023.3 | SOLDADURA 308 INOX S/ 17.06] 130 | S/ 233533 | S/ 57.501.95 | 77.39%
NIPLE INOX SCHEDULE 40 EXTREMOS
o | TFM-0000.10 |NPLE NOX SEHE S/ 15.84| 130 | S/ 205920 | S/ 59.561.15 | 80.16%
10 | TEM-00021.7 |CANAL U.DE 6 X 8.20 LBS X 20 S/ 6286| 31 | S/ 104866 | S/ 6150081 | 82.78%
11| TFM-0007.3 |CHUMACERA DE PARED S 4182| 32 | S/ 133824 | S/ 62.848.05 | 84.59%
12 | TFM-0004.4 |PLATINAA36 5/8" X 2.1/2°X 20 S/ 4054] 30 | S/ 121620 | S/ 6406425 | 86.22%
VALV. CHECK SWING ACERO CARBONO )
13 | TFM-00018.15 | ALY, CHECK SWING ACE S/ 6731| 15 | S/ 100965 | S/ 65073.90 | 87.58%
14 | TEM-0007.1 |JGO. COMPLETO DE CHUMACERA PARTIDA | S/ 57.82| 17 | S/ 98294 | S/ 66.056.84 | 88.90%
15 | TEM-0004.1 |PLATINA A36 1/2" X 2'X 20 S| 2828| 33 | S/ 93324 | S/ 6699008 | 90.16% | B
16 | TFM-00013.4 EAE'((:)F';'ZQN'VERSAL F.NEGRO 150 LB. UL 342| &, 821| 88 | s/ 72248 | S/ 67,712.56 | 91.13%
17| TEM-0007.2 | CHUMARECA DE PIE S/ 3982| 18 | S/ 71676 | S/ 6842932 | 92.10%
18 | TEM-00027.1 |OXIGENO S 2663| 17 | S/ 45266 | S/ 68838198 | 92.71%
19 | TFM-0009.15 |NIPLE INOX 304 SCH40 2 X 6 " S/ 1359| 33 | S/ 448.47 | S/ 6933045 | 93.31%




20 | TEM-0009.15 |NIPLE INOX 304 SCH40 4 X 6" s/ 1359] 30 | s/ 40770 | s/ 69.738.15 | 93.86%
21 | TFM-00027.2 | ARGON S/ 2663| 15 | S/ 399.41 | S/ 70.137.56 | 94.40%
22 | TFM-00021.6 | CANAL U.DE 4 X 1.58 X 5.40 LBS X 20 S| 4571| 8 | S/ 365.68 | S/ 70.503.24 | 94.89%
VALV. BOLA INOX C-316 2 PZS-A/TEFLON -
23 | TRM-00018.7 | &’ O N oe S 6852| 5 | S/ 34260 | S/ 7084584 | 95.35%
VALV. BOLA AC. CARBONO 2PC 1500 WOG
24 | TFM-00018.5 | 5% BOA AT CARES S 6731 5 | S/ 33655 | S/ 71,182.39 | 95.80%
25 | TFM-0006.3 |ANGULO A-36 X 6.00 MT 1/4" X 3" X 3" S 4120] 8 | S/ 32960 | S/ 71511.99 | 96.2%
26 | TEM-00021.5 | CANAL U DE 3" X 1.49 X 5.00 LBS X 6 MT. S/ 3981| 7 | S/ 27867 | S/ 71.790.66 | 96.62%
NIPLE INOX SCHEDULE 40 EXTREMOS
27 | TFM0000.13 | NELE HOX SCHE] SI 3204 8 | S/ 26352 | S/ 72,054.18 | 96.98%
28 | TEM-00025.1 | PINTURA EPOXICA S/ 2366| 10 | S/ 236.60 | S/ 72.290.78 | 97.29%
29 | TEM-00027.3 | ACETILENO S| 2663| 6 | S/ 159.76 | S/ 72.450.54 | 97.51%
30 | TEM-00026.1 | THINER ACRILICO S/ 533 29 | S/ 154.44 | S/ 72.604.98 | 97.72%
31| TEM-00022.5 |DISCOS DE DESBASTE DE 7 S/ 237 64 | S/ 15148 | S/ 72.756.46 | 97.92%
32 | TEM-0006.5 |ANGULO A.INOX.C-3043/16'XL 12X 11/2° | S/ 36.94| 4 | S/ 147.76 | S/ 72.904.22 | 98.12%
33 | TFM-00019.3 | PERNO HEXAGONAL AISI 3/8" X 1.1/4" S/ 214| 52 | S/ 11107 | S/ 7301529 | 98.27%
34 | TFM-00027.4 | GAS S| 26.63| 4 | S/ 10651 | S/ 7312180 | 98.41%
35 | TFM-00023.4 | SOLDADURA 2021 S| 1048| 9 | S/ 9431 | S/ 7321611 | 98.54%
36 | TFM-00012.4 | TEE ACERO A234 WPB B16.9 SCH40 FR2" | S/ 402| 18 | S/ 7236 | S/ 7328847 | 98.64%
37 | TFM-00023.1 | SOLDADURA 6011 S/ 449 16 | S/ 7186 | S/ 73,360.33 | 98.73%
NIPLE INOX SCHEDULE 40 EXTREMOS
38| TFM-00009 |NOLE HOX SCH S’ 1014| 6 | S/ 6084 | S/ 7342117 | 98.82%
CODO OD  SANITARIO  AISI304/SMS
30 | TFM-00011.20 | Goro, o 9P SANITARIO s/ 200| 28 | S/ 5852 | S/ 73.479.69 | 98.89%
VALV. BOLA AC. CARBONO 2PC 1500 WOG
40 | TFM-00018.1 | LAtV BOLA AC CAR si  2766| 2 | s/ 5532 | S/ 73.535.01 | 98.97%
41| TFM-00013.3 ﬁgfﬁllfz'\'"'VERSAL F.NEGRO 150 LB. UL 342 o, 609| 9 | s/ 5481 | S/ 73.589.82 | 99.04%
42 | TFM-00012.2 | TEE ACERO A234 WPB B16.9 SCH-40 FR 1/2" | S/ 254| 20 | S/ 5080 | S/ 73.640.62 | 99.11%
43 | TFM-00025.3 | CATALZADOR P/BASE EPOXICA S 2225| 2 | S/ 4450 | S/ 73.685.12 | 99.17%
44 | TFM-0005.35 g.B'DA SLIPONAC.INOX. C-304 L X150LBS.| o, 15541 3 | g 3072 | S/ 73,724.84 | 99.22%
45 | TEM-00018.3 | YALY. BOLAAC. CARBONOBRIDADASO0LB.| o, 359g| 1 | s/ 3588 | S/ 7376072 | 99.27%

2 PC AITEFLON 8"




BRIDA SLIP ON DE ACERO A-105 B16.5 X 150

46 | TFM0005.7 | PEDASHP O S/ 1614| 2 | S/ 3228 | S/ 73793.00 | 99.32%
NIPLE DE ACERO SCHEDULE 40 EXTREMOS .
47| TEM-0009.4 |NELE DEACERS SCHEL S/ 735 4 | S/ 2940 | S/ 73,822.40 | 99.36%
48 | TFM-0005.20 |PRIDASHP OF DEACEROAAOSBISSXIS0) o) 955| 3 | s/ 2865 | S/ 7385105 | 99.30%
29 | TFM-00025.4 | DISOLVENTE EPOXICO S/ 922| 3 | S/ 27.66 | S/ 73.878.71 | 99.43%
50 | TFM-00011.14 | SOP5 1o O A3 WPBBIGSCHA0FR -1 g/ 230| 10 | s/ 2390 | s/ 7390261 | 99.46%
51| TFM-00022.7 | DISCO DE DESBASTE 4.5" s/ 148| 16 | S/ 2367 | S 73.026.28 | 99.50%
52 | TFM-00029.1 | MASILLA BONFLEX S/ 296 8 | S/ 2367 | S/ 73.949.95 | 99.53%
53 | TFM-00019.1 | PERNO HEXAGONAL AISI 304 1/2" X 1.1/2 | S/ 116] 20 | S/ 2328 | S/ 73.973.23 | 99.56%
54 | TFM-0006.1 | ANGULO 3/16" 2" X 6 MT S/ 2262 1 | S/ 2262 | S/ 73.99585 | 99.59%
55 | TFM-00022.1 | DISCO PULIFAN 4 1/2 S/ 266] 8 | S/ 2130 | S/ 74017.15 | 99.62%
56 | TFM-00012.5 | TEE ACERO A234WPBB16.9SCH-40FR - 6| S/ 1954 1 | S/ 1054 | S/ 74.036.69 | 99.64%
57 | TFM-00011.21 | CODO ACERO AISI304/SMS - 90 X 6" S/ 302] 6 | S/ 1812 | S/ 74.054.81 | 99.67%
58 | TFM-0005.1 | oA SHP OF DEACEROALOSBIOSXINO0| o/ 300 6 | s/ 1800 | s/ 7407281 | 99.69%
59 | TFM-00023.5 | SOLDADURA 60 6013 S/ 1796| 1 | S/ 17.96 | S/ 74,090.77 | 99.72%
60 | TFM-00022.4 | DISCO DE CORTE 4.5 s/ 148 12 | s/ 17.75 | S/ 7410852 | 99.74%
61| TFM-00011.10 | OO ACEROAZSAWPBBIBISCHAOFR -1 g/ gg5| 2 | s 1770 | s/ 7412622 | 99.76%
NIPLE DE ACERO SCHEDULE 40 EXTREMOS .
62| TFM-00003 |NPLE DEACERO SCH! S/ 392 4 | S/ 1568 | S/ 74,141.90 | 99.79%
63| TFM-0005.4 |DRIDASHP ONDEACEROAILOSBIOSXISO| o 740| 2 | s/ 1480 | S/ 7415670 | 99.81%
64 | TFM-0005.19 |DRIDASHP OF DEACEROAL0SBIOSXIS0| o/ 740| 2 | s/ 1480 | s/ 7417050 | 99.83%
65| TFM-0005.36 |prDASLIPONAC.INOX-CHBSLXISOLES. | ) 1437| 1 | s/ 1437 | S/ 7418587 | 99.84%
66 | TFM-00023.2 | SOLDADURA 7018 S/ 449| 3 | S/ 1347 | S/ 74199.35 | 99.86%
VALV. BOLA AC. CARBONO 2PC 2000 WOG
67 | TFM00018.2 | [tV BOLA AC. CAR S/ 1344 S/ 1344 | S/ 7421279 | 99.88%
68 | TFM-0005.18 | PELASHP OF DEACEROALOSBIBS X150 o) 599| 2 | S/ 1198 | S/ 7422477 | 99.90%
69 | TFM-0003.3 |BARRA A INOX. C-304 3/16" (4.76MM) S/ 406] 2 | S/ 812 | S/ 7423289 | 99.91%




70 | TFM-00022.6 |DISCO DE DESBASTE 9" s/ 206| 2 | s 592 | S/ 7423880 | 99.92%
71| TFM-00022.2 |DISCO PULIFAN 2 1/2 S/ 148| 4 | s 592 | S/ 7424472 | 99.92%
72 | TFM-00022.3 | DISCO DE CORTE 9" s/ 266| 2 | s 533 | S/ 74.250.05 | 99.93%
73| TEM-0009.2 gg’ng ADEPATC1E/§(>)< fg..HEDULE 40 EXTREMOS | o, 506 1 | S 506 | S/ 7425511 | 99.94%
74 | TFM-00019.2 | PERNO HEXAGONAL AIS| 7/8" X 3" s/ 096| 5 | s/ 480 | S/ 74.259.91 | 99.94%
75 | TFM-00030.1 | CINTA MASKINGTAPE S/ 118| 4 | S 473 | S/ 74.264.64 | 99.95%
76 | TFM-00019.7 | PERNOS HALLEN s/ 116]| 4 | s 466 | S/ 74.269.30 | 99.96%
77 | TFM-00011.22 | CODO ACERO AISI304/SMS - 90 X 3" s/ 395| 1 | s 395 | S/ 7427325 | 99.96%
78 | TFM-00019.5 | PERNOS CABEZA ABELLANADA s/ 096| 4 | s/ 384 | S/ 74.277.09 | 99.97%
79 | TFM-00033.3 | TERMINAL PIN AMARILLO S/ 050| 7 | s 350 | S/ 7428059 | 99.97%
80 | TFM-00011.13 | S0P ACERO A4 WPB BIOI SCHAOFR - g 108 3 | s 324 | S/ 74.283.83 | 99.98%
81 | TEM-00011.16 g?[ﬁ.’.*CERO A234WPBB16.9 SCH-40FR 90| g 159 2 | s 318 | S/ 74,287.01 | 99.98%
82 | TFM-00024.3 |LIJA DE PAPEL GRANO 80 (230 X 280 MM) | S/ 075| 4 | s/ 301 | S/ 74.290.02 | 99.98%
83 | TFM-00030.2 | CINTA AISLANTE S/ 145| 2 | s 200 | S/ 74.292.92 | 99.99%
84 | TEM-00024.1 |LIJA 100 DE FE (230 X 280 MM) s/ 069| 4 | s/ 277 | S/ 74.295.69 | 99.99%
85| TFM-00028.1 |TIZA CALDERERA S/ 09| 2 | s 180 | S/ 74,297.49 | 99.99%
86 | TFM-00019.6 | PERNOS CABEZA CILINDRICA S/ 070 2 | s 139 | S/ 7429888 |100.00%
87 | TFM-00020.2 | TUERCA HEXAGONAL AISI 7/8" X 3" s/ 04a| 2 | s/ 0.89 | S/ 74.299.77 |100.00%
88 | TFM-000332 | TERMINAL DE OJO s/ 005| 9 | s 0.47 | S/ 7430024 |100.00%
89 | TFM-00021.1 |ANILLO PLANO s/ 005| 10 | s/ 0.47 | S/ 7430070 |100.00%
90 | TFM-00020.3 | TUERCA HEXAGONAL AISI 3/8" X 1.1/4" s/ 002| 25 | s/ 038 | S/ 74301.08 |100.00%
91 | TFM-00020.1 | TUERCA HEXAGONAL AISI 304 1/2" X 1.1/2 | S/ 007| 3 | s 022 | S/ 7430130 |100.00%
92 | TFM-00021.4 |ANILLO DE PRESION s/ 009| 2 | s 018 | S/ 74.301.48 |100.00%
TOTAL 1970 | S/ 74.301.48

Fuente: Elaboracion propia




ANEXO 12: Formato de control de implementacion

5s Tabla 25. Evaluacion 5s

@"MS.M.

TECNOLOGIA FABRICACION Y MANTENIMIENTO

TECNOLOGIA FABRICACION Y MATENIMIENTO TFM S.A.C.

CONTROL DE IMPLEMENTACION 5S DEL AREA DE ALMACEN

5s

NO

ITEMS

VALORACION

MUY
MAL

2
REGULA
R

BUEN
O

MUY
BUEN

%
EJECUCIO
N

CLASIFICAR

;Se encuentran todos los
materiales colocados
ordenadamente?

¢ Se pueden distinguir los
materiales de clase A, By
c?

;Se identifican materiales
innecesario en el area?

¢Cuentan con un espacio
especial para el material
desperdicio?

& Se encuentra el material
de desperdicio ubicado en
su lugar?

20%

ORDENAR

¢Tienen todos los
materiales un lugar de
ubicacion?

;Se encuentran todos los
materiales colocados en
su lugar?

sLa ubicacibn de los
materiales disminuye el
tiempo por
desplazamiento?

¢ Se encuentra los lugares
de los materiales
identificados?

.Se encuentran los
residuos en un deposito
aislado?

20%

LIMPIAR

& Se encuentra el almacén
limpio?

¢ Se identifican materiales
en el piso?

¢La pared se encuentra
limpia?

¢ Existen programas de
limpieza y desinfeccién ?

¢El programa de limpieza
usado es el mas idoneo
para el almacén?

25%




ESTANDARIZAR

¢Estdn  los  materiales
clasificados, ordenados y
limpios?

¢Estan siendo aplicadas
correctamente las 3s en el
almacén de materiales?

¢La politica de orden y
limpieza es adecuado en el
area de almacén?

¢ Establecen proceso de
mejora?

¢ Los programas de mejora
se dan a conocer a través
de anuncios visibles y se
actualizan
constantemente?

25%

MANTENER

¢ Se esta cumpliendo las
4s correctamente?

¢, La localizacion de los
materiales esta
sefalizado?

;Se esta llevando a cabo
la programacion de
limpieza?

SExiste un buen clima
laboral ?

;Se realizan controles
constantes para asegurar
el cumplimiento del
meétodo 5s7?

25%

% TOTAL DE IMPLEMENTACION:

23%

Fuente: Elaboracion Propia




ANEXO 13: Formato de control de requerimiento de

materiales Tabla 26. Control de requerimiento de materiales

TS TEMM s ..

TECNOLOG‘A FABRICACION ¥ MANTENIMIENTO

TECNOLOGIA FABRICACION Y MATENIMIENTO TFM S.A.C.

CONTROL DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES

’ ’ ToTAL | ENTREGA %
DIA CODIGO MATERIAL REQUERIMIE | D9 | DEVUELTO | REQUERIMIENT
NTO e O ENTREGADO
211172020 TFM-00026.1 | THINER ACRILICO 1 3 1 75%
2/11/2020 TFM-00019.1 | PERNO HEXAGONAL AISI 304 12" X 1.1/2 30 30 0 100%
2/11/2020 TFM-00020.1 | TUERCA HEXAGONAL AISI 304 1/2" X 1.1/2 30 30 0 100%
2/11/2020 TFM-00021.4 | ANILLO DE PRESION 30 30 0 100%
2/11/2020 | TEM-00018.16 | A WA CHECK DE 127 ROSCADA PARA 4 4 0 100%
2/11/2020 TFM-0005.20 | DA SHP OF DE ACERO A-105 B16.5 X150 8 5 3 63%
2111/2020 TFM-00023.1 | SOLDADURA 6011 5 5 0 100%
2/11/2020 TFM-00023.2 | SOLDADURA 7018 5 5 0 100%
2/11/2020 TFM-00022.6 | DISCO DE DESBASTE 9 " 3 3 0 100%
2/11/2020 TFM-00022.3 | DISCO DE CORTE 9" 3 3 0 100%
2/11/2020 TFM-00022.7 | DISCO DE DESBASTE 4.5" 5 5 0 100%
2/11/2020 TFM-00022.4 | DISCO DE CORTE 45" 5 5 0 100%
2/11/2020 TFM-0009.15 | NIPLE INOX 304 SCH40 2 X 6 1 1 0 100%
CODO OD SANITARIO AISI304/SMS SOLDABLE
211/2020 | TFM-00011.20 | SO0 DD SANTAR 1 1 0 100%
2/11/2020 TFM-000221 | DISCO PULIFAN 4 1/2 1 1 0 100%
3/11/2020 TFM-00022.4 | DISCOS DE CORTE DE 4,5 5 4 1 80%
3/11/2020 TFM-000251 | PINTURA EPOXICA 5 5 0 100%
3/11/2020 TFM-00026.1 | THINER ACRILICO 4 1 0 100%




3/11/2020 TFM-00023.1 | SOLDADURA 6011 3 3 0 100%
3/11/2020 TFM-0009.15 | NIPLE INOX 304 SCH40 2 X 6 " 4 4 0 100%
3/11/2020 TFM-00011.13 gggg,ACERO A234 WPB B16.9 SCH-40 FR - 2 2 0 100%
4/11/2020 TEM-00023.3 | SOLDADURA 308 INOX 1 1 0 100%
411/2020 TEM-00022.4 | DISCOS DE CORTE DE 4,5 4 4 0 100%
4/11/2020 TFM-00022.3 | DISCOS DE CORTE DE 9 2 2 0 100%
4/11/2020 TEM-00022.2 | DISCO PULIFAN 2 % 4 3 1 75%
4111/2020 TEM-00022.5 | DISCOS DE DESBASTE DE 7 4 4 0 100%
5/11/2020 TEM-00022.4 | DISCOS DE CORTE DE 4,5 5 5 0 100%
5/11/2020 TEM-00022.7 | DISCO DE DESBASTE 4,5" 5 3 2 60%
5/11/2020 TFM-00023.1 | SOLDADURA 6011 3 3 0 100%
5/11/2020 TEM-00023.2 | SOLDADURA 7018 3 3 0 100%
5/11/2020 TFM-00022.4 | DISCOS DE CORTE DE 4,5 5 5 0 100%
5/11/2020 TEM-0009.13 H:ETLE_' N30XX8§CHEDULE 40 EXTREMOS ROSCA 2 2 0 100%
6/11/2020 TFM-00022.4 | DISCOS DE CORTE DE 4,5 10 9 1 90%
6/11/2020 TEM-00022.7 | DISCO DE DESBASTE 4,5" 7 7 0 100%
6/11/2020 TFM-00019.1 | PERNO HEXAGONAL AISI 304 1/2" X 1.1/2' 10 10 0 100%
6/11/2020 TEM-00020.1 | TUERCA HEXAGONAL AISI 304 1/2" X 1.1/2' 10 10 0 100%
6/11/2020 TEM-00021.1 | ANILLO PLANO 10 10 0 100%
6/11/2020 TFM-00022.2 | DISCO PULIFAN 2 % 12 12 0 100%
6/11/2020 TEM-00019.3 | PERNO HEXAGONAL AISI 3/8" X 1.1/4" 120 115 5 96%
6/11/2020 TFM-00020.3 | TUERCA HEXAGONAL AISI 3/8" X 1.1/4" 120 114 6 95%
6/11/2020 TEM-00021.4 | ANILLO DE PRESION 120 118 2 98%
6/11/2020 | TFM-00011.20 | 00T 9P SANITARIO AISIS0ASMS SOLDABLE 8 8 0 100%
6/11/2020 0001615 |VALV. CHECK SWING ACERO CARBONO . . ) S0%

BRIDADA X 150 LB. REX - 6"




BRIDA SLIP OF DE ACERO A-105 B16.5 X 150

6/11/2020 TFM-0005.1 | RDA SEP 14 14 0 100%
6/11/2020 TEM-0009.15 | NIPLE INOX 304 SCH40 4 X 6" 2 2 0 100%
6/11/2020 TEM-00022.1 | DISCO PULIFAN 4 % 5 5 0 100%
6/11/2020 TEM-00027.1 | OXIGENO 1 1 0 100%
7/11/2020 TEM-00023.3 | SOLDADURA 308 INOX 3 3 0 100%
711112020 TEM-00022.4 | DISCOS DE CORTE DE 4,5 2 2 0 100%
7/11/2020 TEM-00022.7 | DISCO DE DESBASTE 4,5" 1 1 0 100%
711112020 TEM-00023.1 | SOLDADURA 6011 5 5 0 100%
7/11/2020 TEM-00023.2 | SOLDADURA 7018 5 5 0 100%
9/11/2020 TEM-00027.1 | OXIGENO 4 4 0 100%
9/11/2020 TEM-00026.1 | THINER ACRILICO 13 13 0 100%
9/11/2020 TEM-00025.1 | PINTURA EPOXICA 20 17 3 85%
9/11/2020 TEM-000254 | DISOLVENTE EPOXICO 4 3 1 75%
9/11/2020 TEM-00022.4 | DISCOS DE CORTE DE 4,5 5 5 0 100%
9/11/2020 TFM-0000.9 | ET> 'XNfO)f SCHEDULE 40 EXTREMOS ROSCA 3 7 1 67%
10/11/2020 TFM-0009.13 | PLE IMOX SCHEDULE 40 EXTREMOS ROSCA 3 3 0 100%
10/11/2020 TFM-0009.14 | ELE ITOX SCHEDULE 40 EXTREMOS ROSCA 3 3 0 100%
10/11/2020 TFM-00013.3 | pRION DIIIVERSAL F.NEGRO 150 18- UL 342 4 4 0 100%
01172000 TFM-000134 | UNION UNIVERSAL FNEGRO 150 LB. UL 342 , , . 00%
MECH 2
10/11/2020 TEM-0009.15 | NIPLE INOX 304 SCH40 2 X 6 " 4 3 1 75%
10/11/2020 TEM-0009.16 | NIPLE INOX 304 SCH40 4 X 6" 4 4 0 100%
10/11/2020 TEM-00022.1 | DISCO PULIFAN 4 1/2 2 2 0 100%
10/11/2020 TEM-00022.4 | DISCOS DE CORTE DE 4,5 3 3 0 100%




CODO OD SANITARIO AISI304/SMS SOLDABLE

10/11/2020 | TFM-00011.20 | o229 B0 SANITER 2 2 0 100%
NIPLE DE ACERO SCHEDULE 40 EXTREMOS
10/11/2020 TEM-00092 | NEEE DS ACERD S8 4 4 0 100%
NIPLE DE ACERO SCHEDULE 40 EXTREMOS .
10/11/2020 TEM-00093 | NELE DE ACERS SO 5 4 1 80%
11/11/2020 TFM-00027.2 | ARGON 1 1 0 100%
11/11/2020 TFM-0009.7 | NIPLE INOX 304 SCH40 2 X 6 4 4 0 100%
11/11/2020 TFM-00022.4 | DISCOS DE CORTE DE 4,5 3 2 1 67%
11/11/2020 TFM-00022.7 | DISCO DE DESBASTE 45" 1 1 0 100%
11/11/2020 TFM-00065 | ANGULO AINOX.C-304 3/16'X1 1/2 X 1 1/2" 2 2 0 100%
11/11/2020 TFM-0006.2 | ANGULO 1/4" X 2" X 6 MT. 4 4 0 100%
11/11/2020 TFM-0006.1 | ANGULO 3/16'X 2" X 6 MT 2 1 1 50%
12/11/2020 | TFM-00011.21 | CODO ACERO AISI304/SMS - 90 X 6" 4 4 0 100%
1211112020 TFM-000133 | UNION UNIVERSAL F.NEGRO 150 LB. UL 342 ) R 0 100%
MECH 1/2
12/11/2020 TFM-0000.13 | \PLE MOX SCHEDULE 40 EXTREMOS ROSCA 4 3 1 75%
12/11/2020 TFM-0000.14 |\ PLE NOX SCHEDULE 40 EXTREMOS ROSCA 4 4 0 100%
VALV. BOLA INOX C-316 2 PZS-A/TEFLON SUN .
12/11/2020 TFM-00018.6 | Yo Yo BOLA ORS00 1 1 0 100%
12/11/2020 TFM-00019.1 | PERNO HEXAGONAL AISI 304 1/2" X 1.1/2 15 13 2 87%
12/11/2020 TFM-00020.1 | TUERCA HEXAGONAL AISI 304 1/2" X 1.1/2 15 11 2 73%
12/11/2020 TFM-00021.1 | ANILLO PLANO 15 15 0 100%
12/11/2020 | TFM-00011.22 | CODO ACERO AISI304/SMS - 90 X 3" 2 2 0 100%
12111/2020 TEM-00013.1 | UNION UNIVERSAL F.NEGRO 150 LB. UL 342 ) ) . L00%
MECH 1/2
VALV. BOLA AC. CARBONO 2PC 1500 WOG C/R
12/11/2020 TFM-000185 | prb¥: BOCARS: A7 1 1 0 100%
12/11/2020 TFM-000132 | i ON UNIVERSAL FNEGRO 150 18, UL 542 1 1 0 100%
13/11/2020 TFM-00026.1 | THINER ACRILICO 1 1 0 100%




UNION UNIVERSAL F.NEGRO 150 LB. UL 342

13/11/2020 TFM-00013.1 | vt Ul 1 1 0 100%
13/11/2020 TEM-00011.21 | CODO ACERO AISI304/SMS - 90 X 6" 1 1 0 100%
13/11/2020 TFM-0009.15 | NIPLE INOX 304 SCH40 2 X 6 " 4 4 0 100%
13/11/2020 TFM-00033 | BARRA A. INOX. C-304 3/16" (4.76MM) 4 4 0 100%
13/11/2020 TFM-00023.3 | SOLDADURA 308 INOX 2 2 0 100%
13/11/2020 TEM-00022.4 | DISCOS DE CORTE DE 4,5 5 5 0 100%
13/11/2020 TEM-00022.7 | DISCO DE DESBASTE 4,5" 3 3 0 100%
13/11/2020 TFM-00023.1 | SOLDADURA 6011 3 2 1 67%
13/11/2020 TFM-00019.1 | PERNO HEXAGONAL AISI 304 1/2" X 1.1/2" 40 37 3 93%
13/11/2020 TFM-00020.1 | TUERCA HEXAGONAL AISI 304 1/2" X 1.1/2' 40 40 0 100%
13/11/2020 TFM-00021.1 | ANILLO PLANO 40 39 1 98%
13/11/2020 TFM-00023.1 | SOLDADURA 6011 2 2 0 100%
14/11/2020 TFM-0009.15 | NIPLE INOX 304 SCH40 2 X 6 * 2 2 0 100%
14/11/2020 TFM-00018.7 | youY: BOLA NOX C-316 2 PZS-ATTEFLON SUN 2 2 0 100%
411112020 TM.0005.36 | BRIDA SLIP ON AC. INOX. C-165 L X 150 LBS. ) ) . L00%
14/11/2020 TFM-00025.1 | PINTURA EPOXICA 3 3 0 100%
14/11/2020 TFM-00022.4 | DISCOS DE CORTE DE 4,5 5 4 1 80%
14/11/2020 TFM-0009.15 | NIPLE INOX 304 SCH40 2 X 6 " 1 1 0 100%
14/11/2020 TFM-0009.16 | NIPLE INOX 304 SCH40 4 X 6" 1 1 0 100%
14/11/2020 TFM-00011.13 gg)[()g,,ACERO A234 WPB B16.9 SCH-40 FR - 2 7 0 100%
14/11/2020 TFM-00011.14 g(?)[()g SS,ERO A234 WPB B16.9 SCH-40 FR - 2 7 0 100%
16/11/2020 TFM-00019.2 | PERNO HEXAGONAL AISI 7/8" X 3" 20 20 0 100%
16/11/2020 TFM-00020.2 | TUERCA HEXAGONAL AISI 7/8" X 3" 20 19 1 95%
16/11/2020 TFM-00021.1 | ANILLO PLANO 20 20 0 100%
1611112020 FM-0000.40 | NIPLE INOX SCHEDULE 40 EXTREMOS ROSCA ) ) . L00%

NPT 1/2 X 10"




NIPLE INOX SCHEDULE 40 EXTREMOS ROSCA

- 0,
16/11/2020 TFM-0009.11 | \ETT 1% 10- 1 1 0 100%
16/11/2020 TEM-00022.7 | DISCO DE DESBASTE 4.5 5 5 0 100%
16/11/2020 TFM-00023.1 | SOLDADURA 6011 2 2 0 100%
VALV. BOLA AC. CARBONO 2PC 1500 WOG C/R .
16/11/2020 TFM-00018.1 | YAty BOLAAC 1 1 0 100%
VALV. BOLA AC. CARBONO 2PC 2000 WOG C/R )
16/11/2020 TFM-000182 | YrbY: BOLAAE C 1 1 0 100%
17/11/2020 TFM-00011.12 g&?g,ACERO A234 WPB B16.9 SCH-40 FR - 15 15 0 100%
17/11/2020 TEM-00021.7 | CANAL U.DE 6 X 8.20 LBS X 20 20 17 3 85%
17/11/2020 TEM-00023.2 | SOLDADURA 7018 4 3 1 75%
17/11/2020 TFM-00025.3 | CATALZADOR P/BASE EPOXICA 3 3 0 100%
17/11/2020 TEM-000255 | BASE EPOXICA 4 4 0 100%
17/11/2020 TFM-00028.1 | TIZA CALDERERA 5 5 0 100%
17/11/2020 TEM-00029.1 | MASILLA BONFLEX 2 2 0 100%
17/11/2020 TEM-00033.2 | TERMINAL DE 0JO 15 14 1 93%
17/11/2020 TEM-0007.3 | CHUMACERA DE PARED 4 4 0 100%
17/11/2020 TEM-0007.2 | CHUMARECA DE PIE 2 3 1 75%
NIPLE DE ACERO SCHEDULE 40 EXTREMOS .
18/11/2020 TFM-0000.4 | NEoE DR ACERD SCHE 3 3 0 100%
18/11/2020 TEM-00013.1 k’/lg'gk':'lyz'ﬁ”\/ERSAL F.NEGRO 150 LB. UL 342 4 4 0 100%
18/11/2020 TEM-00022.4 | DISCOS DE CORTE DE 4.5 5 5 0 100%
18/11/2020 TEM-00022.7 | DISCO DE DESBASTE 4.5 5 5 0 100%
18/11/2020 TFM-00022.3 | DISCOS DE CORTE DE 9 7 7 0 100%
18/11/2020 TEM-00022.6 | DISCOS DE DESBASTE DE 9 7 7 0 100%
18/11/2020 TEM-00024.3 | LIJA DE PAPEL GRANO 80 (230 X 280 MM) 20 19 1 95%
18/11/2020 TEM-00030.2 | CINTA AISLANTE 2 2 0 100%
18/11/2020 TEM-0006.3 | ANGULO A-36 X 6.00 MT 1/4" X 3" X 3" 7 4 0 100%
18/11/2020 TEM-0005.35 | BRIDA SLIP ON AC. INOX. C-304 L X 150 LBS. 2" 2 2 0 100%
10/11/2020 Fv-0005.16 | BRIDA SLIP OF DE ACERO A-105 B16.5 X 150 . A o L00%

LBS.RF - 2"




BRIDA SLIP OF DE ACERO A-105 B16.5 X 150

- 0
19/11/2020 TFM-0005.19 LBS. RE 1/2" 6 5 1 83%
19/11/2020 TFM-0004.1 PLATINA A36 1/2" X 2"X 20’ 2 2 0 100%
NIPLE INOX SCHEDULE 40 EXTREMOS ROSCA o
19/11/2020 TFM-0009.10 NPT 1/2 X 10" 4 4 0 100%
19/11/2020 TFM-00012.2 TEE ACERO A234 WPB B16.9 SCH-40 FR 1/2" 4 4 0 100%
19/11/2020 TFM-00018.14 VALV. GLOBO DE 2" ROSCADA PARA VAPOR 6 5 1 83%
19/11/2020 TFM-00019.1 PERNO HEXAGONAL AISI 304 1/2" X 1.1/2 8 8 0 100%
19/11/2020 TFM-00020.1 TUERCA HEXAGONAL AISI 304 1/2" X 1.1/2' 8 7 1 88%
19/11/2020 TFEM-00021.1 ANILLO PLANO 8 8 0 100%
19/11/2020 TFM-00023.2 SOLDADURA 7018 5 4 1 80%
19/11/2020 TFEM-00027.1 OXIGENO 1 1 0 100%
20/11/2020 TFM-00025.5 BASE EPOXICA 2 2 0 100%
20/11/2020 TFM-00027.4 GAS 1 1 0 100%
20/11/2020 TFM-0009.7 NIPLE INOX 304 SCH402 X 6" 3 3 0 100%
20/11/2020 TFM-00019.3 PERNO HEXAGONAL AISI 3/8" X 1.1/4" 10 8 2 80%
20/11/2020 TFM-00020.3 TUERCA HEXAGONAL AISI 3/8" X 1.1/4" 10 10 0 100%
20/11/2020 TFM-00021.1 ANILLO PLANO 10 9 1 90%
20/11/2020 TFM-00021.6 CANAL U.DE 4 X 1.58 X 5.40 LBS X 20' 4 4 0 100%
20/11/2020 TFM-00022.4 DISCOS DE CORTE DE 4,5" 5 5 0 100%
20/11/2020 TFM-00022.7 DISCO DE DESBASTE 4,5" 5 5 0 100%
20/11/2020 TFM-00033.3 TERMINAL PIN AMARILLO 6 6 0 100%
CODO OD SANITARIO AISI304/SMS SOLDABLE o
20/11/2020 TFM-00011.20 90 X 1 1/2" X 1.5 MM 4 4 0 100%
BRIDA SLIP ON DE ACERO A-105 B16.5 X 150 o
20/11/2020 TFM-0005.4 LBS. RF 2 1/2" 2 2 0 100%
20/11/2020 TFM-0003.3 BARRA A. INOX. C-304 3/16" (4.76 MM) 2 2 0 100%
21/11/2020 TFM-00013.1 :\JAEIC(:)F’;IJ_[/JZNIVERSAL F.NEGRO 150 LB. UL 342 4 3 1 75%
21/11/2020 TFM-00012.4 TEE ACERO A234 WPB B16.9 SCH-40 FR 2" 2 2 0 100%
21/11/2020 TFM-00023.3 SOLDADURA 308 INOX 2 2 0 100%
21/11/2020 TFM-00023.4 SOLDADURA 2021 2 2 0 100%
21/11/2020 TFM-00027.1 OXIGENO 2 2 0 100%
21/11/2020 TFM-0004.1 PLATINA A36 1/2" X 2"X 20' 6 5 1 83%




21/11/2020 TEM-0009.15 | NIPLE INOX 304 SCH40 2 X 6 " 2 2 0 100%
NIPLE INOX SCHEDULE 40 EXTREMOS ROSCA ;
21/11/2020 TFM0000.10 | NPEEINOX O 1 1 0 100%
21/11/2020 TFM-00021.5 | CANAL U DE 3" X 1.49 X 5.00 LBS X 6 MT. 2 2 0 100%
21/11/2020 TEM-0004.4 | PLATINA A36 5/8" X 2.1/2"X 20 1 1 0 100%
21/11/2020 TFM-0005.7 Eg'SDgFSLEPGQN DE ACERO A-105 B16.5 X 150 1 1 0 100%
21/11/2020 TEM-0007.1 _ |JGO. COMPLETO DE CHUMACERA PARTIDA 1 1 0 100%
21/11/2020 TFM-00022.3 | DISCOS DE CORTE DE 9 5 5 0 100%
21/11/2020 TEM-00022.6 | DISCOS DE DESBASTE DE 9 5 4 1 80%
23/11/2020 TEM-00026.1 | THINER ACRILICO 3 3 0 100%
23/11/2020 TEM-00023.1 | SOLDADURA 6011 4 4 0 100%
23/11/2020 TEM-00022.2 | DISCO PULIFAN 2 1/2 2 1 1 50%
23/11/2020 TEM-00022.4 | DISCOS DE CORTE DE 4.5 3 3 0 100%
23/11/2020 TEM-00022.7 | DISCO DE DESBASTE 4.5" 3 3 0 100%
VALV. BOLA AC. CARBONO BRIDADA 300 LB. 2 ;
23/11/2020 TFM000183 | pa )V BOLAAC 1 1 0 100%
23/11/2020 TEM-00012.5 | TEE ACERO A234 WPB B16.9 SCH-40 FR - 6" 2 2 0 100%
23/11/2020 TFM-00011.17 gggg,ACERO A234 WPB B16.9 SCH-80 FR - 1 1 0 100%
24/11/2020 TEM-00025.1 | PINTURA EPOXICA 4 4 0 100%
24/11/2020 TEM-00025.4 | DISOLVENTE EPOXICO 5 5 0 100%
24/11/2020 TEM-00024.3 | LIJA DE PAPEL GRANO 80 (230 X 280 MM) 50 45 5 90%
NIPLE DE ACERO SCHEDULE 40 EXTREMOS .
24/11/2020 TFM-00095 | NDLE DEACERD St 4 4 0 100%
24/11/2020 TEM-00019.2 | PERNO HEXAGONAL AISI 7/8" X 3" 10 9 1 90%
24/11/2020 TEM-00020.2 | TUERCA HEXAGONAL AIS| 7/8" X 3" 10 8 2 80%
24/11/2020 TEM-00021.1 | ANILLO PLANO 10 7 3 70%
25/11/2020 TEM-00022.4 | DISCOS DE CORTE DE 4.5 7 7 0 100%
25/11/2020 TEM-00022.7 | DISCO DE DESBASTE 4.5" 12 11 1 92%
25/11/2020 TEM-00026.1 | THINER ACRILICO 6 6 0 100%
25/11/2020 TEM-00023.1 | SOLDADURA 6011 5 5 0 100%
25/11/2020 TEM-00024.3 | LIJA DE PAPEL GRANO 80 (230 X 280 MM) 18 18 0 100%
26/11/2020 TEM-00011.19 | CODO ACERO A234 WPB B16.9 SCH-80 FR - 25 24 1 96%

90 X 2"




26/11/2020 TEM-00019.6 | PERNOS CABEZA CILINDRICA 20 20 0 100%
26/11/2020 TEM-00019.7 | PERNOS HALLEN 18 17 1 94%
26/11/2020 TFM-00023.5 | SOLDADURA 60 6013 3 3 0 100%
26/11/2020 TEM-00030.1 | CINTA MASKINGTAPE 4 4 0 100%
26/11/2020 TFM-00011.16 i?gﬁ..ACERO A234 WPB B16.9 SCH-40 FR 90 10 10 0 100%
VALV. GLOBO ACERO CARBONO BRIDADA 150
26/11/2020 TFM-00018.12 | /ALY CLOBOAC 8 8 0 100%
27/11/2020 TFM-0005.25 | BRIDA SLIP OF DE ACERO A-105 B16.5 X 150 10 8 2 80%
LBS.RF - 18
BRIDA SLIP OF DE ACERO A-105 B16.5 X 150
27/11/2020 TFM0005.19 | pRDA SHIP O 2 2 0 100%
27/11/2020 TEM-0003.8 | BARRA A. INOX. C-304 1 1/2" (38.10MM) 2 2 0 100%
27/11/2020 TEM-00021.7 | CANAL U.DE 6 X 8.20 LBS X 20' 4 3 1 75%
27/11/2020 TFM-00011.10 g(?)?(j,,ACERO A234 WPB B16.9 SCH-40 FR - 7 6 1 86%
27/11/2020 TEM-00022.5 | DISCOS DE DESBASTE DE 7 60 57 3 95%
27/11/2020 TFM-00027.3 | ACETILENO 2 2 0 100%
27/11/2020 TEM-00019.5 | PERNOS CABEZA ABELLANADA 25 23 2 92%
27/11/2020 TEM-00024.1 | LIJA 100 DE FE (230 X 280 MM) 9 7 2 78%
27/11/2020 TEM-00023.1 | SOLDADURA 6011 3 3 0 100%
28/11/2020 TEM-00023.2 | SOLDADURA 7018 4 4 0 100%
28/11/2020 TEM-00027.1 | OXIGENO 4 4 0 100%
28/11/2020 TEM-0009.15 | NIPLE INOX 304 SCH40 2 X 6 " 8 8 0 100%
NIPLE INOX SCHEDULE 40 EXTREMOS ROSCA
28/11/2020 TFM-0000.10 | NPEEINOX O 4 4 0 100%
28/11/2020 TEM-00021.1 | ANILLO PLANO 18 18 0 100%
TOTAL 1770 1681 89 95%

Fuente: Elaboracion Propia



ANEXO 14: Formato de 6rdenes de produccion atendidas a tiempo- inicial

Tabla 27. Nivel de eficiencia-inicial

'{;@?TFM TECNOLOGIA FABRICACION Y MATENIMIENTO TFM S.A.C.
TECHOLOG P 9 YM""S‘.A.C'W FORMATO DE ORDENES DE PRODUCCION ATENDIDAS A TIEMPO
) TIEMPO TIEMPO % DE
DIA DESPACHO PLANg:ICAD ENTROEGAD CUMPLIMIENTO

2/11/2020 11 231 373 62%
3/11/2020 13 273 368 74%
4/11/2020 9 189 377 50%
5/11/2020 16 336 365 92%
6/11/2020 11 231 341 68%
7/11/2020 8 168 274 61%
9/11/2020 10 210 350 60%
10/11/2020 16 336 348 97%
11/11/2020 7 147 225 65%
12/11/2020 12 252 320 79%
13/11/2020 10 210 325 65%
14/11/2020 8 168 344 49%
16/11/2020 12 252 465 54%
17/11/2020 13 273 398 69%
18/11/2020 9 189 302 63%
19/11/2020 11 231 341 68%
20/11/2020 15 315 357 88%
21/11/2020 8 168 236 71%
23/11/2020 15 315 454 69%
24/11/2020 13 273 315 87%
25/11/2020 10 210 404 52%
26/11/2020 7 147 327 45%
27/11/2020 16 336 462 73%
28/11/2020 12 252 382 66%
TOTAL 272 5712 8453 68%

Fuente: Elaboracion propia.




ANEXO 15: Formato de control de entrega de pedidos logrados-

Inicial Tabla 28. Nivel de eficacia

@TFM TECNOLOGIA FABRICACION Y MATENIMIENTO TFM S.A.C.
mmmm.mmmﬁééég.lm FORMATO DE CONTROL DE ENTREGAS DE PEDIDOS LOGRADOS

FECHA CANT. SOLICITADA CANT. CUMPLIDA % DE CUMPLIMIENTO
2/11/2020 15 11 73%
3/11/2020 18 13 72%
4/11/2020 9 9 100%
5/11/2020 16 16 100%
6/11/2020 13 11 85%
7/11/2020 8 8 100%
9/11/2020 14 10 71%
10/11/2020 18 16 89%
11/11/2020 19 7 37%
12/11/2020 13 12 92%
13/11/2020 11 10 91%
14/11/2020 10 8 80%
16/11/2020 16 12 75%
17/11/2020 15 13 87%
18/11/2020 9 9 100%
19/11/2020 14 11 79%
20/11/2020 19 15 79%
21/11/2020 15 8 53%
23/11/2020 20 15 75%
24/11/2020 14 13 93%
25/11/2020 16 10 63%
26/11/2020 11 7 64%
27/11/2020 22 16 73%
28/11/2020 14 12 86%

TOTAL 349 272 78%

Fuente: Elaboracion propia.



ANEXO 16: Productividad-Inicial
Tabla 29. Productividad-inicial

DIA DESPACHO JORN?:SRII&?ORAL (D')Eigzcl:j:;y:g:m
2/11/2020 11 8 !
3/11/2020 13 8 2
4/11/2020 9 8 !
5/11/2020 16 8 2
6/11/2020 11 8 !
7/11/2020 8 8 !
9/11/2020 10 8 !
10/11/2020 16 8 2
11/11/2020 7 8 !
12/11/2020 12 8 2
13/11/2020 10 8 !
14/11/2020 8 8 !
16/11/2020 12 8 2
17/11/2020 13 8 2
18/11/2020 9 8 !
19/11/2020 11 8 !
20/11/2020 15 8 2
21/11/2020 8 8 !
23/11/2020 15 8 2
24/11/2020 13 8 2
25/11/2020 10 8 !
26/11/2020 7 8 !
27/11/2020 16 8 2
28/11/2020 12 8 2

TOTAL 272 192 1

Fuente: Elaboracion propia



ANEXO 17: Formato registro de materiales-Inicial

Tabla 30. Confiabilidad de stock de materiales-Inicial

@TI’M S.4.C.

TECNOLOGIA FABRICACION Y MANTENIMIENTO

TECNOLOGIA FABRICACION Y
MATENIMIENTO TFM S.A.C.

FORMATO DE REGISTRO DE MATERIALES

MES NOVIEMBRE

STOCK | STOC | ccee %
CODIGO MATERIAL KARDE | K CONFIABILIDA
X |FIsIco D DE STOCK

TFM-00026.1 | THINER ACRILICO 6 2 2 33%
PERNO HEXAGONAL AISI

TFM-00010.1 | FERNO HEXES 50 27 | 23 54%
TUERCA HEXAGONAL AISI .

TAM-00020.1 | LIEROA HEXAC 50 31 | 19 62%

TFM-00021.4 | ANILLO DE PRESION 80 75 5 94%
VALVULA CHECK DE 1/2" .

TFM-00018.16 | YAVULA SHECK DE 2 0 0 0 100%
BRIDA SLIP OF DE ACERO

TFM-0005.20 |A-105 B165 X 150 LBS. RF| 2 1 1 50%
-3

TFM-00023.1 | SOLDADURA 6011 1 1 3 25%

TFM-00023.2 | SOLDADURA 7018 1 1 3 25%

TFM-00022.6 | DISCO DE DESBASTE9" | 297 | 195 | 102 66%

TFM-00022.3 | DISCO DE CORTE 9" 306 | 208 | 8 97%

TFM-00022.7 | DISCO DE DESBASTE 45" | 450 | 425 | 25 94%

TFM-00022.4 | DISCO DE CORTE 4.5" 301 | 274 | 27 91%

TFM-0009.15 | g o INOX 304 SCRI0ZX) g 2 3 40%
CODO OD  SANITARIO

TFM-00011.20 |AISI304/SMS ~ SOLDABLE| 1 1 0 100%
90 X 11/2" X 1.5 MM

TFM-00022.1 | DISCO PULIFAN 4 1/2 319 | 263 | 56 82%

TFM-00025.1 | PINTURA EPOXICA 5 2 3 40%
CODO ACERO A234 WPB .

TFM-00011.13 | SODO ACERO A234 WPBI 50 18 2 90%

TFM-00023.3 | SOLDADURA 308 INOX 10 4 6 40%

TFM-00022.2 | DISCO PULIFAN 2 1/2 300 | 235 | 65 78%

TFM-000225 | D'SCOS DEDESBASTEDE | 515 | 307 8 97%
NIPLE INOX SCHEDULE 40

TFM-0009.13 | EXTREMOS ROSCANPT -| 0 0 0 100%
3% 8"

TFM-00021.1 | ANILLO PLANO 80 54 | 26 68%
PERNO HEXAGONAL AISI

TFM-00010.3 | FERNO HE 50 39 | 11 78%
TUERCA HEXAGONAL AISI

TFM-00020.3 | LJERCA BE 80 76 4 95%




TFM-00018.15

VALV. CHECK SWING
ACERO CARBONO
BRIDADA X 150 LB. REX -
6"

50%

TFM-0005.1

BRIDA SLIP OF DE ACERO
A-105 B16.5 X 150 LBS. RF
1/2"

11

73%

TFM-0009.15

NIPLE INOX 304 SCH40 4 X
6"

75%

TFM-00027.1

OXIGENO

10

90%

TFM-00025.4

DISOLVENTE EPOXICO

50%

TFM-0009.9

NIPLE INOX SCHEDULE 40
EXTREMOS ROSCA NPT 2
X 10"

100%

TFM-0009.14

NIPLE INOX SCHEDULE 40
EXTREMOS ROSCA NPT -
2X8"

100%

TFM-00013.3

UNION UNIVERSAL
F.NEGRO 150 LB. UL 342
MECH 1/2"

80%

TFM-00013.4

UNION UNIVERSAL
F.NEGRO 150 LB. UL 342
MECH 2"

60%

TFM-0009.2

NIPLE DE ACERO
SCHEDULE 40 EXTREMOS
ROSCA NPT 1/2 X 10"

33%

TFM-0009.3

NIPLE DE ACERO
SCHEDULE 40 EXTREMOS
ROSCA NPT 1 1/4 X 10"

100%

TFM-00027.2

ARGON

50%

TFM-0006.5

ANGULO A.INOX.C-304
3/16"X11/2 X 11/2"

50%

TFM-0006.2

ANGULO 1/4" X 2" X 6 MT.

60%

TFM-0006.1

ANGULO 3/16"X 2" X 6 MT

Nl b~ |

RPIW| NN

50%

TFM-00011.21

CODO ACERO
AISI304/SMS - 90 X 6"

86%

TFM-00011.22

CODO ACERO
AISI304/SMS - 90 X 3"

20

19

95%

TFM-00018.5

VALV. BOLA AC. CARBONO
2PC 1500 WOG CI/IR
A/ITEFLON REX - 3"

100%

TFM-0003.3

BARRA A. INOX. C-304
3/16" (4.76MM)

33%

TFM-00018.7

VALV. BOLA INOX C-316 2
PZS-A/ITEFLON SUN 1000
WOG C/R - 3"

100%

TFM-0005.36

BRIDA SLIP ON AC. INOX.
C-16.5 L X 150 LBS. 4"

100%

TFM-00011.14

CODO ACERO A234 WPB
B16.9 SCH-40 FR - 90X 2
1/2"

18

12

67%

TFM-00019.2

PERNO HEXAGONAL AISI
7/8" X 3"

50

43

86%

TFM-00020.2

TUERCA HEXAGONAL AISI
7/8" X 3"

80

71

89%




VALV. BOLA AC. CARBONO

TFM-00018.1 |2PC 1500 WOG C/R| 8 7 1 88%
A/TEFLON REX 2"
VALV. BOLA AC. CARBONO
TFM-00018.2 |2PC 2000 WOG C/R| 10 7 3 70%
A/TEFLON REX 1"
TEM.00021.7 %NAL UDE6X820LBSX| c 4 6%
CATALZADOR  P/BASE .
TFM-00025.3 | Epoyica 1 1 0 100%
TFM-00025.5 | BASE EPOXICA 3 2 1 67%
TFM-00028.1 | TIZA CALDERERA 110 96 14 87%
TFM-00029.1 | MASILLA BONFLEX 25 21 4 84%
TFM-00033.2 | TERMINAL DE 0JO 20 17 3 85%
TFM-0007.3 | CHUMACERA DE PARED 5 4 1 80%
TFM-0007.2 | CHUMARECA DE PIE 5 5 0 100%
NIPLE  DE  ACERO
TFM-0009.4 |SCHEDULE 40 EXTREMOS| 0 0 0 100%
ROSCANPT - 21/2X8"
LIJA DE PAPEL GRANO 80 0
TEM-00024.3 | 30 3 550 M) 12 7 5 58%
TFM-00030.2 | CINTA AISLANTE 100 98 2 98%
ANGULO A-36 X 6.00 MT .
TFM-0006.3 |y 30 30 1 1 0 100%
BRIDA SLIP ON AC. INOX. .
TFM-0005.35 | 220, Y 150 LBS, o" 3 3 0 100%
BRIDA SLIP OF DE ACERO
TFM-0005.18 |A-105 B16.5 X 150 LBS. RF | 2 2 0 100%
.o
TFM-0004.1 | PLATINA A36 1/2" X 2"X 20" 4 4 0 100%
NIPLE INOX SCHEDULE 40
TFM-0009.10 |EXTREMOS ROSCA NPT| 3 2 1 67%
1/2 X 10
TEE ACERO A234 WPB .
TFM-00012.2 | goe o o 40 FR 172" 2 0 100%
TFM-00027.4 | GAS 4 3 1 75%
CANAL U.DE 4 X 1.58 X 5.40 0
TFM-00021.6 | ‘e s o0 5 1 83%
TFM-00033.3 | TERMINAL PIN AMARILLO 20 17 3 85%
BRIDA SLIP ON DE ACERO
TFM-0005.4 |A-105 B16.5 X 150 LBS. RF | 1 1 0 100%
21/2"
TEE ACERO A234 WPB
TFM-000124 | o' o SCH40 FR 2" 0 0 0 100%
TFM-00023.4 |SOLDADURA 2021 4 2 2 50%
CANAL U DE 3" X 1.49 X .
TFM-000215 | 00 Bc™s & M. 5 4 1 80%
TEM-0004.4 gé_lATINAABG 5/8"X2.1/2°X| | | 0 100%
BRIDA SLIP ON DE ACERO
TFM-0005.7 |A-105 B16.5 X 150 LBS. RF| 0 0 0 100%

- 6"




JGO. COMPLETO DE 0
TFM-0007.1 | =), MACERA PARTIDA 16 12 4 75%
VALV. BOLA AC. CARBONO
TFM-00018.3 |BRIDADA 300 LB. 2 PC| 0 0 0 100%
AITEFLON 8"
TEE ACERO A234 WPB .
TFM-00012.5 | o7 o Sondo ER - 6" 1 1 0 100%
PERNOS CABEZA .
TFM-00019.6 | '\ DRICA 50 48 2 96%
TFM-00019.7 |PERNOS HALLEN 50 50 0 100%
TFM-00023.5 | SOLDAURA 60 6013 5 4 1 80%
TFM-00030.1 | CINTA MASKINGTAPE 30 24 6 80%
CODO ACERO A234 WPB ;
TFM-00011.16 | oo ccormaorroox 1 1/4"| 18 15 3 83%
VALV. GLOBO ACERO
TFM-00018.12 | CARBONO BRIDADA 150| 1 1 0 100%
LB. VIAREX - 3"
BRIDA SLIP OF DE ACERO
TFM-0005.25 |A-105 B16.5 X 150 LBS. RF| 5 4 1 80%
- 18"
BRIDA SLIP OF DE ACERO
TFM-0005.19 |A-105 B16.5 X 150 LBS. RF| 9 7 2 78%
21/2"
BARRA A. INOX. C-304 1 .
TFM-0003.8 | 170" 35 10vm) 10 9 1 90%
CODO ACERO A234 WPB .
TFM-00011.10 | 5o conao bR - 90X 4+| 15 12 3 80%
TFM-00027.3 | ACETILENO 2 1 1 50%
PERNOS CABEZA
TFM-00019.5 | b\ " ADA 50 37 13 74%
TFM-00024.1 HiﬂA) 100 DE FE (230 X280 | g 14 1 93%
TOTAL 3625 | 3088 | 537 79%

Fuente: Elaboracion propia.




ANEXO 18: Formato de ordenes de produccion atendidas a tiempo- Final

Tabla 30. Nivel de eficiencia Final

TECNOLOGIA FABRICACION Y MATENIMIENTO TFM S.A.C.
mmm!m&m;ﬂ;&o FORMATO DE ORDENES DE PRODUCCION ATENDIDAS A TIEMPO

FECHA DESPACHO PL;,L'fngDo ENTT'IEI';"GPEDO % DE CUMPLIMIENTO
4/01/2021 22 462 462 100%
5/01/2021 20 420 425 99%
6/01/2021 21 441 444 99%
7/01/2021 20 420 432 97%
8/01/2021 18 378 378 100%
9/01/2021 19 399 399 100%
11/01/2021 21 441 459 96%
12/01/2021 22 462 478 97%
13/01/2021 22 462 462 100%
14/01/2021 21 441 455 97%
15/01/2021 19 399 388 103%
16/01/2021 16 336 336 100%
18/01/2021 22 462 475 97%
10/01/2021 12 252 379 66%
20/01/2021 18 378 372 102%
21/01/2021 21 441 452 98%
22/01/2021 20 420 435 97%
23/01/2021 21 441 441 100%
25/01/2021 22 462 467 99%
26/01/2021 20 420 378 111%
27/01/2021 21 441 452 98%
28/01/2021 22 462 468 99%
20/01/2021 19 399 399 100%
30/01/2021 22 462 441 105%

TOTAL 481 10101 10277 98%

Fuente: Elaboracion propia.



ANEXO 19: Formato de control de entrega de pedidos logrados-

Final Tabla 31. Nivel de eficacia final

TECNOLOGIA FABRICACION Y MATENIMIENTO TFM S.A.C.
T'MS.A.(. FORMATO DE CONTROL DE ENTREGAS DE PEDIDOS LOGRADOS
TECNOLOGIA FABRICACION Y MANTENIMIENTO
FECHA aniE CANT. CUMPLIDA % DE CUMPLIMIENTO
SOLICITADA

4/01/2021 22 22 100%
5/01/2021 20 20 100%
6/01/2021 22 21 95%
7/01/2021 20 20 100%
8/01/2021 19 18 95%
9/01/2021 19 19 100%
11/01/2021 21 21 100%
12/01/2021 22 22 100%
13/01/2021 23 22 96%
14/01/2021 22 21 95%
15/01/2021 18 19 106%
16/01/2021 17 16 94%
18/01/2021 22 22 100%
19/01/2021 18 12 67%
20/01/2021 18 18 100%
21/01/2021 22 21 95%
22/01/2021 20 20 100%
23/01/2021 21 21 100%
25/01/2021 22 22 100%
26/01/2021 18 20 111%
27/01/2021 22 21 95%
28/01/2021 22 22 100%
29/01/2021 19 19 100%
30/01/2021 21 22 105%

TOTAL 490 481 98%

Fuente: Elaboracién propia.




ANEXO 20: Productividad-Final

Tabla 32. Productividad-Final

JORNADA
FECHA DESPACHO t:g?;RA:;- (D'::;gADg:;IS\;I: g: A)
4/01/2021 22 8 3
5/01/2021 20 8 3
6/01/2021 21 8 3
7/01/2021 20 8 3
8/01/2021 18 8 2
9/01/2021 19 8 2
11/01/2021 21 8 3
12/01/2021 22 8 3
13/01/2021 22 8 3
14/01/2021 21
15/01/2021 19 8 2
16/01/2021 16 8 2
18/01/2021 22 8 3
19/01/2021 12 8 2
20/01/2021 18 8 2
21/01/2021 21 8 3
22/01/2021 20 8 3
23/01/2021 21 8 3
25/01/2021 22 8 3
26/01/2021 20 8 3
27/01/2021 21 8 3
28/01/2021 22 8 3
29/01/2021 19 8 2
30/01/2021 22 8
TOTAL 481 192 3

Fuente: Elaboracién propia




ANEXO 21: Formato de implementacién 5s

Tabla 34. Cronograma de implementacion 5s

CRONOGRAMA DE IMPLEMETACION 5s

ACTIVIDADES

01-Dic 03- 07- 09-Dic 11-
Dic Dic Dic

Dic

Dic

Dic

Dic

Dic

Ene

Capacitacion del método 5s

Seleccién del comité 5s

Definir e identificar lo innecesario

Marcar, rotular lo innecesario

Examinar el origen de la aparicion

Eliminar innecesario

Establecer un lugar para cada material

Senalizar el area de almacén

Ubicar lo necesario segun su categoria

Desarrollar el inventario de materiales

Identificar suciedad

Asignar tareas de limpieza

Eliminar suciedad

Crear politica de orden y limpieza

Incorporar acciones previas a la labor rutinaria

Dar a conocer los procedimientos

Auditoria 5s de control

Fuente: Elaboracion propia
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@T!M&M.

ACTA DE IMPLEMENTACION

COMITE 58

Fecha: 02/12/2020

Se reviso lo siguiente:

Eleccién del Comité 5s y su importancia.

Acuerdos:

En la ciudad de Chimbote, el 02 de diciembre del 2020 la comisién a
cargo del Sr. José Wurttele y la Srta. Lilia Gonzales de la empresa
TECNOLOGIA FABRICACION Y MANTENIMIENTO TFM S.A.C
proceden a verificar y hacer cumplir la presente acta del Comité de

5s.
Se acuerda nombrar a las siguientes personas asistentes a la
reunién:
Ne NOMBRES Y APELLIDOS DNI FIRMA
1 Jood (porthele A36FY4310 %&
2 Do Lecca q3yorces| (Mgt
5 b Foon zales 702 64 7F %L_g
4 Ramivez (orro Linda 56927 @‘
5 Ruiz Haely 42 624733 W
6 Mo/  [Gobiios 2257 2525 ﬂ’l‘f
7

Figura 14. Acta de comité 5S




Tabla 35. Materiales necesarios e incensarios

TECNOLOGIA FABRICACION Y MATENIMIENTO TFM S.A.C.
’ @TI’M&M. w MATERIALES NECESARIOS E INCENSARIOS
N©° MATERIAL NECE. | INNECE. | OBSERVACION
1 THINER ACRILICO X
2 PERNO HEXAGONAL AISI 304 1/2" x
1.1/2' X
3 TUERCA HEXAGONAL AISI 304 1/2" x
1.1/2' X
4 ANILLO DE PRESION X
5 VALVULA CHECK DE 1/2" ROSCADA
PARA VAPOR X
6 BRIDA SLIP OF DE ACERO A-105
B16.5 X 150 LBS. RF - 3" X
7 soldadura 6011 X
UNION UNIVERSAL PVC 2" CIR X
Soldadura 7018 X
10 disco de desbaste 9 " X
11 disco de corte 9" X
12 disco de desbaste 4.5" X
13 disco de corte 4.5" X
14 NIPLE INOX 304 SCH402 X6 " X
15 CODO OD SANITARIO AISI304/SMS
SOLDABLE 90X 11/2"X15MM X
16 DISCO PULIFAN 4 1/2 X
17 PINTURA EPOXICA X
18 CODO ACERO A234 WPB B16.9 SCH-
40FR - 90X 2" X
19 SOLDADURA 308 inox X
REPUESTOS ELECTRICOS (Tomas
20 encauchetadas, aereas, dobles,
enchufes) X Reubicar
21 TUBERIA PVC X Eliminar
22 DISCO PULIFAN 2 1/2 X
23 DISCOS DE DESBASTE de 7 X
24 NIPLE INOX SCHEDULE 40
EXTREMOS ROSCA NPT - 3x8" X
25 ANILLO PLANO X
26 PERNO HEXAGONAL AISI 3/8" X
1.1/4" X
27 TUERCA HEXAGONAL AISI 3/8" X
1.1/4" X
VALV. CHECK SWING ACERO
28 CARBONO BRIDADA X 150 LB. REX -
6" X
29 BRIDA SLIP OF DE ACERO A-105
B16.5 X 150 LBS. RF 1/2" X




30 NIPLE INOX 304 SCH40 4 X 6" X
31 OXIGENO X
32 DISOLVENTE EPOXICO X
33 NIPLE INOX SCHEDULE 40

EXTREMOS ROSCA NPT 2 x 10" X
34 NIPLE INOX SCHEDULE 40

EXTREMOS ROSCA NPT - 2x38" X
35 UNION UNIVERSAL F.NEGRO 150 LB.

UL 342 MECH 1/2" X
36 UNION UNIVERSAL F.NEGRO 150 LB.

UL 342 MECH 2" X
37 NIPLE DE ACERO SCHEDULE 40

EXTREMOS ROSCA NPT 1/2 x 10" X
38 NIPLE DE ACERO SCHEDULE 40

EXTREMOS ROSCA NPT 1 1/4 x 10" X
39 ARGON X

ANGULO A.INOX.C-304 3/16"x1 1/2 x 1
40 "

1/2 X
41 DISCOS eliminar
42 ANGULO 1/4" x 2" x 6 mt. X
43 ANGULO 3/16"x 2" x 6 mt X

CODO ACERO AISI304/SMS - 90 X
44 6" X

CODO ACERO AISI304/SMS - 90 X
45 "

3 X
46 VALV. BOLA AC. CARBONO 2PC 1500

WOG C/R A/ITEFLON REX - 3" X
47 BARRA A. INOX. C-304 3/16" (4.76mm) | x
48 VALV. BOLA INOX C-316 2 PZS-

A/TEFLON SUN 1000 WOG C/IR - 3" |y
49 BRIDA SLIP ON AC. INOX. C-16.5L X

150 LBS. 4" X
50 CODO ACERO A234 WPB B16.9 SCH-

40FR - 90X 21/2" X
51 PERNO HEXAGONAL AISI| 7/8" X 3" X
52 TUERCA HEXAGONAL AISI 7/8" X 3" | x
53 VALV. BOLA AC. CARBONO 2PC 1500

WOG C/R AITEFLON REX 2" X
54 VALV. BOLA AC. CARBONO 2PC 2000

WOG C/R A/ITEFLON REX 1" X
55 canal U.DE 6 x 8.20 Lbs x 20’ X
56 CATALZADOR P/BASE EPOXICA X
57 BASE EPOXICA X
58 EQUIPOS (ESMERILES) rewibicar . en
59 TIZA CALDERERA X
60 MASILLA BONFLEX X




61

TERMINAL DE OJO

X
62 CHUMACERA DE PARED X
63 CHUMARECA DE PIE X
64 NIPLE DE ACERO SCHEDULE 40
EXTREMOS ROSCA NPT - 21/2x8" X
65 LIJA de papel grano 80 (230 x 280 mm) | x
66 CINTA AISLANTE X
67 ANGULO A-36 X 6.00 MT 1/4" X 3" X 3" | x
68 BRIDA SLIP ON AC. INOX. C-304 L X
150 LBS. 2" X
69 BRIDA SLIP OF DE ACERO A-105
B16.5 X 150 LBS. RF - 2" X
70 PLATINA A36 1/2" x 2"x 20' X
71 ARGON reubicar
balones vacios
72 NIPLE INOX SCHEDULE 40
EXTREMOS ROSCA NPT 1/2 x 10" X
73 TUBO ELEVACION AZUL 140 X
1700mm HT027 Eliminar
TEE ACERO A234 WPB B16.9 SCH-40
74 X
FR 1/2 X
75 GAS X
76 canal U.DE 4 x 1.58 x 5.40 Lbs x 20' X
77 TERMINAL PIN AMARILLO X
78 VALCULA BOLA 3" 150 INOX . 2 reubicar taller
PIEZAS BRIDA mant.
79 BRIDA SLIP ON DE ACERO A-105
B16.5 X 150 LBS. RF 2 1/2" X
TEE ACERO A234 WPB B16.9 SCH-40
80 "
FR 2 X
81 SOLDADURA 2021 X
82 canal U DE 3"x 1.49 x5.00 Lbs x6 mt. |x
83 PLATINA A36 5/8"x 2.1/2"x 20' X
84 BRIDA SLIP ON DE ACERO A-105
B16.5 X 150 LBS. RF - 6" X
85 SET DE ACOPLES 100 120 Eliminar
86 JGO. COMPLETO DE CHUMACERA
PARTIDA X
87 VALV. BOLA AC. CARBONO BRIDADA
300 LB. 2 PC A/TEFLON 8" X
TEE ACERO A234 WPB B16.9 SCH-40
88 "
FR -6 X
89 PERNOS CABEZA CILINDRICA X
90 PERNOS HALLEN X
91 TROZOS DE MADERA Eliminar




92 TUERCAS INOX " :ﬁ;g{car taller
93 SOLDADURA 60 6013 X
94 CINTA MASKINGTAPE X
95 CODO ACERO A234 WPB B16.9 SCH-

40FR90x 1 1/4" X
96 VALV. GLOBO ACERO CARBONO

BRIDADA 150 LB. V/AREX - 3" X
97 BRIDA SLIP OF DE ACERO A-105

B16.5 X 150 LBS. RF - 18" X
08 BRIDA SLIP OF DE ACERO A-105

B16.5 X 150 LBS. RF 2 1/2" X
99 BARRA A. INOX. C-304 1 1/2"

(38.10mm) X
100 CODO ACERO A234 WPB B16.9 SCH-

40FR - 90 X 4" X
101 ACETILENO X
102 EXTENCIONES (duplex, polo a tierra) Reubicar taller

X de mant.
103 PERNOS CABEZA ABELLANADA X
104 LIJA 100 de Fe (230 x 280 mm) X
TOTAL: 1505 160
%Materiales Necesario: | 90%
% Materiales Innecesarios: | 10%

Fuente: Elaboracion propia

Figura 15. Antes de la etapa de clasificacion- Almacén de materiales
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Figura 17. Después de la clasificacion- Almacén de materiales.




Figura 18. Antes de la etapa de orden

Figura 19. Después de la etapa de orden
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Figura 20. Conformidad de Limpieza.




T.F.M. S.A.C.

TEONOLDGIA FABRMACON ¥ MANTEREVEENTO SAL

POLITICA DE ORDENM ¥ LIMPIEZA

La finalidad de la presente ordensnza es promulgar las consideraciones para
garantizar el orden v limpieza en el zlmaceén com 2l objetive principal de
establecer un equilibric laboral mas productive.

Politica:

B personal respomsable del Zrea temdra que comocer v fomentar el
programa de mejora 35 con ejemple v compromiso,

Se deben mantener con los procesos de orden y limpieza establacidos
durante toda 12 jornada laboral

Se profube totalmente de utilizar articulos personales que no se utilizaran
para lzs actividades dizrias de trabaje y mantensr en el escritorio, solo
los documentos con lo que se trabajen dizriamente.

Chieda prohibido dejar chjetos en los pasillos del zlmacén o fuera del
hyzar gque se le ha sido estzhlecido.

Se debera mantener libre de polvo los estantes v archiveros, de igual
mansrs no 5e debe acwmalar papeles u objstos sobre ellos.

Cada estante v archivero de resguardo tendrz gue estar debidzments
identificado del contenido.

Tendras que mantener las paredes y su sitio de trebajo limpio
Semanzlmente se zutorizara auditoria de orden v limpieza.

Terminando Iz jornads laboral dejar las zomas lowpdias v ordenadzs
debidamente donde corresponde.

Figura 21. Politica de Limpieza.




LEVANTAMIENTO
MANUAL DE CARGAS

ZONA DE CARGA
Y DESCARGA

Use equipo de
proteccion
personal

OBLIGACION DE MANTENER
| ORDEN Y LIMPIEZ&

Figura 22. Sefaléticas en el almaceén.
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Figura 23. Sefialéticas de materiales inflamables.
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Figura 24. Layout del &rea de almacén de materiales- clasificacion



ANEXO 22: Formato de evaluacion 5s — final

Tabla 33. Evaluacién 5s- mes enero Final

CcODIGO
TECNOLOGIA FABRICACION Y MATENIMIENTO TFM DE TFM-ALM-
@"‘MW S.A.C. DOCUME 022
it NTO
EVALUACION 5 S DEL AREA DE ALMACEN - FEBRERO
2021 FECHA | 22-ener-21
VALORACION
%
Bs | N° ITEMS MSY 1 REéUL 3 MﬁY EJECUCION
DESPUES
maLo | MALO AR BUENO | gyeENO
¢ Se encuentran todos los
materiales colocados
1 ordenadamente? X
¢ Se pueden distinguir los
g 2 materiales de clase A, By C? X
8 ¢ Se identifican materiales 95%
@ 3 innecesario en el area? X 0
d ¢Cuentan con un espacio
especial para el material
4 desperdicio? X
¢ Se encuentra el material de
desperdicio ubicado en su
5 lugar? X
1 ¢ Tienen todos los materiales
un lugar de ubicacion? X
¢ Se encuentran todos los
2 materiales colocados en su
1 lugar? X
<Z': ¢La ubicacion de los materiales
w3 disminuye el tiempo por 90%
%: desplazamiento? X
4 ¢ Se encuentra los lugares de
los materiales identificados? X
5 ¢ Se encuentran los residuos
en un deposito aislado? X
1 ¢ Se encuentra el almacén
limpio? X
2 ¢ Se identifican materiales en el
piso? X
% 3 | ¢La pared se encuentra limpia? X
o ] 95%
= 4 ¢, Existen programas de
- limpieza y desinfeccién ? «
¢El programa de limpieza
5 | usado es el méas idéneo para el
almacén? X
N ¢ Estan los materiales
QE 1 clasificados, ordenados y
a limpios? X 7
<Z,; ¢ Estan siendo aplicadas 95%
('7, 2 correctamente las 3s en el
w almacén de materiales? X




¢La politica de orden y
3 limpieza es adecuado en el
area de almacén?

¢ Establecen proceso de
mejora?

¢ Los programas de mejora se
dan a conocer a través de
anuncios visibles y se
actualizan constantemente?

¢ Se esta cumpliendo las 4s
correctamente?

2 ¢ La localizacién de los
materiales esta sefalizado?

MANTENER
w

¢ Se esta llevando a cabo la
programacion de limpieza?

95%

4 | ;Existe un buen clima laboral ?

¢ Se realizan controles
5 constantes para asegurar el
cumplimiento del método 5s?

% TOTAL DE IMPLEMENTACION:

94%

SUGERENCIAS COMENTARIOS Y
OBSERVACIONES

NOMBRE Y FIRMA DEL ENCARGADO

GRADO DE CALIFICACION

0% - 50%

51 %-79%

80% - 100%

Fuente: Elaboracion propia




Tabla 34. Materiales Registrados - mes diciembre

ANEXO 23: Formato de registro de kardex-Actualizado

TECNOLOGIA FABRICACION Y MATENIMIENTO TFM S.A.C.

,@AEEM§9MCH FORMATO KARDEX
MES DICIEMBRE
) ENTRADA SALIDA
CODIGO MATERIAL STOCK STOCK
INICIAL| FECHA | CANTIDAD | UNIDAD FECHA | CANTIDAD | UNIDAD FINAL
BRIDA SLIP OF DE ACERO
TEM-0005.20 | A-105 B16.5 X 150 LBS. RF -
3" 1 30/11/2020 5 Und. 30/11/2020 4 Und. 2
PERNO HEXAGONAL AISI
TFM-00019.1 304 1/2" x 1.1/2" 27 | 30/11/2020 0 Und. | 30/11/2020 15 und. 12
TFM-00022.7 disco de desbaste 4.5" 425 | 30/12/2020 0 Und. 30/12/2020 12 Und. 413
NIPLE INOX 304 SCH402 X 6
TFM-0009.15 " 2 30/12/2020 10 Und. 30/12/2020 12 Und. 0
TFM-00021.1 ANILLO PLANO 54 | 30/12/2020 0 Und. 30/12/2020 22 Und. 32
TFM-00022.2 DISCO PULIFAN 2 1/2 235 | 30/12/2020 0 Und. 30/12/2020 35 Und. 200
CODO ACERO A234 WPB
TEM-00011.13 | 5169 SCH-40 FR - 90X 2" | 18 | 30/12/2020 10 Und. | 30/12/2020 28 Und. 0
TFM-00025.4 DISOLVENTE EPOXICO 1 30/12/2020 7 Und. 30/12/2020 8 Und. 0
UNION UNIVERSAL
TFM-00013.4 F.NEGRO 150 LB. UL 342
MECH 2" 3 1/12/2020 5 Und. 1/12/2020 8 Und. 0
NIPLE INOX SCHEDULE 40
TFM-0009.14 | EXTREMOS ROSCA NPT -
2x8" 0 1/12/2020 15 Und. 1/12/2020 12 Und. 3
NIPLE INOX SCHEDULE 40
TFM-0009.9 | EXTREMOS ROSCA NPT 2 x
10" 0 1/12/2020 8 Und. 1/12/2020 5 Und. 3
VALVULA CHECK DE 1/2"
TFEM-00018.16
ROSCADA PARA VAPOR 0 | 1/12/2020 12 und. 1/12/2020 12 und. 0




TFM-0006.2 ANGULO 1/4" x 2" x 6 mt. 3 1/12/2020 14 Und. 1/12/2020 15 Und. 2
VALV. CHECK SWING
TFM-00018.15 | ACERO CARBONO BRIDADA
X 150 LB. REX - 6" 1 1/12/2020 4 Und. 1/12/2020 5 Und. 0
ANGULO A.INOX.C-304
TFM-0006.5 3/16"x1 1/2 x 1 1/2" 2 1/12/2020 12 Und. 1/12/2020 11 Und. 3
VALV. GLOBO ACERO
TFM-00018.12 | CARBONO BRIDADA 150 LB.
V/IAREX - 3" 1 1/12/2020 5 Und. 1/12/2020 5 Und. 1
TFM-00023.3 SOLDADURA 308 inox 4 1/12/2020 0 Kg. 1/12/2020 4 Kg. 0
TFM-00025.5 BASE EPOXICA 2 1/12/2020 3 Gln. 1/12/2020 5 Gln. 0
BARRA A. INOX. C-304 1 1/2"
TFM-0003.8 (38.10mm) 9 | 1/12/2020 0 Und. | 1/12/2020 5 Und. 4
canal U.DE 4 x 1.58 x 5.40 Lbs
TFM-00021.6 X 20" 5 | 1/12/2020 0 Und. 1/12/2020 4 und. 1
TFM-0007.2 CHUMARECA DE PIE 5 1/12/2020 0 Und. 1/12/2020 5 Und. 0
TFM-00033.2 TERMINAL DE OJO 17 1/12/2020 0 Gin. 1/12/2020 3 Glin. 14
TFM-00027.1 OXIGENO 9 1/12/2020 0 Und. 1/12/2020 4 Und. 5
JGO. COMPLETO DE
TFM-0007.1 CHUMACERA PARTIDA 12 1/12/2020 0 Und. 1/12/2020 2 Und. 10
NIPLE INOX 304 SCH40 4 X
TFM-0009.15 6" 6 1/12/2020 0 Und. 1/12/2020 4 Und. 2
TFM-00027.2 ARGON 2 1/12/2020 5 Und. 1/12/2020 7 und. 0
canal U DE 3" x 1.49 x 5.00
TFM-00021.5 Lbs X 6 mt. 4 | 1/12/2020 1 Und. 1/12/2020 5 und. 0
TFM-00025.4 DISOLVENTE EPOXICO 0 1/12/2020 5 GIn 1/12/2020 4 GIn 1
NIPLE INOX 304 SCH402 X 6
TFM-0009.15 " 0 2/12/2020 12 Und. 2/12/2020 12 Und. 0
TFM-00027.4 GAS 3 2/12/2020 0 Gln 2/12/2020 2 Gln 1
LIJA de papel grano 80 (230 x
TFM-00024.3 280 mm) 7 | 211212020 0 Und. | 2/12/2020 4 Und. 3
VALV. CHECK SWING
TFM-00018.15 | ACERO CARBONO BRIDADA
X 150 LB. REX - 6" 0 2/12/2020 5 Und. 2/12/2020 3 Und. 2




NIPLE DE ACERO

TFM-0009.4 | SCHEDULE 40 EXTREMOS
ROSCA NPT - 21/2x 8" 0 2/12/2020 4 Und. 2/12/2020 4 Und. 0
BRIDA SLIP OF DE ACERO
TFM-0005.18 | A-105 B16.5 X 150 LBS. RF -
2" 2 2/12/2020 2 Und. 2/12/2020 4 Und. 0
TFM-0004.1 PLATINA A36 1/2" x 2"x 20' 4 2/12/2020 2 Und. 2/12/2020 6 Und. 0
BARRA A. INOX. C-304 1 1/2"
TFM-0003.8 (38.10mm) 4 | 211212020 4 Und. | 2/12/2020 7 Und. 1
TFM-00023.3 SOLDADURA 308 inox 0 2/12/2020 5 Kg 2/12/2020 3 Kg 2
TFM-00025.5 BASE EPOXICA 0 3/12/2020 7 Gln 3/12/2020 6 GIn 1
canal U.DE 4 x 1.58 x 5.40 Lbs
TFM-00021.6 X 20" 1| 3/12/2020 8 Und. 3/12/2020 5 und. 4
TFM-0007.2 CHUMARECA DE PIE 0 3/12/2020 5 Und. 3/12/2020 5 Und. 0
TFM-0007.3 CHUMACERA DE PARED 4 3/12/2020 0 Und. 3/12/2020 2 Und. 2
TFM-00028.1 TIZA CALDERERA 96 3/12/2020 0 Und. 3/12/2020 22 Und. 74
TFM-00029.1 MASILLA BONFLEX 21 3/12/2020 0 Und. 3/12/2020 18 Und. 3
TFM-00019.7 PERNOS HALLEN 50 3/12/2020 0 Und. 3/12/2020 12 Und. 38
TFM-00023.5 SOLDAURA 60 6013 4 3/12/2020 0 Kg 3/12/2020 4 Kg 0
TEE ACERO A234 WPB B16.9
TFM-00012.5 SCH-40 FR - 6" 1 3/12/2020 4 und. 3/12/2020 5 Und. 0
UNION UNIVERSAL
TFM-00013.4 F.NEGRO 150 LB. UL 342
MECH 2" 0 3/12/2020 7 Und. 3/12/2020 7 Und. 0
NIPLE INOX SCHEDULE 40
TFM-0009.14 | EXTREMOS ROSCA NPT -
2x8" 3 3/12/2020 4 Und. 3/12/2020 7 Und. 0
NIPLE DE ACERO
TFM-0009.2 | SCHEDULE 40 EXTREMOS
ROSCA NPT 1/2 x 10" 1 3/12/2020 3 Und. 3/12/2020 4 Und. 0
NIPLE DE ACERO
TFM-0009.3 | SCHEDULE 40 EXTREMOS
ROSCA NPT 1 1/4 x 10" 0 3/12/2020 5 Und. 3/12/2020 5 Und. 0
TFM-0007.2 CHUMARECA DE PIE 0 4/12/2020 12 und. 4/12/2020 5 Und. 7




TFM-00011.22

CODO ACERO AISI304/SMS

- 90X 3" 19 4/12/2020 0 Und. 4/12/2020 11 Und. 8
VALV. BOLA AC. CARBONO
TFM-00018.5 2PC 1500 WOG C/R
A/TEFLON REX - 3" 1 4/12/2020 7 Und. 4/12/2020 4 Und. 4
PERNO HEXAGONAL AISI
TFM-00019.1 304 1/2"x1.1/2' 12 4/12/2020 0 Und. 4/12/2020 8 Und. 4
TFM-00022.7 disco de desbaste 4.5" 413 4/12/2020 0 Und. 4/12/2020 17 Und. 396
TFM-00023.3 SOLDADURA 308 inox 2 4/12/2020 15 Kg 4/12/2020 11 Kg 6
TFM-00025.5 BASE EPOXICA 1 4/12/2020 4 Und. 4/12/2020 5 Und. 0
TFM-00021.1 ANILLO PLANO 32 4/12/2020 0 Und. 4/12/2020 8 und. 24
TFM-00022.2 DISCO PULIFAN 2 1/2 200 4/12/2020 0 Und. 4/12/2020 12 Und. 188
CODO OD SANITARIO
TFM-00011.20 | AISI304/SMS SOLDABLE 90
X11/2"X 1.5 MM 1 4/12/2020 5 Und. 4/12/2020 4 Und. 2
TFM-00022.1 DISCO PULIFAN 4 1/2 263 4/12/2020 0 Und. 4/12/2020 12 und. 251
TFM-00025.1 PINTURA EPOXICA 2 4/12/2020 5 GIn 4/12/2020 5 GIn 2
TFM-00022.6 disco de desbaste 9 " 195 4/12/2020 0 Und. 4/12/2020 21 Und. 174
TFM-00022.3 disco de corte 9" 298 4/12/2020 0 und. 4/12/2020 21 Und. 277
TFM-00023.1 soldadura 6011 1 4/12/2020 12 Kg 4/12/2020 7 Kg 6
TFM-00023.2 Soldadura 7018 1 5/12/2020 12 Kg 5/12/2020 7 Kg 6
VALVULA CHECK DE 1/2"
TFM-00018.16
ROSCADA PARA VAPOR 0 5/12/2020 5 Und. 5/12/2020 3 Und. 2
TFM-0006.2 ANGULO 1/4" x 2" x 6 mt. 2 5/12/2020 5 und. 5/12/2020 5 Und. 2
VALV. GLOBO ACERO
TFM-00018.12 | CARBONO BRIDADA 150 LB.
VIAREX - 3" 1 5/12/2020 7 Und. 5/12/2020 4 Und. 4
TUERCA HEXAGONAL AISI
TFM-00020.1 304 1/2" X 1.1/2" 31 | 5/12/2020 0 Und. 5/12/2020 14 und. 17
TFM-00021.4 ANILLO DE PRESION 75 5/12/2020 0 Und. 5/12/2020 8 Und. 67
TFM-00026.1 THINER ACRILICO 2 5/12/2020 5 Gln 5/12/2020 5 Gln 2




NIPLE INOX SCHEDULE 40

TEM-0009.9 | EXTREMOS ROSCA NPT 2 x
10" 3 5/12/2020 0 Und. 5/12/2020 2 Und. 1
CODO ACERO A234 WPB
TFM-00011.13 | 516 9 SCH-40 FR - 90 X 2 0 5/12/2020 4 Und. 5/12/2020 2 Und. 2
PERNO HEXAGONAL AISI
TFM-00019.3 3/8" X 1.1/4" 39 7/12/2020 0 Und. 7/12/2020 9 Und. 30
TUERCA HEXAGONAL AISI
TFM-00020.3 3/8" X 1.1/4" 76 7/12/2020 0 Und. 7/12/2020 9 Und. 67
PERNO HEXAGONAL AISI
TFM-00019.2 7/8" X 3" 43 7/12/2020 0 Und. 7/12/2020 11 Und. 32
TUERCA HEXAGONAL AISI
IEME00020-2 7/8" X 3" 71 | 7/12/2020 0 Und. 7/12/2020 11 Und. 60
TFM-00033.2 TERMINAL DE 0JO 14 7/12/2020 0 Und. 7/12/2020 8 und. 6
TFM-00027.1 OXIGENO 5 7/12/2020 0 Gln 7/12/2020 3 Gin 2
TFM-0006.1 ANGULO 3/16"x 2" x 6 mt 1 7/12/2020 4 Und. 7/12/2020 3 Und. 2
VALV. BOLA INOX C-316 2
TEM-00018.7 | PZS-A/TEFLON SUN 1000
WOG C/R - 3" 0 7/12/2020 11 Und. 7/12/2020 7 Und. 4
BRIDA SLIP OF DE ACERO
TEM-0005.20 | A-105 B16.5 X 150 LBS. RF -
3" 2 7/12/2020 4 Und. 7/12/2020 4 Und. 2
JGO. COMPLETO DE
TFM-0007.1 CHUMACERA PARTIDA 10 7/12/2020 0 Und. 7/12/2020 2 Und. 8
NIPLE INOX 304 SCH40 4 X
TFM-0009.15 6" 2 7/12/2020 5 Und. 7/12/2020 5 Und. 2
TFM-00027.2 ARGON 0 9/12/2020 7 Und. 9/12/2020 2 Und. 5
NIPLE INOX SCHEDULE 40
TEM-0009.10 | EXTREMOS ROSCA NPT 1/2
x 10" 2 9/12/2020 8 und. 9/12/2020 6 Und. 4
TEE ACERO A234 WPB B16.9
TFM-00012.2 SCH-40 FR 1/2" 2 | 911212020 8 Und. 9/12/2020 5 und. 5
UNION UNIVERSAL
TEM-00013.4 F.NEGRO 150 LB. UL 342
MECH 2" 0 9/12/2020 5 Und. 9/12/2020 2 Und. 3




TFM-00027.4 GAS 1 9/12/2020 Gln 9/12/2020 2 Gln 3
) LIJA de papel grano 80 (230 x
TFM-00024.3 280 mm) 3 9/12/2020 Kg. 9/12/2020 4 Kg. 1
ANGULO A.INOX.C-304
TFM-0006.5 3/16"x1 1/2 x 1 1/2" 3 9/12/2020 Und. 9/12/2020 2 Und. 1
VALVULA CHECK DE 1/2"
TEM-00018.16
ROSCADA PARA VAPOR 2 9/12/2020 Und. 9/12/2020 3 und. 4
TFM-00030.2 CINTA AISLANTE 98 9/12/2020 Und. 9/12/2020 11 Und. 87
ANGULO A-36 X 6.00 MT 1/4"
TFM-0006.3 X 3" X 3" 1| 91212020 Und. | 9/12/2020 3 und. 2
canal U DE 3" x 1.49 x 5.00
TFM-00021.5 Lbs x 6 mt. 0 | 91212020 Und. | 9/12/2020 3 Und. 4
canal U.DE 4 x 1.58 x 5.40 Lbs
TFM-00021.6 x 20' 4 9/12/2020 Und. 9/12/2020 2 und. 2
TFM-0007.2 CHUMARECA DE PIE 0 10/12/2020 Und. 10/12/2020 3 Und. 2
CODO ACERO A234 WPB
TEM-00011.14 | B16.9 SCH-40 FR - 90 X 2
1/2" 12 | 10/12/2020 Und. 10/12/2020 5 Und.
TFM-0006.2 ANGULO 1/4" x 2" x 6 mt, 2 10/12/2020 Und. 10/12/2020 1 und.
VALV. GLOBO ACERO
TFM-00018.12 | CARBONO BRIDADA 150 LB.
V/IA REX - 3" 4 10/12/2020 Und. 10/12/2020 2 und. 2
BARRA A. INOX. C-304 1 1/2"
L b (38.10mm) 1 10/12/2020 Und. 10/12/2020 4 und. 2
NIPLE INOX SCHEDULE 40
TFM-0009.14 | EXTREMOS ROSCA NPT -
2x8" 3 10/12/2020 Und. 10/12/2020 2 Und. 1
PERNO HEXAGONAL AISI
TFM-00019.1 304 1/2" x 1.1/2" 4 | 10/12/2020 Und. | 10/12/2020 und. 3
TFM-00027.4 GAS 3 10/12/2020 Gln 10/12/2020 Gln 2
VALV. BOLA AC. CARBONO
TFM-00018.1 2PC 1500 WOG C/R
AITEFLON REX 2" 7 10/12/2020 Und. 10/12/2020 2 und. 5
TFM-00033.2 TERMINAL DE OJO 6 10/12/2020 Und. 10/12/2020 3 Und. 3




NIPLE INOX 304 SCH40 4 X

TFM-0009.15 6" 2 11/12/2020 8 Und. 11/12/2020 4 Und. 6
TFM-00021.1 ANILLO PLANO 24 11/12/2020 0 Und. 11/12/2020 7 Und. 17
TFM-00022.2 DISCO PULIFAN 2 1/2 188 | 11/12/2020 0 Und. 11/12/2020 5 Und. 183
NIPLE INOX SCHEDULE 40
TEM-0009.9 | EXTREMOS ROSCA NPT 2 x
10" 1 11/12/2020 8 Und. 11/12/2020 4 Und. 5
ANGULO A.INOX.C-304
TFM-0006.5 3/16"x1 1/2 x 1 1/2" 1 11/12/2020 12 Und. 11/12/2020 10 Und. 3
TFM-00025.4 DISOLVENTE EPOXICO 1 11/12/2020 7 Und. 11/12/2020 4 Und. 4
VALV. BOLA AC. CARBONO
TFM-00018.2 2PC 2000 WOG C/R
A/TEFLON REX 1" 7 11/12/2020 0 Und. 11/12/2020 2 Und. 5
TFM-0006.2 ANGULO 1/4" x 2" x 6 mt. 2 11/12/2020 5 Und. 11/12/2020 4 Und. 3
TFM-00023.3 SOLDADURA 308 inox 6 11/12/2020 0 Kg. 11/12/2020 2 Kg. 4
TFM-00025.5 BASE EPOXICA 0 12/12/2020 8 Gln. 12/12/2020 5 Gln. 3
NIPLE INOX SCHEDULE 40
TFM-0009.14 | EXTREMOS ROSCA NPT -
2 x 8" 1 12/12/2020 4 und. 12/12/2020 3 Und. 2
canal U.DE 4 x 1.58 x 5.40 Lbs
TFM-00021.6 x 20' 2 12/12/2020 0 und. 12/12/2020 1 Und. 1
BARRA A. INOX. C-304 3/16"
TFM-0003.3 (4.76mm) 1 12/12/2020 4 und. 12/12/2020 4 Und. 1
TFM-00022.6 disco de desbaste 9 " 174 | 12/12/2020 0 Und. 12/12/2020 15 Und. 159
UNION UNIVERSAL
TFM-00013.4 F.NEGRO 150 LB. UL 342
MECH 2" 3 12/12/2020 2 und. 12/12/2020 4 Und. 1
TFM-00021.4 ANILLO DE PRESION 67 12/12/2020 0 Und. 12/12/2020 11 Und. 56
BARRA A. INOX. C-304 1 1/2"
TFM-0003.8 (38.10mm) 2 12/12/2020 0 Und. 12/12/2020 Und.
TFM-00026.1 THINER ACRILICO 2 14/12/2020 0 Glin. 14/12/2020 GIn.
TFM-0007.3 CHUMACERA DE PARED 2 14/12/2020 4 Und. 14/12/2020 Und.




TFM-00018.16

VALVULA CHECK DE 1/2"
ROSCADA PARA VAPOR

4 14/12/2020 0 Und. 14/12/2020 2 Und. 2
TFM-00023.1 soldadura 6011 6 14/12/2020 0 Kg. 14/12/2020 2 Kg. 4
TFM-00023.2 Soldadura 7018 6 14/12/2020 0 Kg. 14/12/2020 4 Kg. 2
canal U DE 3" x 1.49 x 5.00
TFM-00021.5 Lbs x 6 mt. 4 14/12/2020 0 Und. 14/12/2020 2 Und. 2
TFM-00025.5 BASE EPOXICA 3 14/12/2020 7 GIn. 14/12/2020 8 Gln. 2
BRIDA SLIP ON AC. INOX. C-
TFM-0005.36 16.5 L X 150 LBS. 4" 0 14/12/2020 14 Und 14/12/2020 7 Und 7
NIPLE INOX SCHEDULE 40
TEM-0009.9 | EXTREMOS ROSCA NPT 2 x
10" 5 14/12/2020 0 Und 14/12/2020 1 Und 4
) LIJA de papel grano 80 (230 x
TFM-00024.3 280 mm) 1 14/12/2020 4 Und 14/12/2020 3 Und 2
ANGULO A.INOX.C-304
TFM-0006.5 3/16"x1 1/2 x 1 1/2" 3 | 14/12/2020 0 Und | 14/12/2020 1 Und 2
TFM-00022.3 disco de corte 9" 277 | 14/12/2020 0 Und 14/12/2020 22 Und 255
VALV. BOLA INOX C-316 2
TEM-00018.7 | PZS-A/TEFLON SUN 1000
WOG C/R - 3" 4 15/12/2020 0 Und 15/12/2020 2 Und 2
TFM-00025.3 CATALIZADOR P 1 15/12/2020 5 Gin. 15/12/2020 4 Glin. 2
TFM-00027.2 ARGON 5 15/12/2020 0 Gln. 15/12/2020 1 Gln. 4
TFM-00025.4 DISOLVENTE EPOXICO 4 15/12/2020 0 Und 15/12/2020 2 Und 2
canal U.DE 4 x 1.58 x 5.40 Lbs
TFM-00021.6 X 20" 1 | 15/12/2020 7 Und | 15/12/2020 4 Und 4
TFM-00022.7 disco de desbaste 4.5" 396 | 15/12/2020 0 Und 15/12/2020 18 Und 378
CODO ACERO AISI304/SMS
TFM-00011.21 - 90 X 6" 18 | 15/12/2020 0 Und | 15/12/2020 3 Und 15
TFM-00022.4 disco de corte 4.5" 247 | 15/12/2020 0 Und 15/12/2020 21 Und 226
BRIDA SLIP OF DE ACERO
TFM-0005.20 | A-105 B16.5 X 150 LBS. RF -
3" 2 15/12/2020 12 Und 15/12/2020 8 Und 6
TFM-00022.1 DISCO PULIFAN 4 1/2 251 | 15/12/2020 0 Und 15/12/2020 12 Und 239




TFM-00021.1 ANILLO PLANO 17 15/12/2020 0 Und 15/12/2020 9 Und 8
PERNO HEXAGONAL AISI
TFM-00019.1 304 1/2"x 1.1/2' 3 16/12/2020 13 Und 16/12/2020 11 Und 5
TFM-00027.4 GAS 2 16/12/2020 0 Gin. 16/12/2020 1 Glin. 1
TFM-00023.3 SOLDADURA 308 inox 4 16/12/2020 0 Kg. 16/12/2020 2 Kg. 2
BARRA A. INOX. C-304 3/16"
TFM-0003.3 (4.76mm) 1 16/12/2020 5 Und 16/12/2020 4 Und 2
TFM-00022.5 | DISCOS DE DESBASTE de 7 | 302 | 16/12/2020 0 Und 16/12/2020 25 Und 277
NIPLE INOX SCHEDULE 40
TFM-0009.13 | EXTREMOS ROSCA NPT -
3x8" 0 16/12/2020 7 Und 16/12/2020 5 Und 2
VALV. BOLA INOX C-316 2
TFM-00018.7 | PZS-A/TEFLON SUN 1000
WOG C/R - 3" 2 16/12/2020 5 Und 16/12/2020 5 Und 2
TFM-00022.6 disco de desbaste 9 " 159 | 16/12/2020 0 Und 16/12/2020 12 Und 147
TFM-00022.4 disco de corte 4.5" 226 | 16/12/2020 0 Und 16/12/2020 6 Und 220
TFM-00022.7 disco de desbaste 4.5" 378 | 16/12/2020 0 Und 16/12/2020 8 Und 370
TEE ACERO A234 WPB B16.9
TFM-00012.2 SCH-40 FR 1/2" 5 16/12/2020 0 Und 16/12/2020 1 Und 4
TFM-00026.1 THINER ACRILICO 1 17/12/2020 7 Gin. 17/12/2020 4 Gin. 4
NIPLE INOX SCHEDULE 40
TFM-0009.14 | EXTREMOS ROSCA NPT -
2x8" 2 17/12/2020 0 Und 17/12/2020 1 Und 1
canal U.DE 4 x 1.58 x 5.40 Lbs
TFM-00021.6 x 20' 4 17/12/2020 0 Und 17/12/2020 2 Und 2
TFM-0007.3 CHUMACERA DE PARED 2 17/12/2020 5 Und 17/12/2020 5 Und 2
TFM-00022.1 DISCO PULIFAN 4 1/2 239 | 17/12/2020 0 Und 17/12/2020 4 Und 235
TFM-00022.3 disco de corte 9" 255 | 17/12/2020 0 Und 17/12/2020 11 Und 244
TFM-00021.4 ANILLO DE PRESION 56 17/12/2020 0 Und 17/12/2020 4 Und 52
ANGULO A.INOX.C-304
TFM-0006.5 3/16"x1 1/2 x 1 1/2" 2 | 1711212020 0 Und | 17/12/2020 1 Und 1




BRIDA SLIP OF DE ACERO

TFM-0005.19 | A-105 B16.5 X 150 LBS. RF 2
1/2" 7 17/12/2020 0 Und 17/12/2020 Und
TFM-00025.5 BASE EPOXICA 2 18/12/2020 0 Glin. 18/12/2020 Gln.
VALVULA CHECK DE 1/2"
TFM-00018.16
ROSCADA PARA VAPOR 2 18/12/2020 7 Und 18/12/2020 5 Und 4
canal U DE 3" x 1.49 x 5.00
TFM-00021.5 Lbs x 6 mt. 2 18/12/2020 7 Und 18/12/2020 4 Und 5
NIPLE DE ACERO
TEM-0009.2 | SCHEDULE 40 EXTREMOS
ROSCA NPT 1/2 x 10" 0 18/12/2020 14 Und 18/12/2020 12 Und 2
NIPLE DE ACERO
TEM-0009.3 | SCHEDULE 40 EXTREMOS
ROSCA NPT 1 1/4 x 10" 0 18/12/2020 8 Und 18/12/2020 7 Und
TFM-00027.4 GAS 2 18/12/2020 0 Und 18/12/2020 1 Und
BRIDA SLIP OF DE ACERO
TEM-0005.1 | A-105 B16.5 X 150 LBS. RF
1/2" 8 18/12/2020 0 Und 18/12/2020 2 Und 6
TFM-00033.2 TERMINAL DE OJO 3 |18/12/2020 0 Und 18/12/2020 1 Und 2
TFM-00029.1 MASILLA BONFLEX 3 18/12/2020 0 Kg. 18/12/2020 1 Kg. 2
TFM-00019.7 PERNOS HALLEN 38 18/12/2020 0 Und 18/12/2020 5 Und 33
TEE ACERO A234 WPB B16.9
TFM-00012.2 SCH-40 FR 1/2" 4 | 18/12/2020 0 Und | 18/12/2020 2 Und 2
) LIJA de papel grano 80 (230 x
TFM-00024.3 280 mm) 2 | 19/12/2020 5 Und | 19/12/2020 6 Und 1
BRIDA SLIP OF DE ACERO
TEM-0005.20 | A-105 B16.5 X 150 LBS. RF -
3" 6 19/12/2020 0 Und 19/12/2020 4 Und 2
PERNO HEXAGONAL AISI
TFM-00019.2 7/8" X 3" 32 19/12/2020 0 Und 19/12/2020 12 Und 20
TUERCA HEXAGONAL AISI
TFM-00020.2 7/8" X 3" 60 19/12/2020 0 Und 19/12/2020 11 Und 49
UNION UNIVERSAL
TFM-00013.3 F.NEGRO 150 LB. UL 342
MECH 1/2" 4 19/12/2020 0 Und 19/12/2020 2 Und 2




TFM-00028.1 TIZA CALDERERA 74 19/12/2020 0 Und 19/12/2020 12 Und 62
CODO ACERO A234 WPB
TFM-00011.14 | B16.9 SCH-40 FR - 90 X 2
1/2" 7 19/12/2020 0 Und 19/12/2020 1 Und 6
UNION UNIVERSAL
TFM-00013.4 F.NEGRO 150 LB. UL 342
MECH 2" 1 19/12/2020 11 Und 19/12/2020 5 Und 7
TFM-00022.7 disco de desbaste 4.5" 370 | 19/12/2020 0 Und 19/12/2020 32 Und 338
BRIDA SLIP ON AC. INOX. C-
TFM-0005.35 304 L X 150 LBS. 2" 3 19/12/2020 0 Und 19/12/2020 2 Und 1
PERNO HEXAGONAL AISI
TFM-00019.1 304 1/2"x1.1/2' 5 19/12/2020 0 Und 19/12/2020 3 Und 2
NIPLE DE ACERO
TEM-0009.4 | SCHEDULE 40 EXTREMOS
ROSCA NPT - 21/2 x 8" 0 21/12/2020 15 Und. 21/12/2020 8 Und. 7
BRIDA SLIP OF DE ACERO
TFM-0005.18 | A-105 B16.5 X 150 LBS. RF -
2" 0 21/12/2020 12 uUnd. 21/12/2020 4 Und. 8
TFM-0004.1 PLATINA A36 1/2" x 2"x 20' 0 21/12/2020 8 Und. 21/12/2020 2 Und. 6
TFM-00025.4 DISOLVENTE EPOXICO 2 21/12/2020 0 Gln. 21/12/2020 1 Gln. 1
TFM-00033.3 | TERMINAL PIN AMARILLO 17 21/12/2020 0 und. 21/12/2020 5 Und. 12
TFM-00022.4 disco de corte 4.5" 220 | 21/12/2020 0 Und. 21/12/2020 12 Und. 208
TFM-00021.4 ANILLO DE PRESION 52 21/12/2020 0 Und. 21/12/2020 8 Und. 44
TFM-00023.3 SOLDADURA 308 inox 2 21/12/2020 0 Kg. 21/12/2020 1 Kg. 1
TFM-00022.7 disco de desbaste 4.5" 338 | 21/12/2020 0 Und. 21/12/2020 21 Und. 317
PERNOS CABEZA
TFM-00019.5 ABELLANADA 37 | 21/12/2020 0 Und. | 21/12/2020 7 und. 30
TFM-00022.3 disco de corte 9" 244 | 21/12/2020 0 Und. 21/12/2020 12 Und. 232
TFM-00027.4 GAS 1 21/12/2020 0 Gln. 21/12/2020 1 Gln. 0
canal U DE 3" x 1.49 x 5.00
TFM-00021.5 Lbs x 6 mt. 5 | 21/12/2020 0 Und. | 21/12/2020 3 und. 2
PLATINA A36 5/8" x 2.1/2"x
TFM-0004.4 20 1 | 2211212020 5 Und. | 22/12/2020 4 Und. 2




BRIDA SLIP OF DE ACERO

TFM-0005.20 | A-105 B16.5 X 150 LBS. RF -
3" 2 | 22/12/2020 12 Und. | 22/12/2020 9 Und. 5
LIJA 100 de Fe (230 x 280
TFM-00024.1 mm) 14 | 22/12/2020 0 Und. | 22/12/2020 6 Und. 8
TFM-00022.1 DISCO PULIFAN 4 1/2 235 | 22/12/2020 0 Und. | 22/12/2020 17 und. 218
BARRA A. INOX. C-304 3/16"
TFM-0003.3 (4.76mm) 2 | 2211212020 0 Und. | 22/12/2020 1 und. 1
TEE ACERO A234 WPB B16.9
TFM-00012.4 SCH-40 FR 2" 0 | 22/12/2020 8 Und. | 22/12/2020 4 Und. 4
TFM-00023.4 SOLDADURA 2021 2 22/12/2020 0 Kg. 22/12/2020 1 Kg. 1
TFM-00023.3 | SOLDADURA 308 inox 22/12/2020 11 Kg. 22/12/2020 6 Kg. 6
BARRA A. INOX. C-304 1 1/2"
TFM-0003.8 (38.10mm) 1 | 2211212020 12 Und. | 22/12/2020 8 Und. 5
CODO ACERO A234 WPB
TFM-00011.14 | B16.9 SCH-40 FR - 90 X 2
1/2" 6 | 22/12/2020 0 Und. | 22/12/2020 2 und. 4
TFM-00030.2 CINTA AISLANTE 87 22/12/2020 0 Und. 22/12/2020 9 Und. 78
canal U.DE 4 x 1.58 x 5.40 Lbs
TFM-00021.6 X 20 2 | 28/12/2020 0 Und. | 28/12/2020 1 Und. 1
BRIDA SLIP ON DE ACERO
TEM-0005.7 | A-105 B16.5 X 150 LBS. RF -
6" 0 | 28112/2020 4 Und. | 28/12/2020 2 und. 2
) LIJA de papel grano 80 (230 x
TFM-00024.3 280 mm) 1| 2811212020 0 Und. | 28/12/2020 1 Und. 0
TFM-00027.2 ARGON 4 | 2811212020 0 Und. | 28/12/2020 2 Und. 2
BRIDA SLIP OF DE ACERO
TFM-0005.25 | A-105 B16.5 X 150 LBS. RF -
18" 4 | 2811212020 0 Und. | 28/12/2020 2 Und. 2
TFM-00033.2 TERMINAL DE OJO 2 28/12/2020 0 Und. 28/12/2020 1 Und. 1
VALV. BOLA AC. CARBONO
TEM-00018.3 |  BRIDADA 300 LB. 2 PC
A/TEFLON 8" 0 | 2812/2020 12 Und. | 28/12/2020 8 und. 4




NIPLE INOX SCHEDULE 40

TEM-0009.14 | EXTREMOS ROSCA NPT -
2x8" 1 28/12/2020 3 Und. 28/12/2020 2 Und. 2
TFM-00027.3 ACETILENO 1 28/12/2020 8 Gln 28/12/2020 5 Gln 4
TFM-00027.4 GAS 0 28/12/2020 5 Glin. 28/12/2020 3 Glin. 2
TFM-00021.7 | canal U.DE 6 x 8.20 Lbs x 20’ 9 28/12/2020 0 Und. 28/12/2020 5 Und. 4
PERNOS CABEZA
TFM-00019.6 CILINDRICA 48 29/12/2020 0 Und. 29/12/2020 13 Und. 35
TFM-00022.4 disco de corte 4.5 208 | 29/12/2020 0 Und. | 29/12/2020 5 Und. 203
TFM-00025.4 DISOLVENTE EPOXICO 1 29/12/2020 7 Gln. 29/12/2020 3 Gln. 5
TFM-00030.1 CINTA MASKINGTAPE 24 29/12/2020 0 Und. 29/12/2020 7 Und. 17
CODO ACERO A234 WPB
TFM-00011.16 | 5169 SCH-40 FRO0 x 1 1/4" | 15 | 29/12/2020 0 Und. | 29/12/2020 3 Und. 12
NIPLE DE ACERO
TEM-0009.2 | SCHEDULE 40 EXTREMOS
ROSCA NPT 1/2 x 10" 2 29/12/2020 0 Und. 29/12/2020 1 Und. 1
BRIDA SLIP ON DE ACERO
TEM-0005.4 | A-105 B16.5 X 150 LBS. RF 2
1/2" 8 29/12/2020 0 Und. 29/12/2020 2 Und. 6
CODO ACERO A234 WPB
TFM-00011.10 | 5169 SCH-40 FR - 90 X 4 12 29/12/2020 0 Und. 29/12/2020 9 Und. 3
PERNO HEXAGONAL AISI
TFM-00019.1 304 1/2"x1.1/2' 2 29/12/2020 0 Und. 29/12/2020 1 Und. 1

Fuente: Elaboracién propia




ANEXO 24: Formato registro de materiales- Actualizado

Tabla 35. Confiabilidad de stock de materiales- diciembre

TR RV < A .

TECNOLOGiA EFABRICACION ¥ MANN T ENITMIERNN IO

TECNOLOGIA FABRICACION Y MATENIMIENTO TFM

S.A.C.

FORMATO DE REGISTRO DE MATERIALES -

ACTUALIZADOS

MES DICIEMBRE

CODIGO MATERIAL KS;RODCé( gs?gg DIFERENCIA o CSEII;I?S&L&DAD
TFM-00027.3 ACETILENO 4 4 0 100%
TFM-0006.2 ANGULO 1/4" X 2" X 6 MT. 3 3 0 100%
TFM-0006.1 ANGULO 3/16"X 2" X 6 MT 2 2 0 100%
TFM-0006.5 ANGULO A.INOX.C-304 3/16"X1 1/2 X 1 1/2" 1 1 0 100%
TFM-0006.3 ANGULO A-36 X 6.00 MT 1/4" X 3" X 3" 2 1 1 100%
TFM-00021.4 ANILLO DE PRESION 44 44 0 100%
TFM-00021.1 ANILLO PLANO 8 8 0 100%
TFM-00027.2 ARGON 2 1 1 50%
TFM-0003.8 BARRA A. INOX. C-304 1 1/2" (38.10MM) 5 5 0 100%
TFM-0003.3 BARRA A. INOX. C-304 3/16" (4.76 MM) 1 1 0 100%
TFM-00025.5 BASE EPOXICA 1 1 0 100%
TFM-0005.25 BRIDA SLIP OF DE ACERO A-105 B16.5 X 150 LBS. RF - 18" 2 1 1 50%
TFM-0005.18 BRIDA SLIP OF DE ACERO A-105 B16.5 X 150 LBS. RF - 2" 8 7 1 88%
TFM-0005.20 BRIDA SLIP OF DE ACERO A-105 B16.5 X 150 LBS. RF - 3" 5 5 0 100%
TFM-0005.1 BRIDA SLIP OF DE ACERO A-105 B16.5 X 150 LBS. RF 1/2" 6 6 0 100%
TFM-0005.19 BRIDA SLIP OF DE ACERO A-105 B16.5 X 150 LBS. RF 2 1/2" 5 5 0 100%
TFM-0005.36 BRIDA SLIP ON AC. INOX. C-16.5 L X 150 LBS. 4" 7 7 0 100%
TFM-0005.35 BRIDA SLIP ON AC. INOX. C-304 L X 150 LBS. 2" 1 1 0 100%




TFM-0005.7 BRIDA SLIP ON DE ACERO A-105 B16.5 X 150 LBS. RF - 6" 2 2 0 100%

TFM-0005.4 BRIDA SLIP ON DE ACERO A-105 B16.5 X 150 LBS. RF 2 1/2" 6 6 0 100%
TFEM-00021.5 CANAL U DE 3" X 1.49 X 5.00 LBS X 6 MT. 2 2 0 100%
TFM-00021.6 CANAL U.DE 4 X 1.58 X 5.40 LBS X 20’ 1 1 0 100%
TFEM-00021.7 CANAL U.DE 6 X 8.20 LBS X 20' 4 4 0 100%
TFM-00025.3 CATALZADOR 2 2 0 100%

TFM-0007.3 CHUMACERA DE PARED 2 2 0 100%

TFM-0007.2 CHUMARECA DE PIE 2 2 0 100%
TFM-00030.2 CINTA AISLANTE 78 78 0 100%
TFM-00030.1 CINTA MASKINGTAPE 17 17 0 100%
TFM-00011.14 CODO ACERO A234 WPB B16.9 SCH-40 FR - 90 X 2 1/2" 4 4 0 100%
TFM-00011.13 CODO ACERO A234 WPB B16.9 SCH-40 FR - 90 X 2" 2 2 0 100%
TFM-00011.10 CODO ACERO A234 WPB B16.9 SCH-40 FR - 90 X 4" 3 2 1 100%
TFM-00011.16 CODO ACERO A234 WPB B16.9 SCH-40 FR 90 X 1 1/4" 12 12 0 100%
TFM-00011.21 CODO ACERO AISI304/SMS - 90 X 6" 15 15 0 100%
TFM-00011.22 CODO ACERO AISI304/SMS - 90 X 3" 8 8 0 100%
TEM-00011.20 CODO OD SANITARIO AISISEL;/fAI\KIAS SOLDABLE 90 X 11/2"X > 1 0 50%
TFM-00022.4 DISCO DE CORTE 4.5" 203 203 0 100%
TFM-00022.3 DISCO DE CORTE 9" 232 232 0 100%
TFM-00022.7 DISCO DE DESBASTE 4.5" 317 317 0 100%
TFM-00022.6 DISCO DE DESBASTE 9 " 147 147 0 100%
TFM-00022.2 DISCO PULIFAN 2 1/2 183 183 0 100%
TFM-00022.1 DISCO PULIFAN 4 1/2 218 218 0 100%
TFM-00022.5 DISCOS DE DESBASTE DE 7 277 277 0 100%
TFM-00025.4 DISOLVENTE EPOXICO 5 5 0 100%
TFM-00027.4 GAS 2 2 0 100%

TFM-0007.1 JGO. COMPLETO DE CHUMACERA PARTIDA 8 8 0 100%




ABELLANA LIJA 100 DE FE (230 X 280 MM) 8 8 0 100%
TFM-00024.3 LIJA DE PAPEL GRANO 80 (230 X 280 MM) 0 0 0 100%
TFEM-00029.1 MASILLA BONFLEX 2 2 0 100%
TEM-0009.4 NIPLE DE ACERO SCHEDUL1I§24>(2 8E")(TREMOS ROSCA NPT - 2 7 7 0 100%
TEM-0009.3 NIPLE DE ACERO SCHEDULEX4](-)0!'EXTREMOS ROSCA NPT 1 1/4 1 1 0 100%
TEM-0009.2 NIPLE DE ACERO SCHEDULE iguEXTREMOS ROSCA NPT 1/2 X 1 1 0 100%
TFM-0009.15 NIPLE INOX 304 SCH402 X 6" 0 0 0 100%
TFM-0009.15 NIPLE INOX 304 SCH40 4 X 6" 2 2 0 100%
TFM-0009.14 NIPLE INOX SCHEDULE 40 EXTREMOS ROSCA NPT - 2X 8" 1 1 0 100%
TFM-0009.13 NIPLE INOX SCHEDULE 40 EXTREMOS ROSCA NPT - 3X 8" 2 2 0 100%
TFM-0009.10 NIPLE INOX SCHEDULE 40 EXTREMOS ROSCA NPT 1/2 X 10" 4 4 0 100%
TFM-0009.9 NIPLE INOX SCHEDULE 40 EXTREMOS ROSCA NPT 2 X 10" 1 1 0 100%
TFM-00027.1 OXIGENO 2 1 1 50%
TFM-00019.3 PERNO HEXAGONAL AISI 3/8" X 1.1/4" 30 30 0 100%
TFM-00019.1 PERNO HEXAGONAL AISI 304 1/2" X 1.1/2 1 1 0 100%
TFM-00019.2 PERNO HEXAGONAL AIS| 7/8" X 3" 20 20 0 100%
TFM-00019.5 PERNOS CABEZA ABELLANADA 30 30 0 100%
TFM-00019.6 PERNOS CABEZA CILINDRICA 35 35 0 100%
TFM-00019.7 PERNOS HALLEN 33 33 0 100%
TFM-00025.1 PINTURA EPOXICA 2 1 1 50%
TFM-0004.4 PLATINA A36 5/8" X 2.1/2"X 20' 2 1 1 50%
TFM-0004.1 PLATINA A36 1/2" X 2"X 20' 6 6 0 100%
TFM-00023.4 SOLDADURA 2021 1 1 0 100%
TFM-00023.3 SOLDADURA 308 INOX 6 6 0 100%
TFM-00023.1 SOLDADURA 6011 4 3 1 75%
TFM-00023.2 SOLDADURA 7018 2 2 0 100%




TFM-00023.5 SOLDAURA 60 6013 0 0 0 100%
TFM-00012.5 TEE ACERO A234 WPB B16.9 SCH-40 FR - 6" 0 0 0 100%
TFM-00012.2 TEE ACERO A234 WPB B16.9 SCH-40 FR 1/2" 5 5 0 100%
TFM-00012.4 TEE ACERO A234 WPB B16.9 SCH-40 FR 2" 4 4 0 100%
TFM-00033.2 TERMINAL DE OJO 1 1 0 100%
TFM-00033.3 TERMINAL PIN AMARILLO 12 12 0 100%
TFM-00026.1 THINER ACRILICO 4 4 0 100%
TFM-00028.1 TIZA CALDERERA 62 62 0 100%
TFM-00020.3 TUERCA HEXAGONAL AISI 3/8" X 1.1/4" 67 67 0 100%
TFM-00020.1 TUERCA HEXAGONAL AISI 304 1/2" X 1.1/2' 17 17 0 100%
TFM-00020.2 TUERCA HEXAGONAL AISI 7/8" X 3" 60 60 0 100%
TFM-00013.3 UNION UNIVERSAL F.NEGRO 150 LB. UL 342 MECH 1/2" 2 2 0 100%
TFM-00013.4 UNION UNIVERSAL F.NEGRO 150 LB. UL 342 MECH 2" 7 6 1 86%
TEM-00018.5 VALV. BOLA AC. CARBONO 2F_’C3|Z!.500 WOG C/R AITEFLON REX 3 3 0 100%
TEM-00018.1 VALV. BOLA AC. CARBONO 2P(2:"15OO WOG C/R A/ITEFLON REX 5 5 0 100%
TEM-00018.2 VALV. BOLA AC. CARBONO ZPS‘ZOOO WOG C/R AITEFLON REX 5 5 0 100%
TFM-00018.3 | VALV. BOLA AC. CARBONO BRIDADA 300 LB. 2 PC A/TEFLON 8" 4 3 1 75%
TEM-00018.7 VALV. BOLA INOX C-316 2 PZS-?{TEFLON SUN 1000 WOG C/R - > 1 1 50%
TEM-00018.15 VALV. CHECK SWING ACI;RE(?( C_Ag‘BONO BRIDADA X 150 LB. > > 0 100%
TEM-00018.12 VALV. GLOBO ACERO CARBO;\LO BRIDADA 150 LB. V/IA REX - > > 0 100%
TFM-00018.16 VALVULA CHECK DE 1/2" ROSCADA PARA VAPOR 4 4 0 100%

TOTAL 2332 2319 12 99%

Fuente: Elaboracion propia
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ANEXO 25: Diagrama de analisis de procesos actualizado del almacén de materiales.
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