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RESUMEN

La presente investigacion tuvo como propdsito reducir las mudas en el proceso de
afirmado de la empresa La Joya E.l.LR.L, el cual empled un disefio pre experimental,
teniendo como muestra de la investigacion al proceso de mayor demanda. Para lo cual
dentro del diagnéstico se conoci6 el lead time a través del VSM, donde se determind un
tiempo de ciclo de 2.9714 minutos por m3, por tal motivo la eficiencia inicial es de
82.83%, empleando como solucién para reducir las mudas de espera, talento no
utilizado y sobreproduccion la herramienta de planificacion y control de la produccién, a
través del prondstico, plan maestro y costos de inventario, del mismo modo para las
mudas de defectos, sobre procesamiento el TPM, mediante el mantenimiento autbnomo
y el mantenimiento planificado, por lo cual el lead time se redujo en 0.1954 por m3,
siendo esto significativo para la cantidad de volumen que tiene la empresa, por otro,
esta mejora se obtuvo con la reduccion en un 12% de actividades improductivas (lead
time), concluyendo que la implementacién de esta herramienta aument6 positivamente

la eficiencia en un 16.28% debido a todas las mejoras realizadas.

Palabras Clave: Mudas, Herramientas Lean, Lead Time, Desperdicios, Eficiencia.



- ABSTRACT

The purpose of this research was to reduce shedding in the affirmation process of the
company La Joya E.I.R.L, which used a pre-experimental design, taking the process with
the highest demand as a sample of the research. For which within the diagnosis the lead
time was known through the VSM, where a cycle time of 2.9714 minutes per m3 is
determined, for this reason the initial efficiency is 82.83%, using as a solution to reduce
waiting changes, unused talent and overproduction the production planning and control
tool, through forecasting, master plan and inventory costs, in the same way for defects
changes, over processing the TPM, through autonomous maintenance and planned
maintenance, Therefore, the lead time was reduced by 0.1954 per m3, this being
significant for the amount of volume that the company has. On the other hand, this
improvement was obtained with a 12% reduction in unproductive activities (lead time),
concluding that The implementation of this tool positively increased efficiency by 16.28%

due to all the improvements made.

Keywords: Dumbbells, Lean Tools, Lead Time, Waste, Efficiency.



INTRODUCCION

En la actualidad eliminar o reducir las mudas es un tema muy importante
para toda empresa tanto publica como privada, dado que la aplicacion de
la metodologia busca mejorar los procesos productivos y de esta forma
mejorar la eficiencia dentro de las empresas. La filosofia Lean busca hacer
mas competitiva a las empresas para que puedan tener un buen
desempeiio dentro del mercado donde pertenecen, dandole un valor
agregado a los productos y volviendo la linea de produccion mas eficiente,
uno de los ejemplos mas claros de la aplicacion adecuada de esta
metodologia es la empresa Toyota, el cual es una empresa pionera en
implantar la mejora y fue alli donde al ver resultados se propago al resto
del mundo, entregando calidad y bajos costos en sus productos, teniendo
como meta principal el mejorar las mudas generados (Martinez Martinez,
2021)

En Latinoamérica las empresas que aplican la eliminacién de mudas son
pocas; esto debido al poco conocimiento de estas herramientas y el
desinterés generado en ello, es asi como, las empresas que aplican esta
metodologia por lo general aplican el mantenimiento productivo total y la
metodologia 5s, actividades que son fundamentales para solucion de
problemas empresariales, para estandarizar los procesos existentes y
optimizarlos. Uno de los paises que mas le da importancia a las mudas es
Chile, siendo la herramienta principal de aplicacion el Kaizen; siendo una
de las pioneras la minera Cerro Colorado, la cual aplic6 un modelo de
reduccion de mudas a través de la metodologia Kanban y logrando asi
programar las actividades segun su prioridad, logrando reducir las mudas
encontrados en el almacén e un 80%,liberando de esta forma un total de
43.71 m? de espacio, siendo los principales mudas, la espera, el
transporte y el talento no utilizado (Cuggia-Jiménez et al., 2020).

En el ambito nacional, las empresas que pertenecen al sector mineria
tuvieron unas pérdidas en el afio 2021, las cuales ascendieron a $45
millones de délares, correspondiente al 1.10% del PHBI, la cual se debio
a la falta de materiales dentro de sus almacenes, lo que generd que los

costos de compras aumentaran, todo ello ha ocasionado que las
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empresas opten por optimizar sus problemas buscéndole soluciones. Por
todo lo mencionado, se encontré que, en el afio 2022, las empresas del
sector comenzaron a implementar herramientas para la reduccion de
mudas, teniendo una mejora econémica aproximada del 3.21% (Revista
PUCP, 2022)

Asi mismo, en la provincia del Santa, se encuentra la empresa La Joya
E.l.LR.L, la cual es una empresa dedicada a la extraccion de agregados
para construcciones viales, perteneciendo de esta forma al rubro minero,
el cual tiene un campamento ubicado en el distrito de Cambio Puente,
cabe resaltar que la empresa cuenta con un total de 25 trabajadores en
todas sus lineas de produccion, la cual busca mejorar sus procesos
productivos y asi tener mas materia prima en la misma cantidad de tiempo,
esto trajo como consecuencia, ser una empresa competitiva en el sector.
Por otro lado, la empresa ha tenido una serie de problemas que han
generado que las mudas aumenten; es asi que en el area de produccion
se tiene como problemas las constantes fallas ocasionadas por los
equipos de zarandas y excavadoras, esto generd que el proceso demora
mas de lo debido, identificando asi mudas de demora, inventarios y talento
no utilizado, cabe resaltar que este problema parte porque la empresa le
da poca importancia al mantenimiento de los equipos, teniendo asi solo
mantenimientos correctivos, agregado a ello que no se guarda un registro
de fallas, genera que el mantenimiento sea un punto débil dentro de la
empresa.

Otro problema que se identificaron es la mala planificacion que cuenta la
empresa, esto debido a que no se realiza los requerimiento de los
materiales a tiempo, generando asi que en el area de operaciones se
genere cuellos de botella, debido a los malas mudas que se generan, otro
motivo encontrado es la falta de interés que tiene la empresa por su
inventario, sumado a la falta de seguimiento con los proveedores, ha
generado que las mudas en el proceso aumenten, ocasionando aumentos
en el lead time del proceso productivo. Del mismo modo, la empresa no
cuenta con un registro de existencias, ni registro de entradas y salidas,
esto genera que no se pueda controlar adecuadamente las cantidades,

siendo este un gran problema que afecta a la empresa.



Toda la mala planificacion dentro de la empresa ha generado que las
magquinarias utilizadas para el transporte de la piedra chancada no sean
las adecuadas, generando una gran acumulacién de este material, siendo
esto negativo para la empresa, porque la acumulacién hace que se genere
mudas de sobreproduccion y transportes innecesarios, siendo este uno
de los puntos que se debe considerar dentro de la empresa, por todo lo
mencionado es importante darle solucion a los problemas generados en
la empresa, ya que estos problemas vienen afectando la ganancia de la
empresa.

Por todo lo expuesto se formuld la siguiente pregunta: ¢ Como influye la
aplicaciéon de las mudas generado en el area de operaciones en la
eficiencia de la empresa La Joya E.l.R.L.?

Para la presente investigacion se considero las siguientes justificaciones,
a nivel cientifico, debido a que se buscd solucion a los problemas
identificados, relacionados a la reduccion de las mudas, y crear beneficios
para la empresa La Joya E.I.R.L., del mismo modo se justifico de forma
practica, dado que al reducir las mudas en el area de operaciones, se
crearon procedimientos de trabajo que mejoraron y estandarizaron los
procesos en la empresa La Joya E.LLR.L, teniendo mas utilidades
generando asi mas ganancias para la empresa, también se justific6 de
forma social debido que, al aumentar los indicadores de la eficiencia, esto
generd gque la empresa tenga mayores utilidades ampliando su planta y
dando méas puestos de trabajos, se tuvo una justificacion ambiental,
debido que al mejorar las mudas se utiliz6 menos aditivos y menos
procesamiento en los procesos de la empresa, reduciendo asi el impacto
ambiental y teniendo un desarrollo sostenible, también se justificé de
forma tedrica, esto debido que se recopilo toda la informacién necesaria
proveniente del tema, recopilando revistas indexadas como guias,
resaltando lo mas importante y verificando la informacion, finalmente, se
justifico de forma metodoldgica, debido que al aplicar las estrategias de
mudas, dados por diferentes autores se logr6 aumentar la eficiencia,
aplicando un analisis pre experimental, teniendo un precedente para

futuros investigadores.



Del mismo modo, se planteé como objetivo general de la investigacion:
Aplicar técnicas de reduccion de mudas para aumentar la eficiencia en la
empresa La Joya E.ILR.L ; los objetivos especificos para el siguiente
estudio son los siguientes: Diagnosticar la situacion actual del area de
operaciones en la empresa La Joya 2023, Determinar la eficiencia inicial
en el area de operaciones de la empresa La Joya 2023, Disefiar y aplicar
el modelo de reduccién de mudas en el area de operaciones de la
empresa La Joya 2023, Evaluar la eficiencia final del area de operaciones
en la empresa La Joya 2023. Finalmente se realizo la hipotesis para el
presente proyecto de investigacion se tiene que, Hi: La aplicacién de un
modelo de reduccion de mudas aumento la eficiencia en un 90% en el

area de operaciones de la empresa La Joya E.I.R.L 2023.



MARCO TEORICO

Para continuar con la investigacion, se realiz6 la busqueda de los
antecedentes, los cuales de muestran a continuacion:

Para empezar, en la investigacion realizada en México, por Mufioz-
Arcentales et al (2022), el cual tuvo como objetivo, reducir las mudas a
través de la manufactura esbelta, en las pymes, teniendo un enfoque
cuantitativo, con un disefio preexperimental, para lo cual su poblacion
estuvo conformada por los procesos productivos. Como parte de los
resultados, los autores utilizaron las herramientas de Visual Factory,
aplicado a través de la metodologia Jidoka, con lo que redujeron los
cuellos de botella, mejorando los tiempos de 3 min, del mismo modo, se
redujo la rotacion de colaboradores, esto debido a que al aplicar la
metodologia Kanban, los colaboradores se les brindé una reinduccion de
sus funciones, mejorando asi sus técnicas y procedimientos dentro del
proceso. Todo ello dio como conclusién que al aplicar adecuadamente la
metodologia Lean, el lead time se redujo de 66% a 95%, de mismo modo,
el stock del proceso mejor6 un 9%, logrando la satisfaccion de los clientes
de 75% a 97%, siendo esto positivo para la empresa; el aporte encontrado
es el analisis de las mudas a través del Value Stream Mapping ya que se
identificé el lead time en el proceso.

De la misma manera, en la investigacion realizada en Ecuador por
Pazmifio (2022), teniendo como objetivo mejorar la produccion,
aumentando la satisfaccion de los clientes a través de la eliminacion de
mudas, para ello la investigacion tuvo un enfoque cuantitativo, teniendo
como poblacién a los clientes de la empresa. Como parte de los resultados
los autores utilizaron en su diagnaostico el Value Stream Mapping (VSM),
encontrandose que en el proceso de producto terminado es donde se
generaba el cuello de botella, para lo cual los autores aplicaron la
herramienta del Just in Time a través de la ingenieria de métodos,
mejorando asi los procedimientos y técnicas de los colaboradores, todo
ello guardado a través del software Arena. Como conclusion la reduccion
de tiempos en el proceso fue de 1565 minutos a 1435 minutos,

aumentando asi la eficiencia de la empresa, dando como conclusion que



la metodologia Just in time aplicada correctamente, ayuda a reducir las
mudas generados en un proceso productivo, como parte del aporte de la
eliminacién de mudas se planific6 adecuadamente los materiales, lo cual
se analizé mediante las mudas de inventario y espera.

En la investigacion realizada en Catalufia por Fortuny-Santos et al (2021)
en la cual, en su investigacion, tuvo como objetivo general el conocer las
mudas frecuentes en una empresa minera; por tal motivo esta
investigacion tiene un disefio explicativo, como también una poblacion de
3 mineras en la ciudad de Catalufia. Se obtuvo como resultado de la
investigacion que las principales mudas generados en este sector son: el
talento no utilizado, la espera, el transporte y el inventario; generando mas
del 32% de lead time del proceso, analizando que, para darle solucién a
ello, cada una de las empresas utiliza el método Just in Time (JIT) para
buscar optimizar sus procesos productivos. Esto llevé a la conclusion que
las empresas del sector minero a diferencia de otros sectores tienen los
estandares muy altos, por tal motivo, deben ser mas eficientes, para ello,
se busca la reduccion constante de las mudas en el proceso, los cuales,
al aplicar el JIT, lograron reducir su lead time en un 6.5% en un lapso de
seis meses, el aporte de la investigacion se da debido que, al reducir las
mudas, el proceso productivo mejoré en un 32% lo cual es algo a emular
en la investigacion dada.

Por otro lado, en la investigacion realizada por Jia Yuik & Puvanasvaran
(2020), tuvo como obijetivo, reducir las mudas generados en los equipos y
magquinarias en una empresa minera; lo cual para la investigacion tiene un
enfoque cuantitativo, del disefio pre experimental, teniendo una poblacion
de 15 equipos y maquinarias, como resultado los investigadores usaron
entrevistas abierta como técnica y la herramientas de aplicacion de la
metodologia 5S, obteniendo que después de la aplicacion las mudas de
espera, transporte y sobre procesamiento se incrementd de 22% a 68%,
aplicandose un total de 48 programas de mejora dentro de la
estandarizacién de la metodologia, todo ello dio como conclusion que la
reduccion de mudas ayudé de forma sistematica a mejorar el desempefio
de los colaboradores, y estos a su vez reducira las mudas generados por

la maquina, aumentando asi la produccion en un 1.8%, el aporte de la
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investigacion se da por el buen mantenimiento realizado por los
investigadores, el cual sumé un gran aporte para la investigacion.

Asi mismo, en la investigacion de Kesek et al (2019) en Polonia, en la cual
su investigacion tuvo como objetivo, conocer la importancia de la gestion
de mudas y el six sigma en las empresas mineras globales, para ello su
investigacion tuvo un disefio explicativo, teniendo una poblacion de 30
articulos mineros. Para ello los investigadores realizaron un diagnéstico
situacional de la realidad de las mineras en el mundo, encontrandose que
la mayoria de ellas, tiene problemas relacionados con las mudas, muchos
de ellos generados por la falta de conocimiento del personal (talento no
utilizado), falta de procedimientos de las actividades (espera, sobre
procesamiento) y falta de materiales al momento de realizar los trabajos
oportunos (espera e inventario), cada uno de ellos ha generado cuellos de
botella que hace que las empresas mineras no sean eficientes. Como
conclusién el autor sefiala que, si bien este sector es de los mas rentables
a nivel global, si no existe un control de la mejora continua adecuado,
registrdndose pérdidas econdémicas hasta del 3.6% de sus utilidades, el
aporte de la investigacion es el analisis de las mudas a través de la
metodologia PHVA, lo cual la mejora continua se sigui6 aplicando dentro
de la empresa.

Por su parte, en la investigacion realizada en Suecia por Seifullina et al
(2018), teniendo como objetivo el analizar la implementacion de la
metodologia Lean en el sector minero; por tal motivo, la investigacién tuvo
como poblacion 14 empresas mineras en Suecia. Como resultados, los
autores sefialan que, la implementacion de las empresas Lean, se debe
a la optimizaciéon de sus procesos, por tal motivo, el 70% de las empresas
tienen un procedimiento de mejora continua, basado en el six sigmay el
JIT, estas herramientas sumados al TPM, han hecho que las empresas
mejoran su eficiencia en un 8.5% en el 2018, por tal motivo los autores
concluyen que, la falta de herramientas adecuadas para el sector minero,
optimiza los procesos, en un sector donde se maneja poco procedimientos
de mejora adecuados, dentro de los aportes a la investigacion se tiene los
parametros del mantenimiento autonomo los cuales dieron un resultado

positivo en la investigacion.



Del mismo modo, se investigd antecedentes nacionales, los cuales se
muestran a continuacion:

Asi mismo en la ciudad de Lima, se analizé la investigacion de Apaza
(2021) el cual tuvo como objetivo, implementar el TPM para mejorar la
eficiencia global de los equipos, para ello su investigacion tuvo un disefio
preexperimental, con una poblacion de 21 equipos de maquinaria pesada.
Como resultados, la autora identificO las mudas generados en las
magquinarias, encontrandose que al no aplicar la herramienta Lean, el lead
time de proceso de cada uno de los equipos habia reducido en un 3% a
diferencia del semestre pasado, aplicando un procedimiento de
mantenimiento autbnomo, mantenimiento planificado y mantenimiento de
la calidad), como conclusiébn la autora sefiala que al aplicar
adecuadamente la herramienta Lean, el OEE mejor6 en un 3.75%,
reduciendo asi las mudas de espera, defectos y talento no utilizado, el
aporte de la investigacion dada es el mantenimiento planificado el cual se
realizé por componentes lo cual se redujo los costos de mantenimiento,
siendo positivo para la empresa.

En la investigacién de Toledo Lépez (2019) en el cual tuvo como objetivo
general, aplicar las herramientas lean para aumentar la eficiencia en una
empresa metallrgica, teniendo un disefio preexperimental, y una
poblacion de los registros de eficiencia provenientes del primer semestre
del afio 2019. Como resultados, se diagnostico la situacién actual a través
del VSM (Value Stream Mapping) el cual identificé que existia lead time
en el proceso de electrdlisis, para lo cual se realizé el analisis de las
actividades improductivas, encontrdndose que el 33.33% del proceso
teniendo retrasos, por tal motivo se aplico el método SMED, ANDON y 5S,
para optimizar el proceso productivo, obteniendo como conclusién la
empresa obtuvo un ahorro de $378,522.00 en recursos, logrando
aumentar el indice de eficiencia hasta su estandar interno de 8.3%, el
aporte de la investigacion es la reduccion de las mudas, el cual se realizo
técnicas de mejora en el diagndstico a través del diagrama de Ishikawa y
Pareto, dejando a conocer finalmente con el andlisis de mudas
mejorandolo de esa forma.

Finalmente, en la investigacion de Linares Contreras (2018) realizada en

8



Chiclayo, teniendo como objetivo minimizar los costos, reduciendo las
mudas en una empresa explotadora de Cal, teniendo un tipo de
investigacion descriptivo con enfoque cuantitativo; del mismo modo, la
poblacion estuvo dada por el area de almacén y produccién, Como parte
de los resultados los autores utilizaron la metodologia Kaizen, 5S y VSM,
dando como resultados que al medir los tiempos generados en el proceso
los autores aplicaron técnicas de almacén como ABC, Kardex, ordenando
esta area a través de las 5s. todo ello para que a través del Kaizen se
aplicaran procedimientos nuevos de procesamiento, lo que genero que los
trabajadores se adapten a ello, dando como conclusion que los retrasos
se redujeron en un 3%, esto debido al reordenamiento de las éareas,
generando una mejora de costos de S/.135286.00 soles, el aporte de la
investigacion dada en los inventarios, mejorando la planificacion de la
produccion, utilizando asi el plan maestro de produccién teniendo los
requerimientos brutos, siendo esto una mejora para la empresa.
Continuando con la investigacion, se analiz6 las teorias relacionadas con
el tema, en el cual se empezé describiendo las mudas, el cual tuvo origen
en el idioma latin, el cual se llamaba proceso muerto, este significaba un
efecto y una accion despilfarrar. Por teoria se puede afirmar que una muda
es toda cosa que se puede perder de forma completa o parcial, y
normalmente se ve en las cosas materiales Vargas & Camero (2021). Las
mudas se le denomina despilfarro de la comida, dinero, materiales,
electricidad, etc. Normalmente este término es asociado con la basura o
los desechos, este hecho se debe a que poseen significados parecidos.
Dentro del campo industrial, este término es significado de pérdida de
recursos y dinero, esto puede ocurrir por las fallas constantes en las
maquinas o el uso desmedido del dinero el cual sobrepasa el presupuesto
establecido para la produccion (Socconini, 2019).

Desde la posicion de Carrillo Landazabal et al (2019) menciona que, para
poder conocer las mudas de un proceso, esta se divide en 7, siendo estas:
la espera, el movimiento, el transporte, el talento no utilizado, el defecto,
sobre procesamiento y la sobreproduccion, los cuales se describirAn mas
delante de la investigacion. Por su parte, Fernandes Sales Correa &
Eduarda Vida (2022), especifica que hay alguna veces que las mudas
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pueden evitarse, para ello se debe conocer a que se refiere cada una de
ellas, empezando con la espera, la cual esta relacionada al tiempo, y
ocurre cuando debido a un mal procedimiento de trabajo, este genera un
cuello de botella en el proceso, del mismo modo, el movimiento, esta
basado en los colaboradores, los cuales muchas veces debido a una mala
organizacion de las areas, demoran mucho en el recorrido de un punto a
otro, por otro lado el transporte, el cual esta basado en la demora de las
maquinarias o de los equipos del proceso, ocasionando cuellos de botella
o tiempos improductivos en el proceso; asi mismo, Martinez & Arboleda
(2021), sefala que la muda de talento no utilizado es ocasionado por la
falta de interés de la gerencia por incluir a los trabajadores en la mejora,
cabe resaltar que el autor menciona que muchas veces la experiencia
puede hacer ahorrar mucho tiempo y dinero a una empresa, reduciendo
asi esta muda, por su parte los defectos son aquellos que son
ocasionados por falta de parametros en una empresa, es decir, cuando
los lineamiento no son los adecuados dentro de una empresa, finalmente,
Suwasono et al (2022) menciona que la sobreproduccion genera altos
costos de almacenamiento, el cual es considerado un desperdicio, y el
sobre procesamiento ocurre cuando se procesa mas de lo debido,
ocurriendo estos por problemas en el proceso relacionados por la calidad,
generando asi mas tiempo de lo normal.

Una de las herramientas mas importantes para reducir mudas lean son
aquellas que mejoran la calidad, segun Malpartida Gutiérrez (2020) la cual
abarca varias técnicas, entre las cuales destacan los chequeos de
autocontrol, el cual estd basado en medir la calidad de un producto fuera
de los parametros y evaluar con el trabajador para su posterior mejora; el
TPM el cual se basa en 7 pilares importantes que buscan reducir las fallas
de los equipos que participan en el proceso, con la ayuda del operario del
equipo; el Poka Yoke, el cual es una herramienta que permite conocer los
errores a traves del no error dentro de un sistema; el six sigma es una
herramienta utilizada a través de estrategias de tiempo que ayuda a
mejorar los procesos de negocios; el planeamiento y control de la
produccion el cual utiliza herramientas de control que mejoraran la

planificacion de los insumos y productos, por ultimo, el analisis PHVA,
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también llamado circulo de Deming o Ciclo PDCA, el cual se utiliza para
estandarizar los proceso productivos de una empresa. Por tal motivo, la
primera herramienta a utilizar en la investigacion es el planeamiento y
control de la produccion, el cual segun Silvestre et al (2022), es una
herramienta que cuenta con 7 pilares, que busca fundamentalmente
mejorar los tiempos de un proceso a través de la reduccion de las fallas
generadas por las maquinas, aparte de ello, se tiene como principal
mision, realizar la participacion del personal operativo de las méaquinas,
reduciendo asi los costos de mantenimiento.

Del mismo modo, Apaza (2021) sefiala que el TPM o mantenimiento
productivo total, es una herramienta que busca mejorar los
procedimientos de trabajo a través de la participacion del personal
operativo, del mismo busca mejorar la calidad del proceso a través de la
mejora de los equipos y que estos no generen una demora por malos
procedimientos, por otro lado, el método Value Stream Mapping (VSM) es
definido por Rajesh Menon et al (2021) como un mapa de flujo con el
objetivo de representar de forma grafica las operaciones, flujo de
informacion y datos para el andlisis del proceso productivo, a su vez,
visualiza la realidad de las operaciones desarrolladas, la aplicacién de
esta herramienta se emplea para generar mayor eficacia y oportunidades
de mejora en los campos que se requiera. Asimismo, Vargas-Hernandez
et al (2018) menciona que VSM o nombrado bajo el termino de cadena de
valor, son aguellas acciones que permiten trasladar un producto o bien
por medio de los canales fundamentales, por ejemplo, el canal de
produccién que contempla desde el inicio de la materia prima hasta la
finalizacion en la recepcion del consumidor, como el flujo de disefio que
comprende desde el concepto hasta terminar en el lanzamiento. Desde el
punto de vista de Coetzee et al (2019), el VSM aplicado en el proceso
productivo es una herramienta de suma importancia ya que permite la
visualizacion y analisis de las operaciones dentro de la organizacion, los
resultados del diagrama brindan oportunidades de mejora para la
gerencia, proveedores y clientes, el cual servira de valor agregado para la
diferenciacion del producto que se brinda.

Seguidamente tenemos a la herramienta de Efectividad total de los
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equipos (OEE) la cual sirve para determinar la efectividad productiva de
los equipos y reducir las pérdidas al menos valor posible, también permite
evitar la suboptimizacion individual de las maquinas o lineas de
produccion, brindado un proceso sistemético de estabilizacion para lograr
resultados objetivos y relevantes acerca de la disponibilidad en la
produccion, calidad y rendimiento Del Rocio Quesada Castro & Posada,
(2019). Por otro lado, se define a la OEE como aquel indicador que
registra los valores de rendimiento de una maquina o equipo en operacion,
también mide el tiempo de produccion de piezas o articulos que produce
el equipo en comparacion al tiempo planificado para su ejecucion, de esta
manera se evalla un incremento en la capacidad de control y monitoreo
permitiendo organizar una o mas lineas de produccion en base a los
resultados obtenidos ,mediante los valores de los tres factores evaluados:
disponibilidad, desempefio y calidad (Herrera et al., 2019).

Del mismo modo, también se presenta la metodologia del diagrama de
Ishikawa el cual recibe ese término dado a que fue establecido por su
creador el maestro japones Kaoru Ishikawa. Este diagrama mayormente
conocido como espina de pescado se desarrolla en un esqueleto de pez,
gue permite evidenciar y analizar las posibles causas que originan un
problema especifico afin de evitar errores en calidad y de esta manera
proponer alternativas para tratarlas a tiempo Fallas-Valverde et al (2018).
Por otra parte, este método también es conocido como el diagrama de
causa-efecto que esta estructurado en base a los siguientes términos, en
el lado izquierdo se tiene identificado las causas de quien se divide en
subcausas, del lado contrario, en la parte derecha se ubica el efecto que
se genera (Dos Santos et al., 2021).

Por consiguiente, se muestra al diagrama Pareto que se basa en una
grafica de representacion de las frecuencias de las causas que originan el
problema mediante la visualizacion de barras, donde los valores se
evidencian en la curva de Lorenz. El efecto del andlisis de Pareto se situa
en que el 80% de los efectos se originan el 20% de las causas identificada,
en base a la regla 80/20 que permite identificar la direccion de las
actividades o mejoras en las causas mas importantes que se identificaron

segun el diagrama (Castro et al., 2019).
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Por otro lado, para hablar de la variable dependiente, se empezara
definiendo que es eficiencia, para lo cual Gazoli de Oliveira & da Rocha
Junior (2019), menciona que es aquella que busca alcanzar los objetivos
de una empresa, utilizando un poco cantidad de recursos, es decir que
este indicador busca la optimizacion o el ahorro de los recursos en lo mas
minimo, del mismo modo, desde la posicion de Escalante Torres (2021),
lo define como aquella capacidad de obtener algo o de alguien y que este
tenga un efecto satisfactorio, esto mencionado en una empresa seria la
capacidad o la forma adecuada de lograr lo esperado, siendo este
utilizado con los recursos adecuados para la empresa, siendo este un
indicador adecuado para reducir las mudas en la empresa.

Por ese lado Cabrera et al (2020), mencionan que la eficiencia sirve para
medir la optimizacién que se quiere alcanzar, y que es el indicador
principal que es usado para medir una mejora, ya que si la mejora es
satisfactoria se habra logrado una eficiencia, ya sea de materiales, horas
0 costos que afectan un proceso productivo, finalmente, también se
medira la eficiencia de mano de obra, es el indicador basado en lo
obtenido por las horas que se emplean trabajando, es decir la capacidad
de cada colaborador en utilizar sus habilidades para poder cumplir sus
actividades de forma positiva, esto quiere decir que la eficiencia basada
en la mano de obra es el rendimiento existente de cada colaborador en
base a la optimizacién que tengan del recurso tiempo. Por tanto, se
presenta la eficiencia laboral, la cual, segun autores, Sukdeo et al (2020),
indican que es el valor o los resultados que se obtienen de la mano de
obra, en base a la produccién que obtienen, siendo este importante para
la reduccion de mudas en la empresa, estos indicadores utilizados en la

investigacion.
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METODOLOGIA

3.1.

3.1.1.

3.1.2.

Tipo y Disefio de Investigacion

Tipo de Investigacion

La investigacion dada fue de tipo aplicada, debido a que se enfoco
en resolver los problemas generado por la variable dependiente a
través del incentivo de la variable independiente, para darle
propasito al estudio (Leyva Haza & Guerra Véliz, 2020); del mismo
modo el enfoque de la investigacion fue cuantitativa, debido a que
se busco encontrar los resultados de la mejora de forma numeérica,
demostrando asi la mejora en la empresa (Garcia-Gonzalez &
Sanchez-Séanchez, 2020).

Disefio de Investigacion

La investigacion dada tuvo un disefio preexperimental, en vista
que se empled un modelo de preprueba y luego uno de post
prueba, esto quiere decir que se evalud la mejora de la variable
independiente en el estudio, finalmente, se tuvo como disefio un
solo grupo encargado de la medicién, siendo esta la eficiencia,
posteriormente se puso en practica la reducciéon de mudas, para
poder analizar la mejora en la eficiencia final, todo ello expresado

en la siguiente figura:

G— 01— X —* 02

Figura 1. Esquematizacion del disefio de investigacion
Fuente: (Guevara Alban et al., 2020)

G: Area de Operaciones de la empresa La Joya E.I.R.L.

01: Eficiencia del area de operaciones, antes de reducir las
mudas.

X: Reduccion de mudas.

02: Eficiencia del area de operaciones, después de reducir las

mudas.
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3.2.

Variables y Operacionalizacién

La investigacion fue de tipo explicativo, por tal motivo se cuenta con

dos variables, y para su facil entendimiento se realizd la matriz de

operacionalizacion (ver anexo 1), las cuales son las siguientes: Las

mudas Lean aplicado en el area de operaciones de la empresa La Joya

E.lLR.L (Variable 1) y como Variable Dependiente: Eficiencia de la

linea de operaciones de la empresa La Joya E.I.LR.L, por todo ello se

conocer mas acerca de las variables a continuacion:

Definicion Conceptual:

Variable Independiente: La aplicacion de las mudas Lean, fueron
aplicadas en el area de operaciones de la empresa La Joya
E.I.R.L, el cual segun Socconini (2019), las mudas son aquellos
que se generan en un proceso productivo, el cual su reduccion
permite a toda empresa, reducir sus costos, y volver mas optimo
su proceso, para de esta forma mejorar la calidad de los
productos, reducir tiempos de espera y crear procedimientos de
trabajo 6ptimos para toda empresa. Variable Dependiente:
Eficiencia de la linea de operaciones de la empresa La Joya
E.lLR.L; el cual segun Toledo Lopez (2019), la eficiencia, es
aguella que busca alcanzar los objetivos de una empresa,
utilizando un poco cantidad de recursos.

Definicion Operacional:

Variable independiente, se elabor6 mediante tres dimensiones:
siendo la primera el analisis, el cual buscd conocer los principales
problemas que se vienen dando en el area de operaciones,
analizando los tiempo y verificando las mudas involucrados; del
mismo modo para la ejecucion se elaboro el procedimiento PHVA,
teniendo en el planear la ejecucién del planeamiento y control de
la produccién y el TPM, en el cual en el hacer se realizd6 cada uno
de ellos, posteriormente se verific6 a través de los pedidos a
tiempo y la eficiencia global de los equipos, para estandarizar todo

el proceso a través de un manual de buenas practicas; del mismo
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modo para el control se analizé cada uno de las mudas
encontrados en el proceso y se evalué su mejora. Variable
Dependiente serd mediante las siguientes dimensiones,
empezando con la mano de obra ya que se buscé su optimizacion,
la eficiencia en base a lo esperado y finalmente la ratio laboral

para ver si la mejora ha reducido las horas hombre en el proceso.

e Indicadores:
Los indicadores para la variable independiente son los siguientes:
en la dimension de analisis se utilizé: Diagrama de Ishikawa,
Registro de Fallas, Cursograma, VSM, Arbol de Decisiones,
Verificacion de mudas, en la dimensién de ejecucion, se tiene
como indicadores: cronograma de actividades, prondsticos,
andlisis MAD y MAPE, Inventario de Seguridad, Plan Maestro de
Produccion, Mantenimiento Auténomo, Mantenimiento
Planificado, Entregas a tiempo a los clientes, Eficiencia Global de
los Equipos, Manual de Buenas Practicas (Ver anexo 2), Los
indicadores de la variable dependiente son tres, siendo el primero
de ellos la eficiencia de mano de obra, Eficiencia y Eficiencia
Laboral, los cuales ayudaran a medir la mejora encontrada al

aplicar la variable independiente.

3.3. Poblacion, Muestray Muestreo
3.3.1. Poblacion: Es conocida como el grupo de contenidos, con
caracteristicas similares, obedeciendo a los criterios de su
seleccién (Garcia-Gonzalez & Sanchez-Sanchez, 2020), por
todo ello, la poblacion escogida para la investigacién fue
considerada como finita, especificado por todos los procesos de
la empresa La Joya E.I.LR.L.

e Criterio de inclusion: Se tuvo en consideracion los registros de
eficiencia del proceso productivo con mayor demanda en la
empresa, correspondiente a diciembre del 2022 a noviembre del
2023.

e Criterio de exclusion: Se considero los registros de eficiencia de
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3.4.

todos los procesos que no corresponden al proceso con mayor
demanda y que no se encuentren dentro del tiempo de investigacion.

3.3.2. Muestra: Es considerada como el subconjunto de cosas que
representan una pequefia parte de la poblacién, consideradas
de forma aleatoria, teniendo cada una de ellas la misma
probabilidad de salir seleccionada (Leyva Haza & Guerra Véliz,
2020) por todo ello en la investigacion estuvo conformada por el
area de operaciones del proceso de mayor demanda en la
empresa La Joya E.Il.LR.L.

3.3.3. Muestreo: Es considerado un procedimiento que selecciona
elementos de la muestra segun sus caracteristicas, siendo el tipo
escogido el no probabilistico por conveniencia, esto debido a que
se tendrd la facilidad de datos de este proceso.

3.3.4. Unidad de andlisis: Es la eficiencia en el area de operaciones
del proceso de piedra chancada.

Técnicas e Instrumentos de Recoleccion de Datos

Para Pastora Alejo et al (2020) la recoleccion de datos es un método que
se utiliza para recopilar informacion adecuada, en donde los autores
clasifican los datos segun sus caracteristicas basados en la jerarquia e
importancia de los datos, por todo ello, el analisis de la informacion es
una técnica que permite recopilar informacion, en base a los registros
propios de la empresa, por tal motivo, se tiene el registro de problemas, el
registro de fallas y el costo de inventarios, en este criterio; como segunda
técnica se tuvo a la observacion directa, el cual es una técnica que se
basa en la toma de datos por parte de los investigadores en base a lo
ocurrido en el proceso, por tal motivo se tendra en la investigacion el
instrumento de Value Stream Mapping; del mismo modo se tiene el
analisis documental, el cual se basa en datos historicos de la empresa
para poder recopilarlos, por lo cual en los instrumentos que seran
utilizados son, el registro de materiales, el prondstico de demanda y el
historial de fallas; finalmente, se tiene a la herramienta analisis de datos,
los cuales sirvieron para procesar la informaciéon obtenida y verificar la
mejora planteada, todo ello basado en los indicadores de la variable
dependiente, siendo estos el registro de produccion y el formato de
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eficiencia.

Tabla 1. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Variable Técnical/ Herramienta Instrumento Fuente/
Informante
Andlisis de la Registros de problemas
MUDAS informacion Area d
Observacion Directa Value Stream Mapping rea de
AT . . Operaciones de
Andlisis de documental Registro de Materiales
T T la empresa La
Andlisis documental Pronéstico de Demanda
TP . — . Joya E.I.R.L.
Andlisis de informacion Registro de Fallas
Andlisis documental Historial de fallas Area de
Analisis de informacién Costo de Inventarios Mantenimiento de
la empresa La
Joya E.I.LR.L
Andlisis de Datos Registro de Produccion Area de
Operaciones de
EFICIENCIA la empresa La

Andlisis de Datos

Formato de Eficiencia

Joya E.l.LR.L

Fuente: Elaboracion Propia

Estos datos fueron validados por juicios de expertos segun la metodologia

de investigacion lo cual para elaborar el cumplimiento se realizé mediante el

formato de la UCV, siendo el primer validador el Ing. Angel Rodriguez Castro

con registro CIP:132925, lo cual dio una puntuacién de 90% siendo este

positivo, para la investigacion, de igual manera el segundo validador fue el

Ing. Samuel Josué Cossios Risco, el cual tiene un registro CIP:228667, el

cual en los formatos presentados, tuvo una puntuaciéon de 87%, siendo este

un valor muy bueno, el tercer y ultimo jurado es el Ing. José Gallo Luna, el

cual tiene un registro CIP:207281, teniendo un puntaje de 90%, siendo este

un valor muy bueno para la investigacion.
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3.5. Procedimiento

Aplicacion de muda lean en el area de operaciones para aumentar la eficiencia, empresa La Joya E.l.R.L, Cambio Puente, 2023

i i . . . . S . Disefiar el modelo de reduccion de mudas en S ]
Diagnosticar la situacion actual del area de Determinar la eficiencia inicial en el area de ) . , Evaluar la eficiencia final del area de
) ) el &rea de operaciones de la empresa La .
operaciones en la empresa La Joya 2023  operaciones de la empresa La Joya 2023 3 2023 operaciones en la empresa La Joya 2023
oya

4
f P dicadores Lean de >
INICIO ] J | Recoleccion Analisis de |~ planificacion gl
de datos Datos
grstooe Produccion
alisis de Pronostic lan Maestro de Final

Produccion

Recoleccién gistro de Produccio

Registro de i
de datos Inicial

problemas

mato de Eficienci
Final

Plan de
Mantenimiento

Mantenimiento
Autébnomo

Diagrama de
Ishikawa

Andlisis de

| .
inforr:acién Analisis de omparacion de
L datos Eficiencia
Analisis de Analisis de
datos datos l |
nalisis OEE l
Formato de nalisis de software de
ici i ici SPSS
. \ s eficiebncia Inici L matos de entregas
VSM Inicial alisis de Mudas Disefio de o——— . —
Analisis de Mejora No S
datos

FIN

Manual de Buenas
Practicas

Figura 2. Procedimiento de Tesis

Fuente: Elaboracion Propia
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) Como parte de la descripcién, se analizaron los objetivos teniendo
como primer objetivo el diagnéstico, el cual se buscé conocer los
problemas y sus causas, para luego jerarquizarlos en el diagrama de
Pareto, posterior a ello se conocio las actividades productivas y su relacion
a través del tack time dado por el VSM, para finalmente analizar los
problemas y relacionarnos con las mudas dentro de la investigacion. En
el segundo objetivo se analizd la produccion de los meses inicial para
luego analizar la eficiencia inicial y obtener un resultado inicial; como parte
del tercer objetivo se realizé en dos pasos, el primero de ellos a través de
la planificacion y control de la produccion, en el cual se buscé conocer los
materiales que la empresa necesita para la produccion y planificar sus
cantidades para no quedar desabastecido, asi como planificar la cantidad
de produccién que debe tener la empresa, como segundo paso se aplico
el indicador Lean de TPM, el cual se buscd que los equipos estén
operativos durante el proceso y que el personal que opera los equipos
puedan dar solucién a sus problemas; finalmente se realiz6 el cuarto
objetivo el cual se mejoré la eficiencia en un 16.17% luego de la mejora
planteada, todo ello se realizé la contrastacion de hipétesis a través del T
Student, el cual se empez6 con un andlisis de descriptivos, para conocer
la varianza y la moda, para luego emparejar las muestras, demostrando
gue los grados de libertad con mayores a T estadistico por lo tanto se
encuentra dentro de la region de aceptacion, siendo positivo para la

investigacion.
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3.6.

Método de Analisis de Datos

Continuando con la investigacion, se realizo el analisis de los datos, el

cual tendra como finalidad conocer cada una de las herramientas que se

utilizara en la investigacion, detallado a continuacion:

Tabla 2. Analisis de Datos

Objetivos Técnica Instrumento Resultados
Andlisis de la Registro de Para el diagnoéstico situacional se utilizé
informacion problemas herramientas que ayuden a conocer los
Andlisis de datos Diagrama de principales problemas en el area de
Diagnosticar la Ishikawa operaciones con respecto a las mudas, las

situacion actual del
area de
operaciones en la
empresa La Joya
2023

Andlisis de datos

Diagrama de Pareto

Andlisis de datos

Cursograma analitico

inicial

Andlisis de datos

Formato VSM Inicial

Andlisis de
informacion

Anadlisis de mudas

cuales se jerarquizaron mediante el Pareto
y se analiz6 sus procesos productivos a
través del cursograma, posteriormente se
conoci6 el lead time a través del VSM y se
analiz6 las mudas encontradas a cuéles se
debe dar solucion.

Determinar la
eficiencia inicial en
el area de
operaciones de la
empresa La Joya
2023

Andlisis de la
informacion

Formato de Registro

de Produccién

Andlisis de datos

Formato de Eficiencia

inicial

Se analizé los registros de produccioén de la
empresa, con la finalidad de poder conocer
horas trabajas, tiempos de entrega entre
otros, los cuales serdn analizados
inicialmente en el formato de eficiencia.

Disefiar el modelo
de reduccion de
mudas en el area
de operaciones de
la empresa La
Joya 2023

Andlisis de Indicadores Lean de
Informacion planificacion
Analisis de Datos Prondstico de
Demanda

Andlisis de MAD y

MAPE
Andlisis de la Inventario de
informacién Seguridad
Andlisis de Datos Plan Maestro de
Produccién

Como primera parte del disefio del modelo
de reduccion de desperdicios, se analizo
mediante el planeamiento y control de la
produccion, por tal motivo, se analizé la
demanda de la empresa, lo cual se realiz
el pronéstico para conocer el modelo de
prondstico mas adecuado, el cual se realizé
el inventario de seguridad para saber las
cantidades necesarias y el plan maestro
para conocer las necesidades brutas en el
proceso.

Andlisis de Indicadores Lean del
Informacion TPM
De organizacién y Capacitacion de
métodos Mantenimiento

Autébnomo

Andlisis de Datos

Plan de
Mantenimiento

Formato Costos de
Mantenimiento

Posteriormente para dar solucion a los
problemas de mantenimiento se analizé
cada uno de los pilares, para
posteriormente a ello realizar
capacitaciones y planes de mantenimiento
analizando los costos que estos generan y
evaluando la mejora mediante la eficiencia
global de los equipos.
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Andlisis de Datos

Analisis OEE

Andlisis de la

Formatos de

informacion entregas a tiempo
De organizacibny = Manual de buenas
métodos practicas (HACCP)

Anadlisis de datos

Cursograma Analitico
Final

Andlisis de datos

Formato VSM Final

Se realiz6 el andlisis del control a través de
las entregas a tiempo a los clientes, para
finalmente todo estandarizarlo a través de
un manual de buenas practicas (HACCAP),
para luego analizar el proceso y ver si las
actividades improductivas se redujeron, asi
como el lead time del proceso.

Evaluar la

Andlisis de la
informacion

Formato de Registro
de Produccion

Anadlisis de datos

eficiencia final del

area de

Formato de Eficiencia
Final

operaciones en la  Analisis de datos
empresa La Joya

2023

Formato de
comparacion de

Finalmente, se analiz6 los registros de
produccion final, para posteriormente
analizar la eficiencia final en la empresa y
se evalub su mejora a través de la
comparacion y evaluar asi la mejora
existente dentro de la empresa, todo ello
analizado mediante la hipétesis a través de
la campana de Gauss y ver si esta dentro

eficiencia de la region de aceptacion.
Andlisis de datos  Software SPS para
comparar la
eficiencia final e
inicial

Fuente: Elaboracion Propia

3.7.

Aspectos Eticos

La presente investigacion emplea las normativas desarrolladas en la
Resolucién Universitaria N°0262-2022-UCV, se inclin6 en base a los
articulos: El articulo 3, evidencia como principio fundamental a la
honestidad, evidenciando la informacion de forma veridica y respetando
el trabajo de otros autores, también en base a la responsabilidad de
representar resultados con caracter asertivo y transparente en la
investigacion, asimismo, en el articulo 7, esté orientado en la originalidad
de los datos, este refleja a los autores quienes dan a conocer que la
informacion brindada confiable y de aporte para futuros investigadores,
seguidamente, en el articulo 9, basado en las politicas anti plagio, para
ello se debe realizar el citado de la informacion de forma adecuada,
respetando los procedimientos estipulados por la universidad, finalmente,
en el articulo 10, esta basado en los derechos que tiene el autor, brindarle

la confianza en cuanto a la relevancia y legitimidad a los autores.
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IV. RESULTADOS

4.1 Diagnosticar la situacion actual del area de operaciones en la

empresa La Joya 2023

Para empezar con el desarrollo de la investigacion en la empresa la Joya, se
analizaron los problemas que se ocasionan en el proceso (Anexo 2), para ello
los investigadores, los cuales realizan sus practicas en la empresa,
comenzaron a anotar las ocurrencias que vienen sucediendo en la empresa
desde Noviembre del 2022 hasta Abril del 2023, encontrandose un total de 30
problemas recurrentes ocurridos en la empresa, el cual para explicar mejor,
se graficO las ocurrencias, segun el proceso productivo, detallado a

continuacion:
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PROCESO DE AFIRMADO PROCESO DE OVER
MW Series1 17 13

Figura 3. Problemas encontrados en la empresa La Joya E.I.R.L

Fuente: Elaboracion Propia

Tal como se aprecia en la figura 3, de los 30 problemas encontrados, 17 de
ellos que representa el 56.67% de los problemas se encuentran en el proceso
de afirmado, cabe resaltar que este proceso representa el 45% de la
produccion de la empresa, por tal motivo, es el proceso principal a dar solucién
dentro de la investigacion, posteriormente a ello, se realiz6 el analisis de los
problemas a través de las causas, todo ello detallado en el Diagrama de
Ishikawa (Anexo 3), todo ello para que los problemas encontrados, se puedan

clasificar segun sus caracteristicas y encontrar sus efectos que tienen en el
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proceso, encontrandose que muchos de ellos tienen problemas de mala
planificacion, poco interés en el stock de materiales e insumos y las
constantes fallas de los equipos, sumado al poco interés en capacitar al
personal ha dado como resultado que la eficiencia de la empresa no sea
adecuada. Asi mismo, para jerarquizar los problemas encontrados y darle una
solucion mas oportuna todos los problemas encontrados fueron jerarquizados
segun las veces que los investigadores encontraron estos problemas en el
registro, todo ello representado en el Diagrama de Pareto (Anexo 4), mostrado

a continuacion:
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Figura 4. Criterios de evaluacién del Diagrama de Pareto

Fuente: Elaboracion Propia

Tal como se aprecia en la figura 4, se identificaron los principales problemas
que esta teniendo la empresa en el proceso de afirmado, en los cuales dentro
de la investigacion se buscara darle solucion, teniendo 5 problemas mas
importantes, siendo el primero de ellos los proveedores, esto debido a los
retrasos en los repuestos de los equipos que se tiene (5), del mismo modo
otro problema frecuente es la falta de conocimientos del personal, esto debido
a que la empresa no capacita al personal tanto operativo, como administrativo
(5), por otro lado, se tiene a las fallas constantes ocurridas en los equipos que
forman parte del proceso, lo que genera muchas horas perdidas dentro del

proceso, asi mismo sumado a la mala planificacion que se tiene y la falta de
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estandarizacion generan que la eficiencia no sea la adecuada para la
empresa, por lo tanto debe buscarse soluciones cuanto antes, posteriormente
a ello, para diagnosticar de forma adecuada se tiene el cursograma analitico
inicial (Anexo 5), el cual se conocera las actividades productivas e
improductivas del proceso de afirmado, detallado a continuacion:

Tabla 3. Cursograma analitico del proceso de afirmado

Resumen
Actividad Actual |Actividades Cantidad | Porcentajes
Operacpn 8 Act|V|dqdes 9 64.29
Inspeccién 1 productivas
Espera 0
Transporte 3 ivi
p Act|V|dad_es no 5 35 71
_ productivas
Almacenamiento 2
Distancia 140
: : Total 14 100
Tiempo de ciclo 226.00
Total de produccién 76 m3

Fuente: Elaboracién Propia

En la tabla 3, se muestra el cursograma analitico del proceso de afirmado
donde existen un total de 14 actividades, teniendo un total de 64.29% de
actividades productivas, dedicadas netamente a las operaciones e
inspecciones del proceso, resultando un tiempo de 175 minutos del total del
proceso, por otro lado, las actividades improductivas representan el 35.71%
considerando un tiempo no productivo de 51 minutos por cada 76 m3 de
afirmado, siendo este tiempo muy alto y por lo cual se deben reducir aplicando
estrategias de mejora dentro de la empresa, por otro lado, el proceso de
desgrose es el proceso que genera mas tiempo, por lo cual es donde se
concentra la mayor cantidad de tiempo improductivo, siendo este un proceso
critico para el proceso, asi mismo, la distancia del proceso es de 140 metros,
posteriormente a ello, se utilizara una herramienta muy importante dentro de
la filosofia de reducciéon de mudas, la cual es el Value Stream Mapping inicial
(Anexo 6), el cual tiene por finalidad analizar las estaciones o actividades de
trabajo dentro del proceso y conocer el lead time del proceso, el cual se detalla

en la siguiente figura:
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Figura 5. Value Stream Mapping del proceso de afirmado
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Fuente: Microsoft Visio

Tal como se aprecia en la figura 5, se identificé 8 estaciones de trabajo mas
importantes dentro del proceso de afirmado, para lo cual se tiene un tiempo
de produccién por metro clbico de 2.9714 minutos por m?3, esto quiere decir
gue dentro del proceso al trabajar un total de 25 trabajadores, estos divididos
en todas las estaciones dan a conocer que existe un total de lead time de 26%
dentro del proceso, lo cual puede ser optimizado de forma adecuada dentro
del proceso, del mismo modo se tiene un total de 15 maquinas y/o equipos
que participan dentro del proceso, lo que hace que se pueda identificar de
forma adecuada la problematica existente dentro de la empresa, para ello una
vez analizado el lead time del proceso, se conocera mediante el andlisis de
los desperdicios 0 mudas del proceso (Anexo 7), el cual se especifico en la

siguiente figura:
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DESPERDICIOS MAS IMPORTANTES ENCONTRADOS EN LA EMPRESA LA JOYA
S.A.C.

Desperdicios

Problema Icono Alternativa de Mejora
Encontrados
Para mejorar los problemas
PROVEEDORES Espera,. Talento no ﬁ causados por los
Utilizado proveedores se les evaluara
y capacitara para su mejora
PERSONAL CON Talento non Utilizado 'S? o
CONOCIMIENTO , ﬁ con00|m|ento§ del personal y
Defectos se mejorara los
EMPIRICO . .
procedimientos de trabajo.
Defectos Se realizara la mejora a
CONSTANTES Sobre rocesar;liento traves del mantenimiento
FALLAS pE ! productivo total en la
spera empresa.
Se realizara la evaluacion de
MALA Sobreproduccion, @ la planificacion de la
PLANIFICACION Espera produccion y se utilizara

esfrategias de mejora.

FALTA DE
ESTANDARIZACION

Defectos, Espera,
Sobreprocesamiento

o ¢ Je

Se realizara un manual
donde los procedimientos se
estandarizaran en beneficio

de la emrpresa.

Figura 6. Andlisis de Mudas encontradas en el proceso de afirmado

Fuente: Elaboracién propia

Dentro de los desperdicios encontrados en el Pareto, se procedi6 a analizar

su alternativa de mejora mas adecuada, en la cual se identificé los principales

desperdicios encontrados en cada problema, encontrandose que la espera, el

talento no utilizado, los defectos, el sobre procesamiento y la sobreproduccion

son los desperdicios mas importantes dentro de los problemas, para ello se

planteé como alternativas de mejora las herramientas de TPM (Mantenimiento

Productivo Total) y PHVA ( Mejora Continua a través de la planificacion),

finalmente se realizard un flujograma graficando todo lo realizado en este

objetivo, el cual sera presentado a continuacion:
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EMPRESA LA JOYA

DIAGNOSTICO
SITUACIONAL

Registro de Problemas
[Conacer los problemas
de la empreza y el
proceso oitico)

Diagrama de Ishikawa
Se rechaza la {Conocer las causas de

investigacion las problemas en el
procesa de Afirmada)

Diagrama de Pareto (Se
analizo los principales
problemas, loz cuales se
busco encomtrar
solucion)

Cursograma Analitico (58
canocid los tiempos
impraductivos del
proceso)

Value Stream Mapping
Se analizo el tack time y
lead time del proceso)

Anlisis de Mudas (Se
analizo las mudas con las
herramientas Lean
adecuadas)

Figura 7. Flujograma detallado del primer objetivo

Fuente: Visio 2019

Para que sea mas facil el entendimiento en base a lo realizado en el primer objetivo,
se realizo el flujograma, en el cual se explica paso a paso lo realizado por la empresa,

posterior a ello se realiz6 el andlisis de la mejora encontrada en el primer objetivo,

detallado a continuacion:
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Tabla 4. Resultado detallado del primer objetivo especifico.

MEJORA REALIZADA EN EL PRIMER OBJETIVO

HERRAMIENTA

¢PARA QUE SE UTILIZO?

RESULTADO OBTENIDO

Registro de Problemas
(Anexo N°2)

Se utiliz6 para conocer los
principales problemas que tiene
el area de operaciones, asi
como el proceso mas critico de
la empresa.

Se encontraron un total de 30
problemas, encontrandose que el
proceso mas critico de la empresa

es el afirmado.

Diagrama de Ishikawa
(Anexo N°3)

Para encontrar las causas de
estos problemas, y conocer
porgue se ocasionan.

Se encontraron un total de 12
problemas con sus causas, teniendo
mas problemas en la mano de obra 'y

el método.

Diagrama de Pareto
(Anexo N°4)

Jerarquizar los problemas y
conocer los principales
problemas a resolver en la
investigacion

Se tuvieron un total de 5 problemas
con mayor cantidad de frecuencia,
siendo los principales problemas:

personal con conocimiento empirico,

constantes fallas y mala planificacion

Cursograma Analitico
(Anexo N°5)

Conocer el proceso productivo
y analizar las actividades no
productivas del proceso

Se encontré que el proceso de
afirmado cuenta con 14 actividad, de
las cuales el 35.71% son actividades

improductivas, siendo estos
necesarios optimizarlos.

Value Stream Mapping
(Anexo N°6)

Analizar el lead time y el tack
time del proceso, asi como las
actividades que no generan
valor en el proceso.

Se tiene un tiempo de produccién
por metro cubico de 2.9714 minutos
por m3, lo cual las actividades a
mejorar son: en las arroceras y en el
carguio

Analisis de Mudas
(Anexo N°7)

Analizar los problemas y
asociarlos con las mudas Lean
existentes, a fin de escoger las
herramientas mas adecuadas
para la investigacion4

Se analiz6 los 5 problemas,
encontrdndose sus mudas Lean,
encontrandose que las herramientas
adecuadas son: La planificacion y
control de la produccién y el TPM.

Fuente: Elaboracién propia

4.2 Determinar la eficiencia inicial en el area de operaciones de la
empresa La Joya 2023

Para empezar con el segundo objetivo de investigacion, se procedio a analizar
la produccion inicial (Anexo 8), obtenida en los meses de estudio iniciales
(Noviembre a Abril), en donde algo que se puede resaltar es que la empresa
al tener una alta demanda de materiales para la construccion, su producciéon
es diaria, incluyendo los domingos, asi mismo se identificé que en el analisis
de la empresa se determind el registro del proceso de afirmado, teniendo un
total de 180 dias laborados, todo ello analizado en el formato de eficiencia

(Anexo 9), el cual se realiz6 el resumen mostrado a continuacion:
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Tabla 5. Resumen de la eficiencia inicial del proceso de afirmado

Resumen de la eficienciainicial de la empresa La Joya E.l.LR.L

Materia Materia o P. de o
; . . N° de ST, Eficie
Mes prima prima Produccion trabajado Costos ota mano |- . P. Laboral

ingresada | procesada | esperada (m?) H.H.(S/)| de HH |de obra (m3/h)

3 3 res 3/hh (%)

(m?3) (m3) (m*/hh)

NOVIEMBRE 38358 35838 44640 9.63 19.47 276.53 | 13.34 | 85.91 128.53
DICIEMBRE 39762 37008 46620 9.48 19.28 282.38 | 14.21 | 85.76 133.89
ENERO 40374 37494 50400 9.57 20.56 272.95 | 1458 | 81.22 138.23
FEBRERO 36918 34398 46800 9.61 20.11 258.18 | 14.14 | 80.32 134.81
MARZO 42156 39420 52200 9.52 20.40 287.72 | 1471 | 81.94 138.21
ABRIL 39744 36756 49500 9.40 20.50 273.31 | 14.80 | 81.80 137.81
TOTAL 237312 220914 290160 9.53 20.05 | 1651.07 | 14.30 | 82.83 135.24

Fuente: Elaboracion Propia

Tal como se aprecia en la tabla 4, se analizaron los 6 primeros meses de andlisis
de la eficiencia, en donde se hallaron tres indicadores, siendo el primero de ellos
la eficiencia de mano de obra, en donde la eficiencia mas baja se obtuvo en el
mes de Noviembre, esto debido que en este mes, hubo personal-operario nuevo
gue no conocia el proceso, por lo que tuvo mucha demora por lo que el indicador
de mano de obra no es el adecuado, siendo este de 13.34 m3/hh, siendo negativo
para la empresa, del mismo modo en el mes de Abril se tiene la eficiencia mas
alta, debido a que ya se estaba instruyendo al personal sobre las mejoras que
iba a ver en el proceso, tal es asi que por la concienciacién dada se tuvo una
eficiencia de 14.80 m3/hh el cual lo adecuado es que la empresa mantenga este
promedio a mas para producir mas y tener mas ganancias.

Del mismo modo se analizo la eficiencia, el cual para poder hallarlo se tomo
como datos la produccion de la materia prima ingresada, versus lo esperado,
obteniendo como resultado que en el mes de Febrero se tuvo la eficiencia mas
baja con 80.32% esto debido a que no se exploto la cantidad de materia prima
suficiente para satisfacer a los clientes, esto debido a que varios equipos
utilizados en el proceso, tuvieron varias fallas siendo esto negativo para el
proceso de afirmado, del mismo modo en la eficiencia laboral se calculd el

avance del personal por hora, teniendo el mes de Noviembre mas bajo debido al
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ingreso de personal nuevo, sumado con las constantes fallas y el poco control
en el proceso hizo que sea inadecuado el proceso, para finalizar el objetivo, se
realizé un diagrama de flujo, el cual se detall6 todo lo realizado en el objetivo,

detallado a continuacion:

EMPRESA LA JOYA

PRODUCTIVID
AD INICIAL

Registro de Produccién
(Se evalud la produccién
obtenida en los meses
de Diciembre a Mayo)

Formato de
Productividad (Se analizo
los indicadores de
productividad dentro de
la empresa (P.M.O,
Eficiencia y P. Laboral)

Sl Se analizara estrategias

s o de Lean para reducir las

mudas

a productividad es
baja?

Figura 8. Flujograma detallado del segundo objetivo

Fuente: Elaboracién Propia

Posterior y para finalizar el segundo objetivo, se realiz6 el analisis de lo obtenido
en el segundo objetivo, el cual esta detallado en la siguiente tabla:
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Tabla 6. Resultado detallado del segundo objetivo especifico.

MEJORA REALIZADA EN EL SEGUNDO OBJETIVO

HERRAMIENTA ¢PARA QUE SE UTILIZO? RESULTADO OBTENIDO

Para conocer la cantidad de
produccidn que tiene la
empresa, asi como
parametros de pedidos,
produccién esperada y
trabajadores que
participaron en el proceso.

Se hallé que la materia prima
ingresada es de 237312, del
mismo modo, la materia
prima procesada fue de
220914 Kg., para un total de
10 trabajadores.

Registro de Produccién
(Anexo N°8)

Se encontré que los
indicadores de eficiencia no
son los adecuados por la
empresa, teniendo la ratio
de la productividad de mano
de obra de 14.30 m3/hh, una
eficiencia de 82.92% y
productividad laboral de
135.24 m3/h.

Conocer la ratio de
produccidn existente en base
Formato de eficiencia a los indicadores de

(Anexo N°9) eficiencia: productividad de
mano de obra, eficienciay

productividad laboral

4.3 Disefiar y aplicar el modelo de reduccién de mudas en el area de
operaciones de la empresa La Joya 2023

Para empezar con el modelo de reduccién de mudas, se empezé analizando los
problemas generados por la mala planificacién (anexo 10), en la cual, se realiz6
un cuadro de analisis, dando a conocer los indicadores de las mudas inicial antes

de la mejora, todo ello detallado a continuacion:

Indicadores Lean de planificacion

DESPERDICIO FORMULA RESULTADO INICIAL
E 180
—— Total de entregas spera ==
Espera spera = Entregas generadas con retraso
Espera =3.75
Talento No utilizado % de cumplimiento de las capacitaciones al personal TnhU = 0%
_ 1722
Sobrepro.= 2282

Cantidad de producto zarandeado

Sobreproduccién Sobreproduccién =

Cantidad de producto zarandeado optimo

Sobrepro.= 75.48%

Figura 9. Indicadores de mudas Lean de la planificacion
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Fuente: Elaboracion propia

Tal como se aprecia en el primer modelo para reduccion de mudas, se tomé en
cuenta tres desperdicios, en la cual se empez6 con la espera, identificando que
en la empresa hubo un total de 180 entregas de afirmado realizado en los meses
de analisis inicial, de los cuales, 48 entregas tuvieron retrasos, por lo general por
paradas de equipos o problemas en la planificacion de material para afirmado, lo
gue ha generado que los camiones no salgan a tiempo, cobrando por la espera;
del mismo modo, se analiz6 la muda del talento no utilizado, en el cual la
empresa en los 6 meses iniciales no realizé ninguna capacitacion al personal,
por lo tanto, este indicador esta en 0%, finalmente, como tercer indicador se tiene
a la sobreproduccion en la cual se tiene un total de producciéon cumplimiento de
la produccion del 75.48%, por lo tanto, es un porcentaje bajo debido a los
constantes errores que esta viendo en la empresa, por tal motivo para la

investigacion se procedio a analizar a los proveedores de la empresa (Anexo

11), los cuales se detallan en el siguiente cuadro:

Tabla 7. Relacion de proveedores de la empresa La Joya

RELACION DE PROVEEDORES

MAQUINARIAS CAPACIDAD
EMPRESA RUC DIRECCION SERVICIO Y UNID. CANTIDAD | DE CARGA
TRANSPORTE (m3
Avenida los Pescadores Alquiler de
JC ASST[L‘LERO 20165009925 | S/No Mz. C Lt. 03 Gran transporte de carga Volquete 18
T Trapecio-, Chimbote. por carretera.
Alquiler de equipo y
JORALMI S.AC. | 20600526988 | JR; CesarLopezRojas | maquinarias Excavadora 8
Nr° 177 Urb. Maranga, pesadas, servicio de
San Miguel, Lima. carga en general.
AFRO Alquiler de
FERREMAQ 20515903764 PJ. Huayna Capac Mz. A Maquma_lrl_as para Cargador 5
Lt. 18, 2 de Junio, Obras civiles y el Frontal
E.LR.L. ;
Chimbote. Agro.
Alquiler de
MURSAC. |20470407442 | AV- Malecon Checa 3777, | maquinarias y Volquete 18
San Juan de Lurigancho, | equipos pesadas
Lima. para mineria.
Alquiler de flotas
POSADA PERU Av. Ricardo Rivera para transporte de
S.A.C. 20482744983 Navarrete Nro. 762, San material por Volquete 18
Isidro, Lima. carretera.
OVE3 CAL.TUPAC AMARU Alquiler de equipos Camién
CONSTRUCTOR | 20607808946 | \izA. B LOTE. 9, Virt, La de t_ransporte Cisterna 5000.
A S.AC. libertad. vehicular terrestre.

Fuente: Area de Logistica de la empresa La Joya SAC.

Tal como se aprecia en la tabla 5, la empresa tiene un total de 6 proveedores,
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principalmente de maquinaria, ya que para el proceso de afirmado se necesita
tener en cuenta que el proceso lo realizan los equipos para poder realizar el
zarandeo del material, por tal motivo es importante contar con equipos en buenas
condiciones, y tener los materiales que necesitan dichos equipos en éptimas
condiciones, cabe resaltar que en la tabla se tomé en consideracion la cantidad
que provee cada uno y la capacidad de carga, posteriormente a ello se realizo la
evaluacion de proveedores (Anexo 12), en las cuales se tomd en cuenta los
criterios mas importantes en relacion a los proveedores, todo ello especificado

en el siguiente grafico mostrado a continuacion:
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Figura 10. Evaluacion inicial de proveedores de la empresa La Joya SAC

Fuente: Elaboracién Propia

Tal como se aprecia en la figura 8, se evalué a los 6 proveedores, encontrandose
que la calidad del servicio tiene la puntuacibn mas baja, esto debido a que
muchas veces las actividades que se realizan no van acorde a lo que se les
especifica, generando asi demoras, del mismo modo, el proveedor Afro
Ferremaq E.I.R.L y JC Astillero S.A., son los dos proveedores con el puntaje mas
bajo, esto debido a que muchas veces no realizan las indicaciones acorde a lo
estipulado, por lo cual se le debe dar mas énfasis a estos proveedores y asi
mejorar la planificacién de la mano con los proveedores en la empresa, posterior
a ello, se realizo el andlisis de la demanda (Anexo 13), en el cual se lleg6 a la

conclusién que la empresa presenta una demanda constante con tendencia al
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crecimiento, esto debido a que al ser un proceso continuo diario, la empresa
produce diario en base a los pedidos ya programados de los clientes, por tal
motivo, para la planificacién se consider6 5 modelos de prondstico, los cuales
van acorde al tipo de demanda que tiene la empresa, en los que se tomd en
cuenta un afio de demanda de la empresa de Mayo del 2022 a Abril del 2023,
todo ello detallado en el (Anexo 14), luego de ello se analizé el MAD y MAPE,
para conocer el menor error de prondstico para el tipo de demanda, lo cual se
detallé en la siguiente tabla:

Tabla 8. Analisis del error de pronostico MAD y MAPE

ANALISIS DE ERROR DE PRONOSTICO
ERROR DE
PRODUCTO METODO DE PRONOSTICO PRON(.JS-I:I,CO MAD MAPE
(Desviacion (%)
Estandar)
PROMEDIO MOVIL TRIPLE 13960 1788.17 | 5.34
SUAVIZAMIENTO
AFIRMADO EXPONENCIA ALFA=0.2 24571 153521 9.28
SUAVIZAMIENTO
EXPONENCIA ALFA=0.1 25354 235506 11.16
REGRESION LINEAL 16699 1814.51| 6.57

Fuente: Elaboracion Propia

Luego de realizar el pronéstico, se procediod a realizar el analisis de prondstico
en el cual se puede apreciar que al aplicarse los 5 modelos de pronésticos, en el
cual el mas éptimo para la empresa es el promedio mévil doble, esto debido que
el monto es mas exacto a la demanda real, teniendo un MAD de 1326.62 lo cual
significa que la diferencia entre la demanda y lo pronosticado en 6 meses es este
monto, siendo poco para la produccién de la empresa, cabe sefialar que este
monto de forma porcentual se interpreta en 4.09%, teniendo un alto porcentaje
de aceptabilidad dentro de la empresa. Posteriormente a ello se realiz6é el modelo
de prondstico con el promedio doble, con los meses de estudio de la mejora, el

cual se muestra en la siguiente tabla:
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Tabla 9. Pronostico 6ptimo para la empresa

PRESENTACION: PRONOSTICO OPTIMO PARA EL MODELO

PROMEDIO MOVIL DOBLE

N° | MES | VENTAS(und) | PRONOSTICO
1 MAYO 38005 38088

2 JUNIO 37520 37380.5

3 JULIO 37551 37763

4  AGOSTO 38002 37536

5  SETIEMBRE 37777

6  OCTUBRE 19001

Fuente: Elaboracion Propia

Tal como se aprecia en la tabla 9, para los meses de estudio se realizo el
prondstico, para de esta forma poder conocer la demanda que tendra la empresa
en estos meses, por tal motivo, es importante conocer lo pronosticado, y asi
conocer las necesidades brutas, reflejadas en el plan maestro de produccion, el
cual para desarrollarlo es importante conocer los costos logisticos (Anexo 15)
muy importantes, siendo el primero de ellos, siendo el primero de ellos el costo
de almacenamiento, el cual sirve para conocer cuanto cuesta almacenar el
material (afirmado) por m? en la empresa, dando como resultado S/.5.28 soles,
y el costo de ordenar un pedido, el cual es el costo referido a realizar una orden
de compra, siendo este de S/.88.33 soles, posteriormente de hallar los costos,
se realizé el plan maestro (anexo 16), el cual esta tiene una necesidad constante,
empezando con una necesidad de producir las primeras semanas cantidades de
5043 m?3 de afirmado, luego un aumento de 7565 m? para el segundo mes y luego
en el tercer mes un aumento a 16139 m? esto debido a la demanda de la
empresa, de igual forma la demanda reduce a partir del cuarto mesy se mantiene
constante en 9583 m3, dando este valor exacto para la empresa, luego de ello
se realiz6 el célculo del lote 6ptimo de pedido (Anexo 17), teniendo en cuenta
sus valores como el inventario de seguridad y punto de reorden, todo ello
calculado en el siguiente cuadro:

Tabla 10. Resumen de indicadores de inventarios

: Inventario de | Punto de
HeeEie ) SR seguridad reorden
Afirmado 827 203 104463

Fuente: Area logistica de la empresa La Joya

36



En la tabla 10, se analizo el calculo del punto 6ptimo de cada uno de los
materiales de mayor demanda, observando que el producto analizado que es el
afirmado se obtuvo un total 6ptimo de 827 m3, esto significa que esta cantidad
es la 6ptima de producir para la empresa y que siempre los valores tienen que
estar cerca al optimo, del mismo modo, el valor del inventario de seguridad tiene
un valor de 203 m? lo cual significa que la empresa siempre tiene que tener esta
cantidad para no caer en una rotura de stock, finalmente, el punto de reorden es
de 104463 m3, quiere decir que cuando la empresa llegue a este monto tiene
que volver a realizar la planificacion de demanda, luego de realizar la
planificacion, se evalué nuevamente a los proveedores de forma final (Anexo 18),

con la finalidad de poder conocer la mejora a través de la planificacion:
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Figura 11. Comparacién de la evaluacion de proveedores

Fuente: Elaboracion Propia

Tal como se aprecia en la figura 11, se realiz6 la evaluacién de proveedores final,
pudiendo observar que el proveedor Afro Ferremaq E.I.R.L., fue el del promedio
mas bajo, teniendo como deficiencias aun en la calidad del servicio, debido a
gue muchas veces sus productos no cumplen con la conformidad adecuada, por
lo cual se le hara seguimiento al proveedor para ver su mejora, por otro lado,
existen dos proveedores con puntajes mas altos, siendo estos Posada Peru y

Ove3 Constructora, los cuales demostraron su interés por mejorar el servicio a
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la empresa y cumplieron con el pedido a tiempo y todos los productos fueron
entregados a la fecha establecida, siendo este positivo para la empresa,
demostrando asi, que al aplicar adecuadamente la planificacion no solo se
mejora las mudas, sino también la calidad del servicio, finalmente en la
planificacion, se volvié a evaluar los indicadores de las mudas, obteniendo
resultados positivos respecto a lo inicial, todo eso, de detalla a continuacion en

la siguiente figura:

Indicadores Lean de planificacion

DESPERDICIO FORMULA RESULTADO INICIAL | RESULTADO FINAL VARIACION
_ 180 153 En el desperdicio de espera, se
E _ Total de entregas Espera = 18 Espera = 15 encontro de forma inicial que cada
Espera spera = Entregas generadas con retraso 3.75 entregas, 1 estaba en restraso,
p Espera =3.75 Espera— 102 pero luego de realizar la mejora las

esperas ocurrieron cada 10.2
entregas de producto

6 Alinicio de la investigacion no se
TnU= ; encontro charlas al personal para lo
. i o Tnl = 0% cual se realizo la planificacion tanto

0
Talento No utilizado| % de cumplimiento de las capacitaciones al personal Tall = 85.71% de planeamiento como de mito,
logrando un cumplimiento de
85.71%
172270 248814 Con respecto al producto
= Sobrepro.= pecioalp
SObreprO' 228240 P 256500  |zarandeado optimamente, de forma
Cantidad de producto zarandeado i
L, brenrodiccion = Lt inicial se encontro que el 75.48%
SObI'EPI'OdUCCIOI'I Sobreproduccidn = Cantidad de producto zarandeado optimo 0 = !

Sobrepro.= 75.48% Sobrepro.=97.00% |era optimo, mientras que luego de la

mejora y de las mejoras, este
aumento al 97%

Figura 12. Indicadores finales de mudas Lean de la planificacion

Fuente Elaboracion Propia

Tal como se demuestra en la figura 12, los tres indicadores de mudas mejoraron
significativamente, empezando con la espera, esto debido a que no hubo
demoras en el retraso, y estas se redujeron, ya que, de forma inicial cada 3.75
entregas, 1 era con retraso, siendo un ratio muy alto, sin embargo, luego de la
mejora, se tuvo el puntaje de 10.2 significando que cada 10.2 entregas, 1 era
con retraso siendo casi un tercio de lo inicial, del mismo modo en el talento no
utilizado uno una mejora significativa, debido a que el 85.71% se dio debido a
las 6 charlas dictadas en la empresa versus las 0 charlas iniciales, finalmente, la
sobreproduccion, el cual da a conocer que hubo una mejora el 21.52%
significando que esta cantidad se redujo del almacén, reduciendo asi los costos
de almacenar productos y generando ambientes mas Optimos dentro de la
empresa. Siguiendo con la investigacion, se procedid con la segunda
herramienta Lean, el cual es el Mantenimiento Productivo Total, el cual se analiz6

sus mudas a solucionar en la investigacion, detallados en la siguiente figura:
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Indicadores Lean del TPM

DESPERDICIO

FORMULA

RESULTADO INICIAL

Defectos

Defectos =

Total de horas de proceso

1671

D tos =
efectos 28

N° de fallas ocurridas en el proceso

Defectos =59.68

Sobreprocesamiento

1008

136
P=—
180

C.P=75.56%

Figura 13. Indicadores de mudas TPM

Fuente: Elaboracion Propia
En la figura 13, se puede apreciar los indicadores lean iniciales, donde se

identificaron 2, siendo el primero de ellos los defectos, donde segun el ratio del

indicador, cada 59.68 horas hay una parada por mantenimiento, siendo este

perjudicial para la empresa, del mismo modo se hall6 el sobre procesamiento, el

cual el indicador hallado da una cantidad de 75.56%, esto quiere decir que el

24.44% del producto entregado tuvo que ser reprocesado, generando pérdidas

de tiempo a la empresa, por todo ello es importante darle solucién a lo planteado

por la empresa; por tal motivo, se empez6 con el andlisis de la eficiencia global

de los equipos (Anexo 19), el cual se detalla a continuacion :

Tabla 11. Eficiencia Global de la Equipos (OEE Inicial) del proceso de afirmado

en la empresa La Joya E.I.LR.L.

EFICIENCIA GLOBAL DE LOS EQUIPOS - PLANTA DE [Realizado | Fernandez Helbert
ELABORACION DE AFIRMADO LA JOYAE.LR.L.  |Revisado |Escobedo Jonathan
ITEMS DEL OEE NOVIEMBRE | DICIEMBRE | ENERO | FEBRERO | MARZO ABRIL
Dias trabajados 31 30 31 31 30 31
Tiempo Operativo (min) 16374 15900 16440 16950 16050 16050
Tiempos
perdidos por 900 600 660 450 750 450
Tiempo de preparacion de correctivos
maquina (min)
Aplicacién de
Mantenimiento 0 0 0 0 0 0
Auténomo
Tiempo Disponible Total (min) 17274 16500 17100 17400 16800 16500
Capacidad Productiva (m3) 44640 46620 50400 46800 52200 49500
Cantidad de m3 producidas 41838 41008 45494 39398 45420 42756
Cantidad de m3 Scrap 2381.7 4770.2 41701 6291.7 5763 57324
%Disponibilidad 94.79% 96.36% 96.14% 97.41% 95.54% 97.27%
%Desempefio 93.72% 87.96% 90.27% 84.18% 87.01% 86.38%
%Calidad 94.61% 89.58% 91.60% 86.23% 88.74% 88.18%
OEE 84.06% 75.93% 79.50% 70.71% 73.77% 74.09%

Fuente: Elaboracion Propia
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En la tabla 11, se aprecia los resultados hallados en el OEE, en el cual se puede
identificar los 3 indicadores que se encuentran, siendo el primero de ellos la
disponibilidad, en la cual en el mes de Noviembre fue el mas bajo, esto debido a
que fue el mes con mas fallas, con un total de 6, lo que hizo que la disponibilidad
de las maquinas para el proceso de afirmado no sea la 6ptima, perdiendo un total
de 900 minutos por estos temas; de igual manera en el mes de Febrero es el
mes donde se registrd el puntaje mas alto, con 3 fallas, esto debido a que se
trabajé menos horas, teniendo un total de 450 minutos de pérdidas de tiempo
por mantenimiento, todo ello se ve reflejado en el desempefio, debido a que este
indicador tiene que ver con el rendimiento del producto, encontrandose que en
el mes de Febrero se tuvo el indicador mas bajo debido a que se tuvo un mayor
de perdida de materia prima y esta estuvo mas lejos a la meta que tuvo la
empresa, finalmente, la calidad el cual se relaciona con la cantidad de m3
perdidos por no cumplir los pardmetros de calidad, encontrandose el promedio
mas bajo en el mes de Febrero 86.23%, lo cual es un promedio bajo, y todo ello
por el aumento de material scrap, todo ello dio como resultado que el promedio
del OEE inicial sea de 76.34%, siendo este un parametro muy bajo, considerando
gue el promedio optimo se considera por arriba del 90%, por lo cual es importante
darle solucion a ello. Para empezar con la mejora se empez6 por el
mantenimiento auténomo, el cual tiene por finalidad mejorar las habilidades de
los trabajadores, es por ello que se realizé la lista de equipos (anexo 20), que
forman parte del proceso de afirmado, el cual se detalla en el siguiente cuadro:

Tabla 12. Lista de Equipos y Maquinarias del proceso de Afirmado

Lista de equipos y maquinarias
Nombre Marca Modelo
Excavadora Doosan 340
Cargador Frontal CAT 930 H
Volquete Volvo FMX 440
Camion Cisterna Mercedes-Benz Actros 2646LS

Fuente: Elaboracion Propia
Tal como se aprecia, en el proceso de afirmado, se utilizan un total de 4 equipos
y zarandas, es importante conocer los equipos para luego, planificar una mejora
en base a ello, luego, se procedi6 a realizar el listado de colaboradores (anexo
21), con la finalidad de conocer el tiempo de servicio, las capacitaciones que

tienen y a partir de ello plantear la mejora, es por ello que se cuenta con 5
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operadores, de los cuales la mayoria de ellos cuenta con mas de 5 afos de
experiencia en sus puestos, lo cual es positivo, ya que al estar mucho tiempo,
esto ayuda a que la comprensién con los temas sean mas sencillos, a partir de
ellos y junto con el jefe de mantenimiento de la empresa, se planificé realizar las
capacitaciones correspondientes a los temas (anexo 22), no solo de
mantenimiento si no de prevencion y de planificacion para de esta forma tener
un orden y un mejor desarrollo de los temas, cabe resaltar que se dictaron un
total de 9 temas, lo que correspondié a un total de 13 horas de capacitacion,
cabe resaltar que los temas lo dictaron los encargados del area de
mantenimiento con el apoyo de los investigadores, del mismo modo, se evaluo
los costos de la capacitacion, el cual se detalla a continuacion:

Tabla 13. Costos de mantenimiento Autbnomo

Resumen de costos del mantenimiento autonomo

Costo de capacitaciones al personal operativo

N° | Nombre de capacitacion Horas de capacitacion | Costo de capacitacion

Conceptos bdsicos: Fundamentos de los pre-usosy

llenado de formatos 1 90

Proceso de carroceria de equipos - partes que lo
componen (propulsién y direccién)

Estructura del sistema electrohidrdulico -
3 - . L 2 180
conceptos, control de presién y fluido hidraulico

4 Estructura hidraulico - diagnostico de fallas 2 180

Sistema eléctrico - componentes, instrumentos de
medicion

6 'Slstema.electrlco - fal.las gn elsistemase 15 105
instalaciones de los circuitos

7 Mejora de buenas practicas de mantenimiento 2 140

8 Procedimientos de compras en planeamiento 1 70

9 Evaluacién de proveedores inicial 1.5 165
COSTO TOTAL DE CAPACITACION 13 1094

Fuente: Elaboracion Propia

Tal como se detalla en la tabla 13, se realizo un total de 9 capacitaciones, lo que
corresponde a un total de 13 horas de capacitacion al personal, en el cual el
personal estuvo con muchas ganas de aprender y adaptarse a la metodologia
de trabajo, dentro de los temas que se tomaron en consideracion, esta las parte
de los equipos, ya que es importante ello, sumado a sus afios de experiencia,

pueden identificar rapidamente las fallas, reduciendo asi los tiempos de
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mantenimiento, siendo esto positivo para la empresa, del mismo modo, el costo
de la capacitacion es de S/.1094.00 soles, inversion realizada por el area de
mantenimiento de la empresa.

Siguiendo con los temas, se tiene al mantenimiento planificado, en el cual se
empezo conociendo las fallas que han tenido los equipos, todo ello a partir de
los registros de mantenimiento de la empresa, es por ello que el historial de fallas

(Anexo 23), se resume en el siguiente cuadro:

Tabla 14. Resumen del historial de falla de la empresa

Historial de fallas inicial
Meses N° de fallas Hor.as Tiempo' E’e
perdidas operacion
NOVIEMBRE 6 900 16374
DICIEMBRE 4 600 15900
ENERO 5 660 16440
FEBRERO 5 450 16950
MARZO 5 750 16050
ABRIL 3 450 16050

Fuente: Elaboracion Propia
En la tabla 14, se aprecia las fallas ocurridas en los 6 meses iniciales de la
investigacion, encontrandose que se tuvieron un total de 28 fallas, siendo el mes
de Noviembre el del mayor cantidad de fallas, esto debido a que este mes no se
cumpli6 con las revisiones de los equipos, lo que gener6 que fallaran
intempestivamente parando el proceso, es por ello que en este mes se tuvo un
tiempo de mantenimiento de 900 minutos o 15 horas, siendo esto un monto muy
alto para el proceso, de igual manera en el mes de Marzo se tuvo un total de 5
fallas y un total de 750 minutos o 12.5 horas de parada, siendo esto perjudicial
para la empresa, es por ello que luego de identificar los problemas se realizo el
plan de mantenimiento (anexo 24) de los equipos, el cual para su elaboracion
se realiz6 de manera detallada con la finalidad de mejorar la actividad de
mantenimiento y con ello programar las actividades de reparaciones para
mantener en buen estado los equipos, tenerlos disponibles cuando soliciten sus
servicios, dicho programa se realizé para las nueve gruas que conforman la
empresa y también se realiz6 tanto para cada uno de los equipos, los sistemas
que presentan los cuales son nueve y también los componentes que tiene dichos

sistemas, la frecuencia dada en los meses en la que se va a realizar, también se
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describi6 la operacion que se lleva a cabo, los materiales que se van a utilizar
para su desarrollo, asi como la prioridad de los componentes es alta, media o
baja; y con ello se identificara si es de tipo mecéanico, electromecanico, hidraulico
o eléctrico; con ello se tiene presente la cantidad de personal que va a estar
involucrado en la ejecucion, asi mismo luego de realizar el plan de
mantenimiento se evaluo el costos de mantenimiento (Anexo 25) que requiere y
ver lo que genera el plan de mantenimiento, posteriormente a ello, se conocio la
eficiencia global de los equipos final (Anexo 26), el cual se detalla en el siguiente
cuadro:

Tabla 15. Eficiencia Global de la Equipos (OEE final) del proceso de afirmado en

la empresa La Joya E.I.LR.L.

Eficiencia global de los equipos - planta de elaboracion | Realizado

de afirmado La Joya S.A.C. Revisado
Items del OEE Mayo Junio | Julio | Agosto | Setiembre | Octubre
Dias trabajados 31 30 31 31 30 31
Tiempo Operativo (min) 15901.8 | 16582.8 | 15897 15130.8 16753.2 15970.84
Tiempos
perdidos por 540 240 360 240 450 288
Tiempo de correctivos
preparacion de
maquina (min) Aplicacién de
Mantenimiento 150 120 120 120 60 140
Auténomo

Tiempo Disponible Total (min) 16591.8 | 169428 | 16377 15490.8 17263.2 16398.84

Capacidad Productiva (m3) 52200 50400 | 51300 52200 50400 49500
Cantidad de m3 producidas 50346 48672 | 49716 50796 49284 47484
Cantidad de Piezas Scrap 1854 1728 1584 1404 1116 2016

%Disponibilidad 95.84% 97.88% | 97.07% 97.68% 97.05% 97.39%

%Desempefio 96.45% 96.57% | 96.91% 97.31% 97.79% 95.93%

%Calidad 96.45% 96.57% | 96.91% 97.31% 97.79% 95.93%

OEE 89.15% 91.28% | 91.17% 92.49% 92.80% 89.62%

Fuente: Elaboracién Propia

Tal como se aprecia, luego de la mejora, hubo un aumento en el indicador
significativo, esto debido a que se redujo el numero de fallas, lo que ocasioné
que la disponibilidad aumente y al aumentar la disponibilidad y al no fallar los
equipos la calidad también aumentd, logrando que los indicadores del OEE,
tuvieron un aumento paulatinamente ascendente, logrando asi pasar los 90%,
siendo esto positivo para la empresa, logrando en el mes de Setiembre un
indicador de 92.80%, siendo este monto adecuado, debido a que hubo pocos
scrap, logrando asi mejorar hasta en un 12% con respecto al inicial, del mismo

modo las horas perdidas por correctivos se redujo, siendo este de 250 minutos
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menos por mes, una cantidad considerable que aumenta los tiempos de
produccion para la empresa, posteriormente a ello se dio a conocer los tiempos
de entrega (Anexo 27), en la cual, se buscé conocer si las entregas realizadas
por la empresa a sus clientes son adecuados y una vez aplicado la reduccion de
mudas, es importante conocer si estos disminuyeron para ello, se analizé al igual
gue la eficiencia, de forma inicial y final todo ello detallado en la siguiente tabla:

Tabla 16. Resumen de las entregas realizadas en el proceso de afirmado a los
clientes

Resumen de entrega de afirmado a los clientes
N° de A Con N° de A Con

Meses | Material entregas tle(r)np demora Meses | Material entregas | tiempo | demora
NOVIEMBRE | Afirmado 30 23 7 MAYO Afirmado 31 27 4
DICIEMBRE | Afirmado 31 23 8 JUNIO Afirmado 30 26 4
ENERO Afirmado 30 21 9 JULIO Afirmado 31 27 4
FEBRERO | Afirmado 28 22 6 AGOSTO | Afirmado 31 28 3
MARZO | Afirmado 31 23 8 SETIEMBRE | Afirmado 30 28 2
ABRIL Afirmado 30 24 6 OCTUBRE | Afirmado 30 27 3

Fuente: Elaboracion Propia

Tal como se aprecia en la tabla 16, se tiene un total de forma inicial en el periodo
de Noviembre a Abril un total de 44 entregas a destiempo, esto generalmente
debido a problemas de mantenimiento que hubo, causando que el cliente tenga
gue esperar largas horas por el afirmado, del mismo modo, en el mes de Enero
fue el mes donde hubo mas demora, esto debido a que al ser nuevo afio no se
contempl6 en repuestos, generando largas paradas de mantenimiento, y por lo
cual que el proceso no se desarrolle de forma adecuada; por otro lado, se tuvo
un total de 20 entregas a destiempo, representando mas del doble debido al buen
manejo de la reduccion de mudas, siendo en todos los meses los des tiempos
casi lineales, debido a descoordinaciones existentes entre areas, mas que por
problemas del proceso.

Para continuar con la mejora, se estandarizo el proceso, a lo cual se realizé un
manual de buenas practicas (Anexo 28) en el cual se buscé estandarizar la
mejora realizada, tomando en consideracion nuevas metas de la empresa y
describiendo el proceso con la mejora realizada, del mismo modo, se le dio
importancia a los objetivos y a la mision buscando de esta forma mejorar

paulatinamente los indicadores de produccién de la empresa. Finalmente, en el
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TPM, se evalué los indicadores, los cuales estan basados en dos desperdicios,
siendo el primero de ellos, los defectos y el sobre procesamiento, los cuales

seran detallados a continuacion:

Indicadores Lean del TPM

DESPERDICIO FORMULA RESULTADO INICIAL RESULTADO FINAL VARIACION
Defectos = 1671 Defectos = 1692.9 | s encontro que a nivel inicial cada 59.68 horas
Def Total de horas de proceso 28 10 ha ocurrido una falla, lo cual al utlizar el plan de
efectos = — - L
Defectos N° de fallas ocurridas en el proceso Defectos =59.68 Defectos =169.29 mantenimiento se mejoro los procedimientos, a lo
que las fallas sucedieron en un tiempo de 169.29
horas cada falla.
136 163 La calidad del producto tambien significo una
o CpP= 180 CP= 183 mejora considerable, por lo cual, de forma inicial
. se o un 24.44% de pedidos no adecuados, a
Sobreprocesamiento o el aplcar | tocion v a meioa d
C.P=7556% C.P=88.07% lo que al aplicar la capacitacion y la mejora de

mantenimiento se redujo los errores, siendo este
de 11.93%

Figura 14. Indicadores finales de mudas Lean en el TPM

Fuente Elaboracion Propia

Tal como se aprecia en la figura 14, los dos indicadores de mudas tuvieron una
mejora adecuada, esto debido a que en las mudas de defectos inicialmente las
fallas se daban cada 59.68 horas cada falla, lo cual, al aplicar el mantenimiento
planificado, este logro reducir las fallas, el cual se ve reflejado en el defecto
siendo este de 169.29 horas cada falla, siendo esto una mejora significativa para
el proceso, por otro lado, en el procesamiento tiene una mejora de 12 pedidos
sin problema, siendo esta mejora de 5.33% lo que significa que al aplicar el
mantenimiento autbnomo a través de las capacitaciones y el manual de buenas
practicas, este hizo que mejore positivamente las mudas, siendo estas menores.
Prosiguiendo con la investigacion, se volvié a analizar los tiempos de proceso a
través del cursograma analitico (anexo 29), por ello los investigadores realizaron
el andlisis de los tiempos y de esta forma comparar la mejora, todo ello detallada
a continuacion:

Tabla 17. Cursograma final de la operacion de afirmado

Resumen
Actividad Actual |Actividades Cantidad Porcentajes
Operam_cfn 9 Act|V|da_des 10 76.92
Inspeccion 1 productivas
Espera 0 Actividad
ctividades no
Transpor.te 2 productivas 3 23.08
Almacenamiento 1
- Dlstanua. 140 Total 14 100
Tiempo de ciclo 211.00
Total, de produccién 76 m3

Fuente: Elaboracion Propia
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Tal como se aprecia en la tabla 17, las actividades productivas aumentaron en
un 12.63% esto debido a que se utilizaron mas operacion, asi mismo se optimizé
el tiempo debido a la mejora en la planificacién y la reduccion de fallas de
mantenimiento, mejorando un total de 15 minutos por cada 76m? de afirmado,
siendo esto positivo para la empresa, ya que en 8 horas de trabajo se produce
un total de 161.42 m3, siendo de forma inicial un total de 172.89 m3, registrandose
una mejora de 11.47m?3 cada 8 horas de trabajo, siendo esto positivo para la
empresa y producir mas en la misma cantidad de tiempo, finalmente, se evalu6

el lead time a través del VSM, detallado a continuacion:

AACion

PROCESO DE AFIRMADO DE LA
EMPRESA LA JOYA S.A.C

ORDEN SEMANAL

PROCESO REALIZADO POR M3,

| 1

PRINCIPALES
CLIENTES DE LA
EMPRESA

RECEPCION DE
MATERIA PRIMA

@

©) yo/“ A\n ) o

RECEPCION ‘ DESGROSE ARROCERAS BATIDO ‘ CONTROL DE CARGUIO ZARANDEO ACOPIO

|
M M. M P . M

0.329min/m3 0.789min/m3 o527min/m3 o.395min/m3 o.08smin/m3 ©.086min/m3 0.132mingms 2.776 Min/m3
| Omin/m3 |

Figura 15. Value Stream Mapping Final del proceso de afirmado (anexo 30)

| Omin/m3 | |ﬂ.3§4mir\jm3 0.052min/m3

| 0 min/m3

|, | mmmmmmm

Fuente: Elaboracion Propia

En la figura 15, se aprecia el Value Stream Mapping mejorado, luego de haber
realizado la mejora a través de las herramientas que lograron reducir las mudas,
en la cual el cambio mas significativo con respecto al inicial es que el tiempo de
procesamiento por m2 se redujo en un 0.1954 por m3, siendo esto significativo
para la cantidad de volumen que tiene la empresa, por otro, esta mejora se
obtuvo por dos cosas puntuales: siendo la primera de ellas la reduccién en un
12% de actividades improductivas (lead time), y la optimizacion de otros

procesos, reduciendo asi lo tiempos de procesamiento y las mudas en el proceso
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de afirmado, al acabar el cuarto objetivo, se realizo el flujograma detallado del

tercer objetivo, detallado a continuacion:

EWPRERA LA JOTA

|

DISEMAR ¥
AFLICAR

RECUCC KN
DE MUDAS

HERRAMIENTAS
LEAN
[ —T——
[
rwchaic

| ek [Sa-

i
" u
Eirti, TWLERRE b LgeTesy

Figura 16. Flujograma detallado del tercer objetivo
Fuente: Elaboracion Propia

Luego de haber analizado el flujograma del procedimiento de la tesis, se realizé
el andlisis de los resultados obtenidos, detallandolo a continuacion:
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Tabla 18. Resultado detallado del tercer objetivo especifico.

Mejora realizada en el tercer objetivo

Herramienta

Sub
herramienta

¢Para qué se utiliz6?

Resultado obtenido

PLANEAMIENTO
Y CONTROL DE
LA PRODUCCION

Indicadores de
PyCP

Para conocer los
desperdicios y los
indicadores encontrados

Se lograron encontrar la mejora
de 3 mudas Lean, siendo estos la
espera, el talento no utilizado y la

sobreproduccién

Pronéstico de la
Demanda

Para poder conocer el
comportamiento de la
demanday las cantidades
que produce la empresa

Se analiz6 que existia 5 modelos
de prondstico que se adecuan al
tipo de produccién que tiene la
empresa

MAD y MAPE

Para conocer el pronéstico
mas adecuado para el tipo
de demanda

El pronéstico adecuado fue el
promedio movil doble, teniendo
un MAD de 1362.62 y un MAPE

de 4.09%

Plan Maestro de
Produccion

Para conocer las
cantidades brutas que se
necesita de materia prima

Se encontré la cantidad de
liberacién de pedido que va a
tener la empresa en los meses
de mejora.

MANTENIMIENTO
PRODUCTIVO
TOTAL

Indicadores de
TPM

Para conocer las mudas los
indicadores a mejorar

Se lograron mejorar 2 mudas,
siendo estos los defectos y el
sobre procesamiento

Capacitacion de
Mantenimiento

Para concientizar al
personal el base a las
mejoras de mantenimiento y

Se logré dictar un total de 9
capacitaciones y 13 horas de

Autébnomo e capacitacion
planificacion
Para reducir las horas . .
Se logroé reducir las fallas de la
Plan de muertas, causadas por las

Mantenimiento

paradas inapropiadas de las
maguinas

empresa en un 52% teniendo
mas horas de proceso.

Eficiencia
Global de los
equipos (OEE)

Para conocer la mejora del
mantenimiento en base a la
disponibilidad, calidad y
desempefio

Se tuvo una mejora en estos
indicadores de forma global, que
llego a que este indicador mejore

en un 90%

Entregas a
tiempo

Para conocer si toda la
mejora realizada redujo las
demoras de entrega de los

pedidos

Se mejor6 el tiempo de entrega,

de tal forma que al comparar las

entregas se tuvo una reduccion
de 24 entregas

Manual de
Buenas
Practicas

Para estandarizar la mejora
que se realizé en la
investigacion

Se logré estandarizar cada uno
de los procesos, realizando un
procedimiento de trabajo
adecuado.

Fuente: Elaboracion Propia

4.4 Evaluar la eficienciafinal del area de operaciones en laempresalLa Joya
2023

Finalmente, luego de haber aplicado la mejora se procedido a analizar los
registros de produccion (Anexo 31), correspondiente a los meses de Mayo a
Octubre, en donde la produccion fue continua todos los dias, viendo que la
mejora trajo como resultados que las ventas se acerquen mas a la produccion
esperada, posteriormente a ello se puede apreciar la eficiencia de los meses de
Mayo a Setiembre (anexo 32), debido que los meses correspondientes a

Setiembre y Octubre aun no se contabilizan en la empresa, todo ello detallado a
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continuacion:

Tabla 19. Resumen de la eficiencia inicial del proceso de afirmado

Resumen de la eficiencia final de la empresa La Joya S.A.C.

Materia Materia ” P.de S
s | prima | pime | T | e | v | manode] ETETE | or
ingresada | procesada obra

MAYO 51300 50346 52200 10.00 18.53 287.9 17.82 98.35 174.86
JUNIO 49608 48672 50400 9.70 18.78 278.7 18.08 98.50 174.57
JULIO 50598 49716 51300 9.68 18.54 287.7 17.98 98.77 172.83
AGOSTO 51660 50796 52200 9.71 19.03 287.9 18.56 99.16 179.03
SETIEMBRE 50220 49284 50400 9.73 18.40 282.8 18.02 99.93 174.37
OCTUBRE 49320 47484 49500 9.63 18.52 279.0 17.83 99.93 170.23
TOTAL 302706 296298 306000 9.74 18.63 | 1704.01| 18.05 99.11 174.31

Fuente: Elaboracion Propia

Tal como se aprecia en la tabla 19, se puede observar la eficiencia de los 5

primeros meses de produccion, en donde se observa que la produccién aument,

del mismo modo, también se puede observar que las horas de trabajo se

mantuvo, y que también el nUmero de trabajadores se tuvo de la misma forma,

por tal motivo la eficiencia de mano de obra fue de 18.63 m?hh lo que significa

que por cada trabajador el tiempo de producciébn se da por esta cantidad

aumentando significativamente, sumado a los controles dados en el manual de

buenas practicas, mas el control de produccion, hizo que la mejora se diera de

esta forma, asi mismo en la eficiencia se tuvo un puntaje de 99.11% esto debido

a gue se acerco la cantidad a lo que la empresa tenia planificado producir, esto

de forma positiva debido a la reduccion de fallas de los equipos involucrados en

el proceso, finalmente la eficiencia laboral, finalmente se realiz6 la comparacion

de la eficiencia, la cual se detalla en la siguiente tabla:

Tabla 20. Comparacion de la eficiencia en el proceso de afirmado

Resultados obtenidos con la eficiencia inicial Resultados obtenidos con la eficiencia final
Productividad | Productividad Productividad Productividad

Meses de mano de de costo de | Eficiencia Meses de mano de | Eficiencia

laboral
obra mano de obra obra

NOVIEMBRE 13.34 0.86 128.53 MAYO 17.82 0.98 174.86
DICIEMBRE 14.21 0.86 133.89 JUNIO 18.08 0.99 174.57
ENERO 14.58 0.81 138.23 JULIO 17.98 0.99 172.83
FEBRERO 14.14 0.80 134.81 AGOSTO 18.56 0.99 179.03
MARZO 14.71 0.82 138.21 SETIEMBRE 18.02 1.00 174.37
ABRIL 14.80 0.82 137.81 OCTUBRE 17.83 1.00 170.23

Fuente: Elaboracion Propia
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Tal como se aprecia en la comparacion de la tabla 20, en el mes de Noviembre
y Mayo, se tiene una diferencia de 4.48 m3/hh, esto debido a que los trabajadores
desde el primer mes de realizacion de la mejora ya comenzaron a tomar
conciencia de las oportunidades de mejora que se dan en la empresa, lo mismo
ocurrio con la eficiencia y es que al realizar la produccion sin paradas
inesperadas o descoordinaciones que habian antes, se logré mejorar, logrando
optimizar el proceso de produccion, produciendo mas en la misma cantidad de
tiempo, comprobando asi que cuando se reduce las mudas en una empresa,
estas logran mejorar la eficiencia. Para finalizar, se realiz6 el anélisis de
hipotesis, analizando el comportamiento existente entre la variable dependiente
y la influencia de la variable independiente, analizando cada uno de los valores,
todo ello detallado a continuacion:

Tabla 21. Tabla de analisis de descriptivos en la investigacion de Mudas

Descriptivos

Estadistico Desv. Error
Eficiencia inicial Media 0,8283542 0,001544
95% de intervalo de Limite inferior 0,80681

confianza para la media —— -
Limite superior 0,859145

Media recortada al 5% 0,86541

Mediana 0,82456

Varianza 0,000542

Desv. Desviacion 0,000254

Minimo 0,1163

Desv. Error promedio ,00354

Maximo 0,098546

Rango 0,0062

Rango intercuartil 0,001254

Asimetria 0,0045 0,315
Curtosis -0,09855 1,0563

Eficiencia final Media 0,991126 0,009854

95% de intervalo de Limite inferior 0,999315

confianza para la media

Limite superior 0,976542

Media recortada al 5% 0,96751

Mediana 0,94875

Varianza 0,0024

Desv. Desviacion 0,0042

Minimo 0,551

Desv. Error promedio ,000151

Maximo 0,91521

Rango 0,02411

Rango intercuartil 0,01553

Asimetria 0,00553 0,856
Curtosis 0,1142 2,0452

Fuente: SPSS
El andlisis dado del analisis descriptivo, tuvo al indicador de la productividad
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(eficiencia) como valor mas notorio, teniendo como media de la productividad
inicial de 0,8283542, siendo el menor valor 0,80681y mayor de 0,859145, siendo
el valor de la mediana de 0,82456, y finalmente la curtosis que es de -0,09855,
llamado platicurtica, del mismo modo se analizaron los datos de la productividad
final, analizando que los resultados se encuentran mas cerca de la media, por lo
cual a esto se le llama como desviacion leptocurtica; luego de ello se realizo el
andlisis de normalidad, la cual se realiz6 al tener menos de 30 muestras la
prueba de Shapiro Wilk, con un total de 12 datos a evaluar, correspondiente a
todo el tiempo de evaluacion:

Tabla 22. Prueba de normalidad y t de student

Prueba de muestras emparejadas

Prueba de normalidad Diferencias emparejadas (t de student)
Shapiro-Wilk 95% de intervalo de Correlacié
confianza de la T n gl (bilateral)
diferencia
Estadistico gl Sig. Inferior | Superior
Par 1 Productividad 0,8283 6 0,235 | -,07441 | -,009742 | 1.256 | 0,7852 10

inicial -

eficiencia

Productividad 0,9911 6 0,365

final — Eficiencia

Fuente: software Spss

De los datos obtenidos en la tabla de muestras emparejadas, el cual se refleja
los datos obtenidos en la empresa La Joya E.I.R.L, se aprecia que para un total
de 10° de libertad su valor t es de 1.8125, lo cual segun el valor de la
investigacion dado por el nivel de significancia y el intervalo de confianza, éste
da un valor de 1.256, Todo ello dado con un margen de error del 5%, Pudiendo
notar segun la prueba de normalidad te ambos lados de la investigacion presenta
una distribucion normal comparando las medias y logrando una significancia
menor a la significancia de la investigacion 0.05, Finalmente todos los resultados,
Sefialan que se aprueba la hipétesis alternativa siendo esta: La aplicacion de un
modelo de reduccion de mudas aumento la eficiencia en el area de operaciones
de la empresa La Joya E.l.R.L 2023, finalmente se realiz6 el flujograma del tltimo

objetivo detallando su desarrollo, presentado a continuacion:
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EMPRESA LA JOYA

-

PRODUCTIVID
AD FINAL

Registro de Produccién
(Se evalud la produccion
obtenida en los meses
de Junio a Setiembre)

Formato de
Productividad (Se analizo
los indicadores finales de
productividad dentro de

la empresa (P.M.O,
Eficiencia y P. Laboral)

Comparacion de la
productividad (Se
comparo la mejora de
los indicadores, siendo la
PMO una mejora de 4.48
y la eficiencia en un
16.47%

Anélisis Descriptivo (Se
La productividad analizo la media y la
mejoro? varianza de la
investigacion

S

Se vuelve a Muestras Emparejadas
realizar el (Se emparejo la muestra
s para conocer su nivel de
analisis de significancia y ver si se

mudas acepta |a hipotesis).

Se aprueba la
hipatesis?

—» FIN

NO

Figura 17. Flujograma detallado del cuarto objetivo

Fuente: Elaboracion propia

Tal como se aprecia en la figura 17, se detall6 toda la mejora dada en la
investigacion, donde se puede apreciar que efectivamente al aplicar el modelo
de mudas, la productividad de la empresa mejoro significativamente, siendo esto
positivo, para la empresa, y concluyendo de esta forma toda la mejora dada en
la empresa, por todo ello, se realiz6 la discusién para analizar los resultados
obtenidos con otros autores, finalmente, se realiz6 el andlisis de los resultados,

detallado s continuacion:
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Tabla 23. Resultado detallado del cuarto objetivo especifico.

Mejora realizada en el segundo objetivo

Herramienta

¢Para qué se utiliz6?

Resultado obtenido

Para conocer la cantidad de
produccién que tiene la empresa,

productividad de mano de obra,
eficiencia y productividad laboral

Registro de | asi como pardmetros de pedidos, | Se analizé la produccién en los
Produccién produccién esperada y meses de mayo a noviembre
trabajadores que participaron en
el proceso.
Se consiguié una mejora en la
Conocer la ratio de produccidn productividad de mano de obra
existente en base a los de 4.48 m3/hh, una mejora en la
Formato de o . . .
oficiencia indicadores de eficiencia: eficiencia de 8.79% y una mejora

en la productividad laboral de
34.9 m3/h, comprobando asi la
mejora al reducir las mudas

Fuente: Elaboracion Propia
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V. DISCUSION

Luego de haber realizado el resultado de los objetivos se procedio analizar
mediante la discusion, el cual el presentado a continuacion:

Para iniciar con el diagnadstico, se llevé a cabo un analisis del primer objetivo en
el cual, se efectud un registro de problemas, donde se identifico las principales
dificultades orientado a la muda que tiene la empresa, después se elaboro el
diagrama de Ishikawa para comprender las causas del principal problema que
es la baja eficiencia y paralelamente un Diagrama de Pareto para clasificar los
problemas mas notables que vienen a ser las largas horas de espera, mala
planificacion proveedores personal con poco conocimiento falta de
estandarizacion, en donde se implementaran las herramientas: Planeamiento y
control de la produccion y TPM para reducir el tiempo de ciclo ya que inicialmente
a través del VSM se detectd un tiempo de ciclo de 2,9714 min/m3. Del mismo
modo Arcos Pazmifio (2022) pusieron en efecto las herramientas LM en la cual
sus herramientas usadas inicialmente fueron las mismas que se aplicaron en
nuestra investigacion teniendo asi un tiempo de ciclo de ciclo inicial fue de 19.24
seg/kg (1.84 min/caja), en contraste de nuestro estudio ellos generaban un
tiempo mas extenso con una diferencia de 0.689 min/caja lo que representa que
tienen mas actividades sin beneficio y tiempos muertos en su proceso.

Para el segundo resultado, se comenz6 analizando el registro de produccioén el
cual como primera cuestion fue analizar si noté que la empresa trabaja de
manera diaria considerando también los dias domingo y algunos feriados, tras
ellos se saco los indicadores, el cual estuvo instaurado por los indicadores de la
eficiencia inicial, los cuales estuvieron compuestos por la eficiencia de mano de
obra, que adquirié un promedio de 14.30m3h-hombre el cual es un factor bajo,
dado que la empresa procura que este criterio sea mayor a 16m?3h-hombre,
posteriormente se analizo la eficiencia al cual tuvo un promedio de 82.83%, esto
debido a que los requerimientos que se solicitan en el area no llegan a tiempo lo
gue genera retrasos en el proceso productivo de afirmado, finalmente se evalta
la eficiencia laboral el cual tiene un promedio de 135.24 mm?3/h, sin embargo lo
principal es que la empresa tiene una capacidad productiva de hasta 140 m?/h,
y no puede llegar a este monto debido a que la empresa cuenta con bastantes

fallas y no cuenta con los respuestas adecuados para el proceso productivo y
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afirmado , cabe resaltar que la investigacion tuvo un tiempo de ejecucion de
noviembre del 2022 abril del 2023, considerando un total de 180 dias laborados,
de tal manera que lo expresado concuerda con el estudio que realizé Jia Yuik &
Puvanasvaran (2020), en el que ellos aspiraron alcanzar un incremento en la
eficiencia en la empresa Manantial's Tito en donde se apoyaron en hallar la
eficiencia de mano de obra inicial de los meses de junio a agosto que estimo un
valor de 457.9 lt/trabajador, por otro lado al hallar la eficiencia de energia
eléctrica fue de 6.4 It/kw, lo que significa que la eficiencia fue escasa, debido a
qgue al combinar ambos indices, di6 como resultado de 1.26 esto nos dice que la
empresa solo ganaba 0.26 soles por cada sol que gastaba, por ende se constata
lo mencionado por Dos Santos et al (2021) que expresa que la eficiencia es el
vinculo entre el nUmero de productos alcanzados y los recursos utilizados dentro
del proceso.

Para comenzar la evaluacion de las mudas en el tercer objetivo se empezo
realizando el andlisis de la moda de la planificacion, Encontrandose 3 mudas
muy importantes: La espera el talento no utilizado Y la sobreproduccion,
Encontrandose que cada uno de estos indicadores estaban por debajo del
operado por la empresa por tal motivos empezo realizando la evaluacion de
proveedores, encontrdndose un total de 7 proveedores y un puntaje menor del
50%, Lo cual se puede decir que es un resultado muy bajo para los intereses de
la empresa, Por tal motivo se empezo a realizar la planificacion y control de la
produccion, analizando la demanda de la empresa por un afio, encontrandose
que la empresa tiene una produccion linea uniforme debido a que no tienen
paradas en la produccion, Posteriormente a eso se realizo el prondstico para lo
cual se tom6 5 modelos de prondstico que se adecuan al tipo de demanda,
Siendo estas : El promedio mavil doble, el promedio mévil triple , el suavizado
exponencial 0,1, El suavizado exponencial 0,2 Y finalmente la regresion lineal,
Siendo la méas optima para la empresa El prondstico movil doble con un puntaje
de 4,09%, Luego de ello se analizo los costos de inventario y los costos de orden
de pedido para poder analizar en los costos que afectan directamente una orden
de compra, luego de ello se procedié a realizar el plan maestro de produccion
para saber las necesidades brutas de pedido de la firmado asi como la liberacion
de pedido que se tiene que realizar por parte de la empresa, por consiguiente se
concuerda con la investigacion de Kesek et al (2019) dado que su valor de
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cumplimento de la metodologia que estaba en un 28% logré ascender hasta un
buen nivel del 71% como consecuencia de la buena implementacion e
intervencion de los colaboradores de la empresa. Por otro lado, en la
investigacion de Mufioz-Arcentales et al (2022) obtuvieron una disminucién en
un 23,6% los desperdicios de actividad y retraso con la aplicacion de las 5s, en
cuanto a la presente investigacion se exteriorizaron los mismos desperdicios, en
el cual las 5s igualmente tuvo un efecto positivo al obtener la reduccién del
movimiento que se presentd en un principio con un tiempo de 1 hora 'y 2 min,
gue seguidamente bajé a 45 min empleados en los movimientos de los
colaboradores.

Seguidamente se emple6 el TPM con el objetivo de evitar o disminuir los
desperdicios hallados que son el sobre procesamiento y el talento no utilizado,
en donde se inicié evaluando al OEE inicial que dio un promedio de 79.13% a
causa de los errores ocasionados por las maquinas, en consecuencia de lo
evaluado primero el cumplimiento de esta herramienta se dio un 89% de su mal
manejo, por eso mismo se ejecutd fichas técnicas para la mejora, un
cumplimiento del mantenimiento planificado para evitar fallas y uno de calidad
para establecer pardmetros de acuerdo al manual, finalmente al realizar todo lo
planeado se volvié a realizar un OEE final con un 90.34% gracias a que las
maquinas ya no tuvieron errores, se redujo el tiempo de reparacion, entre otros,
Del mismo modo se realiz6 el plan de mantenimiento como parte del
mantenimiento planificado y las capacitaciones por parte del mantenimiento
autonomo todo ello dio un resultado positivo dentro de la empresa logrando de
esta forma reducir los desperdicios de sobre procesamiento y defectos lo cual
mejoraron positivamente dentro de la empresa. Es por ello que se coincide con
el articulo de Seifullina et al (2018), el cual manifiesta que al ejecutar el
mantenimiento preventivo y el mantenimiento autonomo (pilares del TPM),
aportan al aumento del factor de calidad de 49.44% a 94.64%, factor de
rendimiento de 76.68% a 93.34% y el factor de disponibilidad de 86.70% a
96.88%, alcanzando el crecimiento del OEE que al principio estaba con 32.86%
hasta llegar a 85.85%. Los dos estudios se obtuvieron incrementos en el OEE a
través de la aplicacion de los pilares del TPM, sin embargo, en contraste del
estudio nombrado previamente, el nuestro abarcé un fundamento mas que viene

a ser el Mantenimiento de Calidad que no repercutié con su aplicaciéon, de esta
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manera se obtuvo una divergencia positiva en ambos estudios, no obstante, la
mas dominante fue de Canahua con una diferencia de 52.99%.

Para finalizar, se tiene el ultimo objetivo, el cual busc6 evaluar y comparar la
productividad, una vez aplicado las estrategias Lean para reducir las mudas,
para ello se realizé el analisis de los tiempos en los meses finales, empezando
por el cursograma analitico, el cual se redujo las actividades improductivas en
un total de 11.47m?3 cada 8 horas de trabajo, siendo esto positivo a largo plazo;
luego de ello, se analizaron la mejora de la productividad dada en la mano de
obra, la cual fue de 4.48 m3/h.h, lo cual fue positivo ya que da como resultado de
gue los trabajadores se concientizaron adecuadamente respecto a las mejoras
del proceso, y se logré6 mejorar los 16m3h-hombre que se tenia pensado
inicialmente, luego de ella se tiene la eficiencia el cual tuvo una mejora de
16.28% debido a todas las mejoras realizadas, y a los planes tanto de
mantenimiento como de planificaciébn implementados adecuadamente en la
empresa, finalmente la productividad laboral, la cual tuvo una mejora de 39.0693
m3h, siendo esta la produccién mas obtenida diariamente, pudiendo decir que
las mejoras lograr incrementar la productividad, sin embargo la mejora tiene
discrepancias con la investigacion dada por Arcentales et al (2022), sefala en
su investigacion que la mejora que obtuvo al reducir las mudas, estuvieron
enfocadas en la atencion al cliente, la cual si bien es cierto tiene una relacion
bastante fuerte, no es la finalidad que se le debe dar a la reduccion de mudas,
ya que la finalidad de esta es crear una filosofia de buenas practicas dadas en
todo el proceso; del mismo modo con la investigacion que si se guarda relacion
es la dada por Kesek et al (2019), el cual en su investigacién realizadas a
minerias, realizo la mejora de las mudas a través de la metodologia six sigma, el
cual estuvo enfocada en la productividad, dando como resultado una mejora

9.56% generando ganancias positivas a la empresa.
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VI. CONCLUSIONES

Luego de realizar la discusion se procedi6 a redactar las conclusiones, las cuales

son los resultados obtenidos en el alcance de la investigacion:

1. En el primer objetivo, se pudo identificar que se tuvieron 12 problemas
importantes, identificando que no se planificaba los repuestos de las
maquinas ni mucho menos se planificaba el mantenimiento de las
maquinas, siendo el proceso de afirmado el proceso critico, el cual al ser
evaluado mediante el Value Stream Mapping se tuvo un tiempo de ciclo
de 2,9714 min/m3, el cual tiene mas del 40% de lead time, siendo las
mudas encontradas: la espera, el sobre procesamiento, los defectos,
sobreproduccion y el talento no utilizado.

2. La productividad inicial, se dio entre los meses de Noviembre 2022 a Abril
2023, empezando con la productividad de mano de obra el cual tiene un
promedio de 14.30m%h-hombre el cual es un factor bajo, dado que la
empresa procura que este criterio sea mayor a 16m3h-hombre,
posteriormente se analizé la eficiencia al cual tuvo un promedio de
82.83%, esto debido a que los requerimientos que se solicitan en el area
no llegan a tiempo lo que genera retrasos en el proceso productivo de
afirmado, finalmente se evalGa la eficiencia laboral el cual tiene un
promedio de 135.24 mm?3h, sin embargo estos valores son muy bajos
generados por las mudas.

3. Se realiz6 la implementacion de las herramientas Lean, para reducir las
mudas, empezando con la planificacién y control de la produccién, en el
cual se buscoé reducir las mudas de espera, teniendo una reduccién de
6.45 entre cada producto de retraso, por otro lado en el talento no utilizado
se tuvo una mejora de 88.89% habiendo realizado 8 capacitaciones en
total, por otro lado la sobreproduccién teniendo una mejora del 21.52% de
mejora de producto zarandeado; del mismo modo, como segunda
herramienta Lean se aplicé el Mantenimiento productivo Total en el cual
se realiz6 el analisis de las mudas de Defectos, teniendo una falla cada
169.29 horas, mejorando en 109.61 horas luego de la mejora del plan, del
mismo modo en el sobre procesamiento, mejorando este indicador en un

11.93% con respecto a los pedidos, pudiendo decir que la mejora dada en
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la empresa fue positiva.

La productividad final se determin6 en los meses de Mayo a Octubre del
afio 2023, el cual la productividad de mano de obra, la cual fue de 4.48
md/h.h, lo cual fue positivo ya que da como resultado de que los
trabajadores se concientizaron adecuadamente respecto a las mejoras
del proceso, y se logré mejorar los 16m?3/h-hombre que se tenia pensado
inicialmente, luego de ella se tiene la eficiencia el cual tuvo una mejora de
16.28% debido a todas las mejoras realizadas, y a los planes tanto de
mantenimiento como de planificacion implementados adecuadamente en
la empresa, finalmente la productividad laboral, la cual tuvo una mejora
de 39.0693 msh, siendo esta la producciéon mas obtenida diariamente,
pudiendo decir que las mejoras lograr incrementar la productividad
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Vil.  RECOMENDACIONES

Para finalizar se realizo las recomendaciones con la finalidad que la mejora se

siga dando dentro de la empresa, las cuales se detallé a continuacién:

Se recomienda seguir con las mejoras de las mudas a través de las herramientas
Lean, las cuales debido a los problemas encontrados seria adecuado aplicar
metodologias tales como: Kanban, Just in Time y Jidoka, ya que de esta forma
se reducira los tiempos de espera, optimizando de forma positiva el proceso.

Realizar capacitaciones de forma rutinaria al personal en relaciébn con las
estrategias de planificacibn y de mantenimiento planificado/auténomo,
considerando temas que ayuden a mejorar los procedimientos de trabajo y se
reduzca los tiempos de parada de los equipos.

Se recomienda el uso de mas pilares de mantenimiento, por parte de la empresa,
con la finalidad de mejorar la calidad, el servicio y las practicas de seguridad
dados en los equipos, todo ello con la finalidad de mejorar la eficiencia global de
los equipos y asi mejorar cada uno de los indicadores de productividad de la
empresa La Joya S.A.C.

Mantener el constante monitoreo de los indicadores de productividad, asi como
del lead time y tack time del proceso productivo, con el propésito de reconocer
las oportunidades de mejora en la linea de produccién de afirmado, del mismo
modo seguir en vigencias la aplicacién de las herramientas de relacionadas con
la eliminacion y reduccién de desperdicios, con la finalidad de mejorar la

produccién de la empresa.
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ANEXOS

Anexo 1. Matriz de operacionalizacion de variables

; , , ESCALA
VARIABLES DEFINICION DEFINICION DIMENSIO
INDICADORES DE
DE ESTUDIO CONCEPTUAL OPERACIONAL N )
MEDICION
Para la realizacién de las Diagrama de
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mudas, se elaboro Ishikawa
; Nominal
Las mudas son | mediante tres Historial de fall
. . . i ISstorial ae tallas
aquellos que se|dimensiones: siendo la Registro de Fallas — ¥ de fallas de las maquinas
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: . % de actividades productivas iniciales
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. . M =
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NTE: Mudas | mejorar la calidad de | modo para la ejecucion se Planear Actividades Programadas de mejora Nominal
los productos, | elaboré el procedimiento de error de pronostico =prO"OStlf‘;CO"menoferr"r*100%
reducir tiempos de |PHVA, teniendo en el totd eprfm?mw
. L, N |Real — Pronéstico
espera y crear|planear la ejecucion del MAD = " Rzt
. . azon
procedimientos  de | planeamiento y control de L
trabajo 6ptimos para | la produccion y el TPM, en D2: Inventario de seguridad: 1.S=OL*Z* | —
toda empresa |el cual en el hacer se| Elecucion Hacer P MP. = N°de unidades semanales
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La eficiencia, es aquella investigacion se analizara la Mano de Obra de HH « can de H
que busca alcanzar los eficiencia de mano de obra ya que M b
it _ . . xtrabaja p
DEPENDIENTE: Ob.J.etNOS de una empresa, se buscard su optimizacion, la d2 Eficiencia Ef i6n da * trabaja Razon
. . utilizando un poco | . . . J
Eficiencia . eficiencia en base a lo esperado y
cantidad  de - recursos, finalmente la ratio laboral para ver Hnianei
(Toledo Lopez, 2019) . . oral p Eficiencia obt )
si la mejora ha reducido las horas d3 ivi Labo Razoén
Laboral liza

hombre en el proceso.




Anexo 2. Registro de Problemas

REGISTRO DE PROBLEMAS ENCONTRADOS
N° FECHA OCURRENCIA PROBLEMA PROCESO
Personal no sabe cdmo reaccionar ante PERSONAL CON
1 situaciones propias del proceso CONOCIMIENTO AFIRMADO
prop P EMPIRICO
) Demora en la entrega de materiales por PROVEEDORES OVER
parte de los proveedores
Parada de la zaranda por falta de CONSTANTES FALLAS
3 mantenimiento DE LA ZARANDA AFIRMADO
4 No se planifica los materiales para el MALA PLANIFICACION OVER
proceso
5 Demora causada por las paradas dadas | CONSTANTES FALLAS OVER
por la excavadora DE EXCAVADORA
La estandarizacion del proceso (tamafios FALTA DE
6 de piedras desiguales) ESTANDARIZACION AFIRMADO
PROCEDIMIENTOS DE
7 Material con tamafio desigual TRABAJOS AFIRMADO
DEFECTUOSOS
3 Demora en la entrega de materiales por PROVEEDORES AFIRMADO
parte de los proveedores
. . . NO CUENTA CON
9 No se tiene registro de los materiales REGISTRO OVER
. FALTA DE
10 No se mide las mudas INDICADORES OVER
Personal no sabe cédmo reaccionar ante PERSONAL CON
1 situaciones propias del proceso CONOCIMIENTO AFIRMADO
prop P EMPIRICO
12 No se planifica los materiales para el MALA PLANIFICACION AFIRMADO
proceso
. . FALTA DE
13 Parametros no establecidos en el proceso PARAMETROS AFIRMADO
14 Demora en la entrega de materiales por PROVEEDORES OVER
parte de los proveedores
. e FALTA DE MEDICION
15 No se mide la planificacion DE PLANIFICACION OVER
Personal no sabe cédmo reaccionar ante PERSONAL CON
16 situaciones propias del proceso CONOCIMIENTO AFIRMADO
prop P EMPIRICO




No se planifica los materiales para el

17 MALA PLANIFICACION AFIRMADO
proceso
La estandarizacion del proceso (tamafios FALTA DE
1 AFIRMAD
8 de piedras desiguales) ESTANDARIZACION ©
. - . FALTA DE
19 No se mide la eficiencia INDICADORES OVER
20 Demora en la entrega de materiales por PROVEEDORES OVER
parte de los proveedores
Demora causada por las paradas dadas | CONSTANTES FALLAS
21 por la excavadora DE EXCAVADORA AFIRMADO
. . CONTAMINACION
22 Excesivo ruido en el proceso SONORA OVER
La estandarizacion del proceso (tamafios FALTA DE
2 AFIRMAD
3 de piedras desiguales) ESTANDARIZACION ©
Demora causada por las paradas dadas | CONSTANTES FALLAS
24 por la excavadora DE EXCAVADORA AFIRMADO
Personal no sabe como reaccionar ante PERSONAL CON
25 situaciones propias del proceso CONOCIMIENTO OVER
prop P EMPIRICO
26 No se planifica los materiales para el MALA PLANIFICACION OVER
proceso
Parada de la zaranda por falta de CONSTANTES FALLAS
27 mantenimiento DE LA ZARANDA AFIRMADO
)8 Demora en la entrega de materiales por PROVEEDORES AFIRMADO
parte de los proveedores
29 Excesivo polvo en el area MEDIO AMBIENTE AFIRMADO
30 No se planifica los materiales para el MALA PLANIFICACION OVER

proceso




Anexo 3. Diagrama de Ishikawa

DIAGRAMA DE ISHIKAWA DE LOS PROBLEMAS EN LA EMPRESA LA JOYA SAC

AP
A




Anexo 4. Diagrama de Pareto

PROVEEDORES 5 16.67% 16.67% 80%
PERSONAL CON CONOCIMIENTO o o
EMPIRICO 5 16.67% 33.33% 30%
CONSTANTES FALLAS 5 16.67% 50.00% 80%
MALA PLANIFICACION 4 13.33% 63.33% 80%
FALTA DE ESTANDARIZACION 3 10.00% 73.33% 80%
FALTA DE INDICADORES 2 6.67% 80.00% 80%
CONTAMINACION SONORA 1 3.33% 83.33% 80%
FALTA DE MEDICION 1 3.33% 86.67% 80%
FALTA DE PARAMETROS 1 3.33% 90.00% 80%
MEDIO AMBIENTE 1 3.33% 93.33% 80%
NO CUENTA CON REGISTRO 1 3.33% 96.67% 80%
PROCEDIMIENTOS DEFECTUOSOS 1 3.33% 100.00% 80%
TOTAL 30 100.00%
35 120.00%
30 100.00%
é 5 e e e e e G e e Qe e @eee®  80.00%
< 20 60.00%
S 15
£ 0 40.00%
5 20.00%
0 - - - - - | ] — — — — — — 0.00%
oqié Ooé. »\Y% (>0e (>Oe o‘g? S (>O$ /3‘0% <§\% é&o é\oq
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Anexo 5. Cursograma Analitico del proceso de afirmado

CURSOGRAMA ANALITICO INICIAL DEL PROCESO DE AFIRMADO DE LA EMPRESA LA JOYA

DIGRAMAN D01 OPERARID / MATERIAL f EQUIPD
RESUMEN
HOWJA NOM:01 ACTIVIDAD Aetual (ACTWIDADES | Cantidad Porcentajes
BBJETC: Acopiar Afirmade de bugna cdidad Dperdin i
Transpote 3 Avidaes
Espera 0 (o dieas g £4.29%
ELABORADD PCR: Femandezy R amirez Inspecen 1 P
METODD: ACTUAL DAP Amacenmierto |2
Aividades no
DRECCION: Dtenda | W0 | pregudies | BTtk
LUGAR; Chimboteféncash
Matena pima: Almado Tiempo deado | 22600 Tl " 1%
APROBADQ POR: .
Total de produccon Tfm3
FECHA '
SIMBOLO
PROCESQ TlEHPO DISTANCIA OBSERVACIONES
(min) (metros) D |:>
Recepcion de M ateria Prima 30 X
B0 )L\
Desgrose.
—
Demora en formar armoceras A >)(
—
Foriar Arroceras. 3 al
Humedecer arroceras. il
n k|
Batic. ——
—
-
Almacena tempora mente
5 x|
Warificacion de humedad.
Carguis. : X::
Acarren. 4 50 —
Zaranden. § 1|
| ; ‘]
Carguio. —
Acarren. i 00 —
Acopio, 5 I
TOTAL 236 140 b 0 1 3 i




RECEPCION DE
MATERIA PRIMA

Anexo 6. Value Stream Mapping del proceso de afirmado

PRINCIPALES
CLIENTES DE LA
EMPRESA

RECEPCION

DESGROSE ARROCERAS BATIDO CONTROL DE CARGUIO ZARANDEO ACOPIO
[’ CALIDAD
s e WS e e e
MATERIAL DE 76 M3
GRAM GRANULOMETRIA
T 0,394 minf=d Tii= O FEelvrsinferid T O irym 3 TO= 0395 misyimd: T (L0ES iy Tid= 0218 minfm3 Tidm D114 minfemd o= 0L06S sinfm3
D= EI6 i Ci=026 min CfD=216 mis =216 mis L0=0TE =in =125 wiin = E2G i EFE=025 win
[ Hi=5 M-8 =2 =i [ himi =3
k=1 =1 =1 MA=1 Hrd=0 =2 L L
0.304min/m3 8. Ffminm3 85 EIminim 8395 minim 06 minim B36Emin/m 8% min/m3
Drmingm3 .38 drmin/m3 @ min/m3 Gmin/m3 BO52Emingm3 D03 Emingm3 O.0ESminfm3




Anexo 7. Formato de analisis de los desperdicios.

Desperdicios mas importantes encontrados en la empresa La Joya E.l.LR.L.

Problema

Desperdicios
Encontrados

Icono

Alternativa de Mejora

PROVEEDORES

Espera, Talento no
Utilizado

®0

Para mejorar los problemas

causados por los
proveedores se les evaluara
y capacitara para su mejora

PERSONAL CON
CONOCIMIENTO
EMPIRICO

Talento no Utilizado,
Defectos

XS,

Se evaluara los
conocimientos del personal
y se mejorara los
procedimientos de trabajo.

CONSTANTES FALLAS

Defectos,
Sobreprocesamiento,
Espera

Q06

Se realizara la mejora a
traves del mantenimiento
productivo total en la
empresa.

MALA
PLANIFICACION

Sobreproduccién, Espera

06

Se realizara la evaluacion
de la planificacion de la
produccion y se utilizara

estrategias de mejora.

FALTA DE
ESTANDARIZACION

Defectos, Espera,
Sobreprocesamiento

0006

Se realizara un manual
donde los procedimientos se
estandarizaran en beneficio

de la empresa.




Anexo 8. Registro de eficienciainicial

REGISTRO DE PRODUCCION DE LA EMPRESA LA JOYAE.LR.L. REALIZADO
REVISADO
MATERIA MATERIA N° DE EOSTR IRDTAS OIS
DE DE PRODUCCION | UTILIZADAS
MES | FECHA PRIMA PRIMA TRABAJA-
INGRESADA | PROCESADA | DORES O I EN EL
HOMBRE | HOMBRE PROCESO
01/11/2022 666 630 10 17.82 10.1 720 10.1
02/11/2022 1368 1260 10 17.717 10.13 1620 10.13
03/11/2022 1512 1440 10 17.82 10.1 1620 10.1
04/11/2022 1170 1098 9 22.73 8.8 1620 8.8
05/11/2022 1620 1458 10 8.82 10.2 1620 10.2
06/11/2022 522 486 8 43.77 5.14 720 5.14
07/11/2022 1314 1260 10 17.65 10.2 1620 10.2
08/11/2022 1512 1422 10 18.37 9.8 1620 9.8
09/11/2022 1314 1224 10 17.91 10.05 1620 10.05
10/11/2022 1494 1458 10 17.75 10.14 1620 10.14
11/11/2022 1188 1080 10 18.18 9.9 1620 9.9
12/11/2022 1620 1458 10 17.77 10.13 1620 10.13
13/11/2022 594 558 8 22.96 49 720 4.9
NOV 14/11/2022 1314 1260 10 18.95 95 1620 9.5
IEM L15/11/2022 1512 1422 10 17.87 10.07 1620 10.07
BRE |16/11/2022 1314 1224 10 21.69 8.3 1620 8.3
17/11/2022 1494 1458 10 17.82 10.1 1620 10.1
18/11/2022 1188 1080 9 19.61 10.2 1620 10.2
19/11/2022 1620 1458 10 20.45 8.8 1620 8.8
20/11/2022 684 630 8 21.80 5.16 720 5.16
21/11/2022 1296 1260 10 17.79 10.12 1620 10.12
22/11/2022 1548 1422 10 19.35 9.3 1620 9.3
23/11/2022 1314 1224 10 17.82 10.1 1620 10.1
24/11/2022 1494 1458 10 17.75 10.14 1620 10.14
25/11/2022 1188 1080 9 20.20 9.9 1620 9.9
26/11/2022 1620 1458 10 17.63 10.21 1620 10.21
27/11/2022 594 540 8 21.80 5.16 720 5.16
28/11/2022 1566 1404 10 18.37 9.8 1800 9.8
29/11/2022 1278 1242 10 18.18 9.9 1800 9.9
30/11/2022 1440 1386 10 17.68 10.18 1800 10.18
01/12/2022 1242 1098 10 18.05 9.97 1620 10
02/12/2022 1368 1260 10 17.65 10.2 1620 10
03/12/2022 1512 1440 10 18.20 9.89 1620 10
04/12/2022 630 558 7 13.82 9.3 720 5
05/12/2022 1620 1458 10 17.82 10.1 1620 10
06/12/2022 1134 936 8 45.27 497 1620 10
07/12/2022 1314 1260 10 17.79 10.12 1620 10
08/12/2022 1512 1422 10 17.82 10.1 1620 10
ED"\ACB' 09/12/2022 1314 1224 10 18.09 9.95 1620 10
RE | 10/12/2022 1494 1458 10 17.79 10.12 1620 10
11/12/2022 702 666 8 22.68 4.96 720 5
12/12/2022 1620 1458 10 17.48 10.3 1620 10
13/12/2022 774 720 9 19.74 10.13 1620 10
14/12/2022 1314 1260 10 18.56 9.7 1620 10
15/12/2022 1512 1422 10 17.96 10.02 1620 10
16/12/2022 1314 1224 10 21.69 8.3 1620 10
17/12/2022 1494 1458 10 17.82 10.1 1620 10
18/12/2022 666 612 8 21.63 5.2 720 5




19/12/2022 1620 1458 10 20.45 8.8 1620 10
20/12/2022 1386 1278 8 21.80 5.16 1620 10
21/12/2022 1296 1260 10 17.79 10.12 1620 10
22/12/2022 1548 1422 10 19.35 9.3 1620 10
23/12/2022 1314 1224 10 17.82 10.1 1620 10
24/12/2022 1494 1458 10 17.75 10.14 1620 10
25/12/2022 648 594 8 11.36 9.9 720 5
26/12/2022 1620 1458 10 17.63 10.21 1620 10
27/12/2022 774 720 8 21.80 5.16 1620 10
28/12/2022 1566 1404 10 18.37 9.8 1620 10
29/12/2022 1278 1242 10 18.18 9.9 1620 10
30/12/2022 1440 1386 10 17.68 10.18 1620 10
31/12/2022 1242 1170 10 17.68 10.18 1620 10
02/01/2023 1620 1458 10 20.45 8.8 1800 10
03/01/2023 1512 1422 10 18.20 9.89 1800 10
04/01/2023 1422 1368 10 8.98 10.02 1800 10
05/01/2023 1620 1458 10 17.82 10.1 1800 10
06/01/2023 1674 1584 10 17.63 10.21 1800 10
07/01/2023 1314 1260 10 17.79 10.12 1800 10
08/01/2023 828 720 8 45.36 4.96 900 5
09/01/2023 1314 1224 10 18.09 9.95 1800 10
10/01/2023 1494 1458 10 17.79 10.12 1800 10
11/01/2023 1620 1458 10 8.91 10.1 1800 10
12/01/2023 1620 1458 10 17.48 10.3 1800 10
13/01/2023 774 720 9 19.74 10.13 1800 10
14/01/2023 1314 1260 10 18.56 9.7 1800 10
15/01/2023 918 792 8 43.27 5.2 900 5
ENE | 16/01/2023 1314 1224 10 21.69 8.3 1800 10
RO | 17/01/2023 1494 1458 10 17.82 10.1 1800 10
18/01/2023 1620 1458 10 8.91 10.1 1800 10
19/01/2023 1620 1458 10 20.45 8.8 1800 10
20/01/2023 1386 1278 8 11.07 10.16 1800 10
21/01/2023 1296 1260 10 17.79 10.12 1800 10
22/01/2023 828 720 8 45.92 4.9 900 5
23/01/2023 1314 1224 10 17.82 10.1 1800 10
24/01/2023 1494 1458 10 17.75 10.14 1800 10
25/01/2023 1494 1458 10 8.88 10.14 1800 10
26/01/2023 1620 1458 10 17.63 10.21 1800 10
27/01/2023 774 720 8 21.80 5.16 1800 10
28/01/2023 1566 1404 10 18.37 9.8 1800 10
29/01/2023 828 720 8 45.36 4.96 900 5
30/01/2023 1440 1386 10 17.68 10.18 1800 10
31/01/2023 1242 1170 10 17.68 10.18 1800 10
FEB | 01/02/2023 1242 1098 9 20.06 9.97 1800 10
RER | 02/02/2023 1368 1260 10 17.65 10.2 1800 10
0 03/02/2023 1512 1440 10 18.20 9.89 1800 10




04/02/2023 1512 1422 10 8.91 10.1 1800 10
05/02/2023 990 918 8 43.19 5.21 900 5
06/02/2023 1134 936 9 2012 9.94 1800 10
07/02/2023 1314 1260 10 17.79 10.12 1800 10
08/02/2023 1512 1422 10 17.82 10.1 1800 10
09/02/2023 1314 1224 10 18.09 9.95 1800 10
10/02/2023 1494 1458 10 17.79 10.12 1800 10
11/02/2023 1512 1422 10 8.98 10.02 1800 10
12/02/2023 828 720 8 45.36 4.96 900 5
13/02/2023 1602 1512 10 17.77 10.13 1800 10
14/02/2023 1314 1260 10 18.56 9.7 1800 10
15/02/2023 1512 1422 10 17.96 10.02 1800 10
16/02/2023 1314 1224 10 21.69 8.3 1800 10
17/02/2023 1494 1458 10 17.82 10.1 1800 10
18/02/2023 1548 1422 10 9.68 9.3 1800 10
19/02/2023 918 792 8 43.27 5.2 900 5
20/02/2023 1386 1278 10 8.85 10.17 1800 10
21/02/2023 1296 1260 10 17.79 10.12 1800 10
22/02/2023 1548 1422 10 19.35 9.3 1800 10
23/02/2023 1314 1224 10 17.82 101 1800 10
24/02/2023 1494 1458 10 17.75 10.14 1800 10
25/02/2023 1278 1242 10 9.09 9.9 1800 10
26/02/2023 828 720 8 43.35 5.19 900 5
27/02/2023 774 720 9 9.87 10.13 1800 10
28/02/2023 1566 1404 10 18.37 9.8 1800 10
01/03/2023 1242 1098 10 18.05 9.97 1800 10
02/03/2023 1386 1278 8 23.01 9.78 1800 10
03/03/2023 1512 1440 10 18.20 9.89 1800 10
04/03/2023 1566 1404 10 9.18 9.8 1800 10
05/03/2023 990 918 7 49.26 5.22 900 5
06/03/2023 1134 936 8 22.23 10.12 1800 10
07/03/2023 1314 1260 10 17.79 10.12 1800 10
08/03/2023 1512 1422 10 17.82 10.1 1800 10
09/03/2023 1314 1224 10 18.09 9.95 1800 10
10/03/2023 1494 1458 10 17.79 10.12 1800 10
F,{\AZ% 11/03/2023 1512 1422 10 8.91 10.1 1800 10
12/03/2023 828 720 8 45.36 4.96 900 5
13/03/2023 1584 1530 10 17.77 10.13 1800 10
14/03/2023 1314 1260 10 18.56 9.7 1800 10
15/03/2023 1512 1422 10 17.96 10.02 1800 10
16/03/2023 1314 1224 10 21.69 8.3 1800 10
17/03/2023 1494 1458 10 17.82 10.1 1800 10
18/03/2023 1386 1278 8 11.50 9.78 1800 10
19/03/2023 918 792 8 43.27 5.2 900 5
20/03/2023 1566 1458 10 9.09 9.9 1800 10
21/03/2023 1296 1260 10 17.79 10.12 1800 10




22/03/2023 1548 1422 10 19.35 9.3 1800 10
23/03/2023 1314 1224 10 17.82 10.1 1800 10
24/03/2023 1494 1458 10 17.75 10.14 1800 10
25/03/2023 1512 1422 10 8.98 10.02 1800 10
26/03/2023 828 720 8 4592 49 900 5
2710312023 1674 1620 10 8.74 10.3 1800 10
28/03/2023 1566 1404 10 18.37 9.8 1800 10
29/03/2023 1278 1242 10 18.18 99 1800 10
30/03/2023 1440 1386 10 17.68 10.18 1800 10
31/03/2023 1314 1260 10 18.56 97 1800 10
01/04/2023 1620 1458 10 17.82 10.1 1800 10
02/04/2023 990 918 7 27.65 9.3 900 5
03/04/2023 1512 1440 10 18.20 9.89 1800 10
04/04/2023 1314 1224 10 8.91 10.1 1800 10
05/04/2023 1620 1458 10 17.82 10.1 1800 10
06/04/2023 1134 936 8 4527 497 1800 10
07/04/2023 1314 1260 10 17.79 10.12 1800 10
08/04/2023 1512 1422 10 17.82 10.1 1800 10
09/04/2023 828 720 8 45.36 4.96 900 5
10/04/2023 1494 1458 10 17.79 10.12 1800 10
11/04/2023 1566 1404 10 9.18 9.8 1800 10
12/04/2023 1620 1458 10 17.48 10.3 1800 10
13/04/2023 774 720 9 19.74 10.13 1800 10
14/04/2023 1314 1260 10 18.56 97 1800 10

ABR | 15/04/2023 1512 1422 10 17.96 10.02 1800 10

IL | 16/04/2023 918 792 8 4327 52 900 5
17/04/2023 1494 1458 10 17.82 10.1 1800 10
18/04/2023 1314 1260 10 9.28 97 1800 10
19/04/2023 1620 1458 10 20.45 8.8 1800 10
20/04/2023 1386 1278 8 21.80 5.16 1800 10
21/04/2023 1296 1260 10 17.79 10.12 1800 10
22/04/2023 1548 1422 10 19.35 9.3 1800 10
23/04/2023 828 720 8 22.73 99 900 5
24/04/2023 1494 1458 10 17.75 10.14 1800 10
25/04/2023 1620 1458 10 8.81 10.21 1800 10
26/04/2023 1620 1458 10 17.63 10.21 1800 10
27/04/2023 774 720 8 21.80 5.16 1800 10
28/04/2023 1566 1404 10 18.37 9.8 1800 10
29/04/2023 1278 1242 10 18.18 99 1800 10
30/04/2023 864 810 8 22.73 99 900 5




Anexo 9. Eficiencia Inicial

FORMATO DE EFICIENCIA DE LA EMPRESA LA JOYA E.LRL RESLIZAD0
REVISADO
COST | TOTAL HORAS [ cooer
MATERIA | MATERIA |\, o | ODE | DE |PRODUCC | UTiLizAD | ‘2] EFICIEN
ME | ccoua | PRMA | PRIMA | o 8O8 | HORA | HORA | ION | ASEN | [WOS | EFICEN | CIA
s INGRESA | PROCES | Ao s S | ESPERAD | EL o CIA | LABORA
DA ADA HOMB | HOMB | A | PROCES | oF L
RE | RE 0
012 9
o | 666 630 10 1782 | 101 | 720 101 | 624 | 9250% | 6238
2021 qaes | 1260 10 1777 | 1043 | 1620 | 1043 | 1244 | 84.44% | 12438
Q21 s12 | a0 10 1782 | 101 | 1620 101 | 1426 | 93.33% | 14257
W2l 1m0 | 10 9 273 | 88 | 1620 88 | 1386 | 7222% | 12477
05 1012/2 1620 1458 10 882 | 102 | 1620 102 | 1429 | 100.00% | 14294
2| 522 486 8 4377 | 514 | 720 544 | 1182 | 7250% | 9455
2| 4z | 2s0 10 1765 | 102 | 1620 102 | 1235 | 81.11% | 12353
B2 s12 | a2 10 1837 | 98 | 1620 98 | 1451 | 9333% | 145.10
021 1314 1224 10 1791 | 1005 | 1620 1005 | 1248 | 81.11% | 121.79
10”012/2 1494 1458 10 1775 | 1014 | 1620 1044 | 1438 | 9222% | 143.79
2| s 1080 10 1818 | 99 1620 99 1091 | 7333% | 109.09
12”012/2 1620 1458 10 1777 | 10413 | 1620 1043 | 1439 | 10000% | 143.93
el s 558 8 2296 | 49 720 49 | 1423 | 8250% | 11388
4R ;
| 1314 | 1260 10 1895 | 95 | 1620 95 | 1326 | 81.11% | 13263
No 2| st 1422 10 1787 | 1007 | 1620 1007 | 1442 | 9333% | 14121
we | 2 s |tz 10 2169 | 83 | 1620 83 | 1475 | 81.11% | 147.47
17”012/2 1494 1458 10 1782 | 101 | 1620 104 | 1444 | 9222% | 144.36
B2 s | 1080 9 1961 | 102 | 1620 | 102 | 1176 | 7333% | 10588
e 1620 | tase 10 2045 | 88 | 1620 88 | 1657 | 10000% | 16568
20121 64 630 8 2180 | 516 | 720 516 | 1526 | 9500% | 122.09
221 296 | 1260 10 1779 | 1042 | 1620 | 1042 | 1245 | 80.00% | 12451
221 s | 42 10 1935 | 93 | 1620 93 | 1529 | 9556% | 152.90
221 1314 1224 10 1782 | 101 | 1620 104 | 1212 | 8141% | 121.19
241112 9
| 1494 | 1458 10 1775 | 1044 | 1620 | 1044 | 1438 | 9222% | 14379
221 1188 1080 9 2020 | 99 1620 99 1242 | 7333% | 109.00
P21 620 | 1458 10 1763 | 1021 | 1620 | 1021 | 1428 | 100.00% | 142.80
21f 1012/2 594 540 8 2180 | 5.16 720 516 | 1308 | 8250% | 104.65
2821 1566 1404 10 1837 | 98 1800 98 1433 | 87.00% | 14327
2921 11 1242 10 1818 | 99 1800 99 1255 | 71.00% | 12545
021 a0 1386 10 1768 | 1018 | 1800 1048 | 1361 | 80.00% | 136.5




Resumen

presumen | 38358 | 35838 | 9.633333333 | 1947 | 27653 | 4dsd0 | 27653 | 1334 | 8591% | 12853
01”022’2 1242 1098 10 1805 | 997 | 1620 10 1101 | 7667% | 11013
022 axs | 1260 10 1765 | 102 | 1620 10 | 1235 | 8444% | 12353
Q221 512 | w0 10 1820 | 989 | 1620 10 | 1456 | 9333% | 14560
MWZ2| e 558 7 1382 | 93 720 5 857 | 8750% | 60.00
OM221 620 | 1458 10 1782 | 104 | 1620 10 1444 | 100.00% | 14436
00221 11 936 8 4527 | 497 | 1620 10 2354 | 7000% | 188.33
22| a3a | 20 10 1779 | 1042 | 1620 10 | 1245 | 81.11% | 12451
221 s12 | a2 10 1782 | 101 | 1620 10 | 1408 | 9333% | 14079
22| a3 | 1 10 1809 | 995 | 1620 10| 1230 | 8111% | 12302
10122 194 1458 10 1779 | 1042 | 1620 10 1441 | 9220% | 14407
1neel e 666 8 268 | 4% | 720 5 1678 | 9750% | 13427
12”022/% 1620 1458 10 1748 | 103 | 1620 10 1416 | 100.00% | 14155
wnzel 720 9 1974 | 1043 | 1620 10 790 | 4778% | 71.08
el 11 | 1260 10 1856 | 97 | 1620 10 1299 | 8141% | 12990

o | oy 1512 | 1422 10 1796 | 1002 | 1620 10 1449 | 9333% | 14192

Ol P2 st |22 10 2169 | 83 | 1620 10 1475 | 8111% | 14747

RE| 22\ qggs | 1458 10 1782 | 101 | 1620 10 | 1444 | 9222% | 14436
13/1022’3 666 612 8 2163 | 52 720 5 1471 | 9250% | 117.69
1928 620 | tase 10 2045 | 88 | 1620 10 | 1657 | 10000% | 16568
20221 1386 1278 8 2180 | 516 | 1620 10 3096 | 8556% | 247.67
2”1022/2 1296 1260 10 1779 | 1012 | 1620 10 1245 | 80.00% | 12451
21021 s | 42 10 1935 | 93 | 1620 10 | 1520 | 9556% | 152.90
2221 1314 1224 10 1782 | 101 | 1620 10 1212 | 81.11% | 12119
221 tage | 4s 10 1775 | 1014 | 1620 10 | 1438 | 9222% | 14379
222\ g 594 8 1136 | 99 720 5 750 | 90.00% | 60.00
26”022/2 1620 1458 10 1763 | 1021 | 1620 10 1428 | 100.00% | 142.80
anzz| 720 8 2180 | 516 | 1620 0 | 1744 | 4778% | 13953
28221 se6 | 1404 10 1837 | 98 | 1620 10 1433 | 9667% | 14327
291221 11 1242 10 1818 | 99 1620 10 1255 | 78.89% | 12545
0221 a0 1386 10 1768 | 1018 | 1620 10 1361 | 88.89% | 136.5
31”022/5 1242 1170 10 1768 | 1018 | 1620 10 1149 | 7667% | 11493

[';if:n’;':r’; 39762 | 37008 | 9.483870968 | 19.28 | 282.38 | 46620 290 1421 | 85.76% | 133.89
02’0()12% 1620 1458 10 2045 | 88 1800 10 1657 | 90.00% | 16568

EN o312

er | POE| 512 | 1422 10 1820 | 9.89 | 1800 10 | 1438 | 84.00% | 14378

© 04/0012’5 1422 1368 10 898 | 1002 | 1800 10 1365 | 79.00% | 136.53




0N21 620 | 14s8 10 1782 | 101 | 1800 10 | 1444 | 90.00% | 14436
00N ] 1674 1584 10 1763 | 1021 | 1800 10 1551 | 9300% | 155.14
2| a3a |20 10 1779 | 1042 | 1800 10 | 1245 | 7300% | 12451
w02 | ez 720 8 4536 | 496 | 900 5 1845 | 9200% | 145.16
W02 aza | 12 10 1809 | 995 | 1800 10| 1230 | 7300% | 12302
00V2 | taga | tase 10 1779 | 1042 | 1800 10 | 1441 | 8300% | 14407
02| 1620 | tase 10 891 | 101 | 1800 10| 1444 | 90.00% | 144.36
02| te20 | tase 10 1748 | 103 | 1800 10 | 1416 | 90.00% | 14155
13/0012% 774 720 9 19.74 | 1013 1800 10 7.90 43.00% | 71.08
W02l 1s1a | 1260 10 1856 | 97 | 1800 10 | 1299 | 73.00% | 120.90
R I 79 8 4327 | 52 900 5 1904 | 10200% | 152.31
0002 asta | 1224 10 2169 | 83 | 1800 10| 1475 | 7300% | 147.47
2| taga 1458 10 1782 | 101 | 1800 10 1444 | 8300% | 14436
1802|1620 1458 10 891 | 101 | 1800 10 1444 | 90.00% | 14436
19/0012% 1620 1458 10 2045 | 88 1800 10 1657 | 90.00% | 165.68
200021 1386 1278 8 1107 | 1016 | 1800 10 1572 | 77.00% | 12579
2”0012% 1296 1260 10 1779 | 1042 | 1800 10 1245 | 7200% | 12451
2002\ g8 720 8 459 | 49 900 5 1837 | 9200% | 14694
2021 a1 | 12 10 1782 | 104 | 1800 10 | 1212 | 7300% | 12149
240021 a4 1458 10 1775 | 1044 | 1800 10 1438 | 8300% | 14379
25’0012’5 1494 1458 10 888 | 1014 | 1800 10 1438 | 8300% | 143.79
26/0012/5 1620 1458 10 1763 | 1021 | 1800 10 1428 | 9000% | 142.80
ezl 720 8 2180 | 516 | 1800 10 | 1744 | 4300% | 13953
20021 s | 1404 10 1837 | 98 | 1800 10 1433 | 87.00% | 143.27
29002\ a8 720 8 4536 | 49 | 900 5 1845 | 9200% | 145.16
30/0012’5 1440 1386 10 1768 | 1018 | 1800 10 1361 | 8000% | 136.15
3”0012/5 1242 1170 10 1768 | 1018 | 1800 10 1149 | 69.00% | 11493
R‘;‘;’:‘:” 40374 | 37494 | 9.566666667 | 20.56 | 272.95 | 50400 280 1458 | 81.22% | 138.23
01/0022/§ 1242 1098 9 2006 | 9.97 1800 10 1224 | 69.00% | 110.13
02’0022% 1368 1260 10 1765 | 102 | 1800 10 1235 | 7600% | 12353
030221 1512 1440 10 1820 | 9.89 | 1800 10 1456 | 84.00% | 14560
fe 040221 1512 1422 10 891 | 101 | 1800 10 1408 | 8400% | 140.79
EOR 05/0022’5 990 918 8 4319 | 521 900 5 2202 | 11000% | 176.20
0610221 1134 936 9 2012 | 994 | 1800 10 1046 | 6300% | 94.16
00221 314 | 1260 10 1779 | 1042 | 1800 10 1245 | 7300% | 12451
8022|1512 | a2 10 1782 | 104 | 1800 10 1408 | 8400% | 140.79




90221 a1 | 122 10 1809 | 995 | 1800 10 | 1230 | 7300% | 12302
10022 | 1aga | 1ase 10 1779 | 1042 | 1800 10 1441 | 8300% | 14407
11/0022/3 1512 1422 10 898 | 1002 | 1800 10 1419 | 8400% | 14192
12022 e 720 8 4536 | 496 | 900 5 1845 | 9200% | 145.16
1o 02 | stz 10 1777 | 1043 | 1800 10 | 1493 | 89.00% | 149.26
W22 a3ta | 1260 10 1856 | 97 | 1800 10 | 1299 | 7300% | 12990
R stz | 122 10 1796 | 1002 | 1800 10| 1419 | 8400% | 14192
100221 a3ta | tou 10 2169 | 83 | 1800 10 | 1475 | 7300% | 14747
17022 | vaga | 1ase 10 1782 | 104 | 1800 10 1444 | 8300% | 14436
10022 s | taz2 10 968 | 93 | 1800 10| 1529 | 8600% | 15290
190221 o8 79 8 4327 | 52 900 5 1904 | 10200% | 152.31
20’0022% 1386 1278 10 885 | 1047 | 1800 10 1257 | 77.00% | 12566
210221 1296 1260 10 1779 | 1042 | 1800 10 1245 | 7200% | 12451
20221 s | a2 10 1935 | 93 | 1800 10 | 15629 | 86.00% | 15290
23/0022% 1314 1224 10 1782 | 104 | 1800 10 1212 | 7300% | 121.19
20221 taga | 14s 10 1775 | 1044 | 1800 10 | 1438 | 8300% | 14379
2022 qars | 12 10 909 | 99 | 1800 10| 1255 | 7100% | 12545
26022\ g8 720 8 4335 | 519 | 900 5 1734 | 9200% | 13873
27’0022’5 774 720 9 987 | 1043 | 1800 10 790 | 4300% | 71.08
280221 566 | 1404 10 1837 | 98 | 1800 10 | 1433 | 87.00% | 14327
Rosumen | 36918 | 34398 | 9.607142657 | 2011 | 26618 | 46800 | 260 | 1414 | 80.32% | 13481
0”0032% 1242 1008 10 1805 | 997 | 1800 10 1101 | 69.00% | 110.13
020321 35 | 121 8 2301 | 978 | 1800 10 1633 | 7700% | 13067
030321 1512 1440 10 1820 | 9.89 | 1800 10 1456 | 84.00% | 14560
040321 1566 1404 10 918 | 98 1800 10 1433 | 87.00% | 14327
05/032 | 990 918 7 4926 | 522 | 900 5 2512 | 110.00% | 175.86
06/0032% 1134 936 8 2223 | 1012 | 1800 10 1156 | 6300% | 9249
00821 314 | 1260 10 1779 | 1042 | 1800 10 1245 | 7300% | 12451

MA 10810372
RZ 3| 1512 1422 10 17.82 | 101 1800 10 1408 | 84.00% | 140.79
° 0900321 1314 1224 10 1809 | 995 | 1800 10 1230 | 7300% | 123.02
10092 | 1aga | 1ase 10 1779 | 1042 | 1800 10 1441 | 8300% | 14407
1032|1512 1422 10 891 | 101 | 1800 10 1408 | 8400% | 140.79
12/0032% 828 720 8 4536 | 4.96 900 5 1815 | 9200% | 145.16
13’0032% 1584 1530 10 1777 | 1043 | 1800 10 1510 | 88.00% | 151.04
OS2 a3ta | 1260 10 1856 | 97 | 1800 10 | 1299 | 7300% | 129.90
1R 12 | taze 10 1796 | 1002 | 1800 10 1419 | 8400% | 14192




10092 a3ta | to2u 10 2169 | 83 | 1800 10 | 1475 | 73.00% | 147.47
1702 | rasa | 1ase 10 1782 | 104 | 1800 10 1444 | 8300% | 14436
1002 13 | 17 8 1150 | 978 | 1800 10 | 1633 | 77.00% | 13067
S I 79 8 4327 | 52 900 5 1904 | 10200% | 152.31
200092\ 1ses | 1458 10 909 | 99 | 1800 10 | 1473 | 87.00% | 147.27
2821 296 | 1260 10 1779 | 1042 | 1800 10 | 1245 | 7200% | 12451
20521 s | 42 10 1935 | 93 | 1800 10 | 1629 | 86.00% | 15290
20021 a1 | 122 10 1782 | 104 | 1800 10 | 1212 | 7300% | 12119
240521 4 1458 10 1775 | 1044 | 1800 10 1438 | 8300% | 143.79
202 1512 | a2 10 898 | 1002 | 1800 10| 1419 | 8400% | 14192
20032 | g8 720 8 459 | 49 900 5 1837 | 9200% | 14694
27’0032’§ 1674 1620 10 874 | 103 | 1800 10 1573 | 93.00% | 157.28
280921 566 | 1404 10 1837 | 98 | 1800 10 | 1433 | 87.00% | 14327
20521 i | 242 10 1818 | 99 | 1800 10 | 1255 | 7100% | 12545
30/0032% 1440 1386 10 1768 | 1018 | 1800 10 1361 | 80.00% | 136.15
SOSZ1 314 | 1260 10 1856 | 97 | 1800 10 1299 | 7300% | 12990
R‘;;;’f’;’:" 42156 | 39420 | 9.516129032 | 20.40 | 287.72 | 52200 290 1471 | 81.94% | 13821
OUMZ1 620 | 1488 10 1782 | 101 | 1800 10 | 1444 | 90.00% | 14436
2002|990 918 7 2765 | 93 900 5 1410 | 110.00% | 9871
03IOM21 1512 1440 10 1820 | 9.89 | 1800 10 1456 | 8400% | 14560
021 a1 | 122 10 891 | 101 | 1800 10 | 1212 | 7300% | 121.19
05/06‘2/5 1620 1458 10 1782 | 101 | 1800 10 1444 | 90.00% | 14436
000%21 1134 936 8 4527 | 497 | 1800 10 | 2354 | 6300% | 188.33
ooe2 ] 1314 1260 10 1779 | 1042 | 1800 10 1245 | 73.00% | 12451
BOYZ1 s12 | 42 10 1782 | 104 | 1800 10 | 1408 | 8400% | 14079
09’06‘2’5 828 720 8 4536 | 4.96 900 5 1815 | 9200% | 145.16
o 10/0042/5 1494 1458 10 1779 | 1042 | 1800 10 1441 | 8300% | 14407
1042 | 1566 1404 10 918 | 98 1800 10 1433 | 87.00% | 14327
12/0()42% 1620 1458 10 1748 | 103 | 1800 10 1416 | 90.00% | 14155
R 720 9 1974 | 1043 | 1800 10 790 | 4300% | 71.08
14/0042’5 1314 1260 10 1856 | 97 1800 10 1299 | 7300% | 129.90
1042 15tz 1422 10 1796 | 1002 | 1800 10 1419 | 8400% | 14192
10042 o8 792 8 4327 | 52 900 5 1904 | 10200% | 15231
17’0042% 1494 1458 10 1782 | 101 | 1800 10 1444 | 8300% | 14436
BOVZ| a3ta | 1260 10 928 | 97 | 1800 10 | 1299 | 7300% | 129.90
19’0042% 1620 1458 10 2045 | 88 1800 10 1657 | 90.00% | 16568




200821 a5 | 1278 8 2180 | 516 | 1800 10 | 3096 | 77.00% | 24767
21021 1296 1260 10 1779 | 1042 | 1800 10 1245 | 7200% | 12451
202 s | a2 10 1935 | 93 | 1800 10 | 1529 | 8600% | 15290
2092 | a2 720 8 273 | 99 | 00 5 909 | 9200% | 7273
2| e | 145 10 1775 | 1044 | 1800 10 | 1438 | 83.00% | 143.79
20821 620 | 1458 10 881 | 1021 | 1800 10 | 1428 | 90.00% | 14280
200521 1620 1458 10 1763 | 1021 | 1800 10 1428 | 90.00% | 142.80
a2 720 8 2180 | 516 | 1800 10 1744 | 4300% | 13953
280082 1 1566 1404 10 1837 | 98 1800 10 1433 | 87.00% | 14327
2| s |12 10 1818 | 99 | 1800 10| 1255 | 7100% | 12545
0092 | 84 810 8 2273 | 99 900 5 1023 | 9600% | 81.82
Resumen | 30744 | 36756 9.4 2050 | 27331 | 49500 | 275 | 1480 | 81.80% | 137.81

Abril




Anexo 9. Formato de Eficiencia

2022

REALIZ
FORMATO DE EFICIENCIA DE LA EMPRESA LA JOYA E.LRL. QE\(I)IS N
COST [ TOTA TRETEE
w|reon | A A | wor |GDE|LOE|PRObue|UTLZM| NOA | | R
ES| A | ooois | pooer | onge’ | AS | AS |ESPERA| EL | MANO | NCIA |LABOR
SRES | PROEE HOM | HOM | DA |PROCE | DE AL
BRE | BRE SO | OBRA

V2| ees | 630 10 1782|101 | 720 | 104 | 624 |9250% | 6238
A1he] 38 | 1260 10 1777|1043 | 1620 | 1043 | 1244 |84.44% | 124.38
2] 512 | a0 10 |1782| 101 | 1620 | 104 | 1426 |93.33% | 14257
W21 a0 | 1008 o |2273| 88 | 1620 | 88 | 13.86 | 72.22% | 12477
el 620 | 1458 10|82 | 02| 1620 | 02 | 1429 | %% | 14204
Vool 522 | 486 8 |4377| 514 | 720 | 514 | 1182 | 7250% | 94.55
el 1314 | 160 10 |1765| 102 | 1620 | 102 | 1235 |81.11% | 12353
el 512 | 422 10 |1837| 98 | 1620 | 98 | 1451 |93.33% | 145.10
9”012/3 1314 | 1224 10 |17.91]1005| 1620 | 1005 | 1218 |81.11% | 121.79
0| 1404 | 1458 10 [17.75 | 1014 | 1620 | 1014 | 1438 |92.22% | 143.79

o | 1188 | 1080 10 |1818] 99 | 1620 | 99 | 1091 |73.33% | 100.00
£ o | 620 | 1458 10 | 17771013 | 1620 | 1013 | 1439 | "0 | 14393
ok 1%1212/ 504 | 558 8 | 2006| 49 | 720 | 49 | 1423 |8250% | 113.88
- | 1314 | 1260 10 |1895| 95 | 1620 | 95 | 1326 |81.11% | 13263
| 1512 | 1422 10 |1787 | 1007 | 1620 | 1007 | 1412 | 93.33% | 141.21
O] 1314 | 122 10 |2160| 83 | 1620 | 83 | 1475 |81.41% | 147.47
0| 1404 | 1458 10 |1782] 101 | 1620 | 101 | 1444 | 92.20% | 14436
| 1188 | 1080 o [1961] 102 | 1620 | 102 | 1176 | 73.33% | 105.88
| 1620 | 1458 10 |2045| 88 | 1620 | 88 | 1657 | %% | 16568
2001 ese | 630 8 |2180| 516 | 720 | 516 | 1526 | 95.00% | 122.09
2;61212/ 1296 | 1260 10 | 1779|1012 | 1620 | 1012 | 1245 |80.00% | 12451
20| 1548 | 1422 10 |1935| 93 | 1620 | 93 | 1529 |9556% | 152.90
M q3qa | 1204 10 |1782] 101 | 1620 | 104 | 1242 | 81.11% | 121.19




Ay| 1494 | 1458 10 | 1775|1014 | 1620 | 1014 | 1438 | 92.20% | 14379
| 1188 | 1080 9 |2020] 99 | 1620 | 99 | 1242 | 7333% | 109.00
2%1212/ 1620 | 1458 10 |1763 (1021 | 1620 | 1021 | 14.28 1030-00 142.80
A0 s | s 8 |2180| 516 | 720 | 516 | 1308 | 82.50% | 10465
2| 1566 | 1404 10 |1837| 98 | 1800 | 98 | 1433 |87.00% | 14327
A0 s | 1242 10 |1818| 99 | 1800 | 99 | 1255 | 71.00% | 12545
| a0 | 1386 10 | 1768|1018 | 1800 | 1018 | 1361 | 80.00% | 136.15
oesumen | 3a3sg | 35838 | 0039 1947 | 70| aaean | 27653 | 12.34 | 85.91% | 12853
V22| 242 | 008 10 |1805| 997 | 1620 | 10 | 11.01 | 7667% | 110.13
21221 388 | 1260 10 | 1765|102 | 1620 | 10 | 1235 | 84.44% | 12353
W21 512 | a0 10 |1820] 989 | 1620 | 10 | 1456 | 93.33% | 14560
wel 60 | s 7 |1382] 93 | 720 5 | 857 |8750% | 60.00
221 1620 | 1458 10 [782| 101 | 1620 | 0 | 1444 | 10000 | 14436
2] 134 | o3 8  |4527| 497 | 1620 | 10 | 2354 | 70.00% | 18833
221 1314 | 1260 10 | 1779|1042 | 1620 | 10 | 1245 | 81.11% | 12451
1221 512 | 142 10 |1782] 101 | 1620 | 10 | 1408 | 9333% | 140.79
22 1314 | 1224 10 | 1809 995 | 1620 | 10 | 1230 | 81.11% | 12302
O | 1404 | 1458 10 | 17791042 | 1620 | 10 | 1441 | 92.20% | 14407
T 02| ees 8 |2068| 496 | 720 5 | 1678 | 97.50% | 13427
R 2] 620 | 1458 10 1748|103 | 1620 | 10 | 1416 | 1000 | 14155
A2 | 20 o |1974|1013| 1620 | 10 | 790 |47.78% | 71.08
o] 13| 1260 10 |1856| 97 | 1620 | 10 | 1299 | 81.11% | 12990
2| stz | 1422 10 | 1796|1002 | 1620 | 10 | 1419 | 9333% | 14192
2| 13ta | to 10 |2169| 83 | 1620 | 10 | 1475 | 81.11% | 14747
2| ta0a | 1ass 10 |1782] 101 | 1620 | 10 | 1444 | 92.20% | 14436
21 s | 612 8 |2163] 52 | 720 5 | 1471 | 9250% | 11769
PO2] 620 | 1458 10 |2045| 88 | 1620 | 10 | 1657 | %% | 16568
2021 3 | 1218 8 |2180| 516 | 1620 | 10 | 3096 | 8556% | 24767
2021 1298 | 1260 10 | 1779|1012 | 1620 | 10 | 1245 |80.00% | 12451




2%1222’ 1548 | 1422 10 |1935] 93 | 1620 | 10 | 1529 | 95.56% | 152.90
2%1222/ 1314 | 1224 10 |1782] 104 | 1620 | 10 | 1212 | 81.11% | 121.19
A1 a0 | 45 10 | 17751044 | 1620 | 10 | 1438 | 92.22% | 143.79
2%1222/ 648 | 594 8 1136 | 99 | 720 5 | 750 |90.00% | 60.00
22@222/ 1620 | 1458 10 |1763[1021| 1620 | 10 | 1428 10%00 142.80
TN | 2 8 |2180| 516 | 1620 | 10 | 17.44 | 47.78% | 13953
221 56 | 1404 10 |1837| 98 | 1620 | 10 | 1433 | 96.67% | 14327
201 s | 122 10 |1818| 99 | 1620 | 10 | 1255 | 78.80% | 12545
329222/ 1440 | 1386 10 |1768[1018| 1620 | 10 | 1361 | 88.89% | 136.15
2 2 | 10 10 | 1768|1018 | 1620 | 10 | 1149 | 76.67% | 114.93
fesumen | sgr62 | 37008 | F4%570% ) 1928 | 2823 | 4620 | 200 | 1421 | 8576% | 133.89
20021 1620 | 1458 10 |2045| 88 | 1800 | 10 | 1657 | 90.00% | 165.68
IVZ1 512 | 42 10 |1820] 989 | 1800 | 10 | 1438 | 84.00% | 14378
W02 1422 | 1368 10 | 898 [ 1002 1800 | 10 | 1365 |79.00% | 13653
V21 620 | 1458 10 |17.82] 104 | 1800 | 10 | 1444 |90.00% | 14436
o0V2| 1674 | 1584 10 | 1763 [1021| 1800 | 10 | 1551 | 93.00% | 155.14
obel 1314 | 1260 10 [17.79 | 1012 | 1800 | 10 | 1245 |73.00% | 124.51
002 w8 | 720 § |4536| 496 | 900 5 | 1845 | 92.00% | 145.16
V2| 1314 | 1o 10 |1809| 995 | 1800 | 10 | 1230 | 73.00% | 123.02
EN| O] 1404 | 1458 10 | 17791042 | 1800 | 10 | 1441 | 83.00% | 144.07
5 | 1620 | 1458 10 | 891|101 | 1800 | 10 | 14.44 |90.00% | 144.36
156021; 1620 | 1458 10 |1748| 103 | 1800 | 10 | 1416 |90.00% | 141.55
1%0213’ 774 | 720 9 1974 | 1013 | 1800 | 10 | 7.90 |43.00% | 71.08
| 1314 | 1260 10 |1856| 97 | 1800 | 10 | 1299 |73.00% | 129.90
BT ote | 792 8 |4327] 52 | 900 5| 1904 | %0 | 15231
10| 1314 | 1224 10 |2169| 83 | 1800 | 10 | 14.75 | 73.00% | 147.47
1230213’ 1494 | 1458 10 |17.82] 104 | 1800 | 10 | 14.44 |83.00% | 14436
| 1620 | 1458 10| 891 | 104 | 1800 | 10 | 1444 | 9000% | 144.36
O] 1620 | 1458 10 |2045| 88 | 1800 | 10 | 1657 | 90.00% | 165.68




20| 1386 | 1278 8 | 1107|1016 1800 | 10 | 1572 |77.00% | 12579
2| 1298 | 1260 10 |1779 | 1042 | 1800 | 10 | 1245 |72.00% | 12451
200 w8 | 720 8 |4592| 49 | 900 5 | 1837 | 9200% | 146.94
200 1314 | 1224 10 | 1782|101 | 1800 | 10 | 1242 | 73.00% | 12119
20| 1494 | 1458 10 |1775|1044 | 1800 | 10 | 14.38 | 83.00% | 143.79
00| 1a0a | 1ass 10 | 888 | 1014 | 1800 | 10 | 14.38 |83.00% | 143.79
200 1620 | 1458 10 |17.63 1021 1800 | 10 | 14.28 |90.00% | 142.80
a0 T | 120 §  |2180| 516 | 1800 | 10 | 1744 | 43.00% | 139.53
20| 1568 | 1404 10 |1837| 98 | 1800 | 10 | 1433 | 87.00% | 143.27
20 w8 | 720 8§ |4536| 496 | 900 5 | 1815 | 92.00% | 145.16
S| a0 | 1386 10 | 1768|1018 | 1800 | 10 | 1361 | 80.00% | 136.15
| 1242 | 1170 10 |1768 (1048 | 1800 | 10 | 1149 |69.00% | 114.93
Resumen | osra | 3raga | %%00%%%0 | 2056 | #7291 soa00 | 280 | 1458 | 81.22% | 138.23
V22| 1242 | 1098 9 |2006| 997 | 1800 | 10 | 1224 |69.00% | 110.13
20921 38 | 1260 10 | 1765|102 | 1800 | 10 | 1235 | 76.00% | 12353
w022 1512 | 1440 10 |1820| 989 | 1800 | 10 | 1456 | 8400% | 14560
W22 4512 | a2 10 | 891 | 104 | 1800 | 10 | 1408 | 8400% | 140.79
W21 w0 | ot §  |4319| 521 | 900 5| 200 | 0% | 17620
o022 1134 | o3 o [2012] 994 | 1800 | 10 | 1046 | 63.00% | 94.16
oae | 131a | 1260 10 |1779 [ 1042 | 1800 | 10 | 1245 | 73.00% | 12451
FE| 0008 1512 | 1422 10 |[1782| 101 | 1800 | 10 | 14.08 |84.00% | 140.79
TR 13 | ro 10 | 1809 995 | 1800 | 10 | 1230 | 73.00% | 123.02
o | 1494 | 1458 10 | 17791042 | 1800 | 10 | 1441 | 83.00% | 144.07
el 1512 | 1422 10 | 898 | 1002 1800 | 10 | 1419 | 84.00% | 14192
0| e | 720 8 |4536| 496 | 900 5 | 1815 | 92.00% | 145.16
1%0223/ 1602 | 1512 10 |17.77 (1013 | 1800 | 10 | 14.93 |89.00% | 149.26
e ] 1314 | 1260 10 |1856| 97 | 1800 | 10 | 1299 |73.00% | 129.90
oal 512 | 1422 10 1796|1002 | 1800 | 10 | 1419 |84.00% | 141.92
02| 1314 | 1o 10 | 2169 | 83 | 1800 | 10 | 1475 |73.00% | 14747




o2 | taoa | 1ass 10 |17.82] 104 | 1800 | 10 | 1444 |83.00% | 14436
1o02| s | 1422 10 | 968 | 93 | 1800 | 10 | 1529 |86.00% | 152.90
PO o8 | 7a2 8 |4327| 52 | 900 5| 1904 | "% | 15231
22| 386 | 1218 10 | 885 [10.47 | 1800 | 10 | 1257 |77.00% | 12566
A% 1296 | 1260 10 |1779 | 1042 1800 | 10 | 1245 |72.00% | 12451
2| 1ses | 122 10 [1935| 93 | 1800 | 10 | 1529 |86.00% | 152.90
202 1314 | 124 10 |17.82] 101 | 1800 | 10 | 1242 | 73.00% | 121.19
A2 a0 | 458 10 |1775|1044 | 1800 | 10 | 14.38 | 83.00% | 143.79
| 128 | 1042 10 | 909 | 99 | 1800 | 10 | 1255 |71.00% | 12545
202 w8 | 720 8§  |4335| 519 | 900 5 | 1734 |92.00% | 138.73
a1 9 |87 [1013| 1800 | 10 | 7.90 [4300% | 71.08
202 566 | 1404 10 |1837| 98 | 1800 | 10 | 1433 |87.00% | 143.27
Rosumen | 36918 | 34398 | *0U714%8% | 2011 | 25571 asso0 | 260 | 1414 | 80.32% | 13481
092 1242 | 1098 10 |18.05| 997 | 1800 | 10 | 11.01 |69.00% | 110.13
20921 1386 | 1218 § |2301| 978 | 1800 | 10 | 1633 | 77.00% | 13067
W02 1512 | 1440 10 |1820| 989 | 1800 | 10 | 1456 | 84.00% | 14560
H021 166 | 1404 10 | 918 | 98 | 1800 | 10 | 1433 | 87.00% | 143.27
W21 w0 | ot 7 |4926| 522 | 900 5| 212 | 11000 | 1756
6/0032% 1134 | 936 8 2223 | 1012 | 1800 10 | 11.56 | 63.00% | 92.49
2| 1314 | 1260 10 |1779 [ 1042 | 1800 | 10 | 1245 | 73.00% | 12451
w | YO02| 1512 | 1422 10 |[1782| 101 | 1800 | 10 | 14.08 |84.00% | 140.79
% SO 1314 | 1224 10 | 1809 | 995 | 1800 | 10 | 1230 |73.00% | 123.02
o | 1494 | 1458 10 | 17791042 | 1800 | 10 | 1441 | 83.00% | 144.07
o] 1512 | 1422 10 | 891|101 | 1800 | 10 | 1408 | 84.00% | 140.79
0| e | 720 8 |4536| 496 | 900 5 | 1815 | 92.00% | 145.16
103 | 584 | 1530 10 1777|1043 | 1800 | 10 | 1510 |88.00% | 151.04
| 1314 | 1260 10 |1856| 97 | 1800 | 10 | 1299 |73.00% | 129.90
| 1512 | 1422 10 1796|1002 | 1800 | 10 | 1419 |84.00% | 141.92
0| 1314 | 1o 10 | 2169 | 83 | 1800 | 10 | 1475 |73.00% | 14747




o | taoa | 1asg 10 |1782] 104 | 1800 | 10 | 1444 | 83.00% | 14436
o0 | 1386 | 1278 § |1150| 978 | 1800 | 10 | 1633 | 77.00% | 13067
PO ote | 7a2 8 |4327| 52 | 900 5| 1904 | "% | 15231
20| 566 | 1458 10 | 900| 99 | 1800 | 10 | 1473 |87.00% | 14727
A0 1296 | 1260 10 |1779 1042 | 1800 | 10 | 1245 |72.00% | 12451
2081 1548 | 1422 10 |1935| 93 | 1800 | 10 | 1529 | 86.00% | 152.90
208 1314 | 1224 10 |1782] 101 | 1800 | 10 | 1242 | 73.00% | 121.19
A% 1404 | 1458 10 | 1775|1014 | 1800 | 10 | 1438 | 83.00% | 14379
| 1st2 | 122 10 | 898 |1002| 1800 | 10 | 1419 | 84.00% | 14192
208 w8 | 720 8 |4592| 49 | 900 5 | 1837 | 92.00% | 14694
2708 61 | 1620 10 | 874|103 | 180 | 10 | 1573 | 93.00% | 15728
200 566 | 1404 10 |1837| 98 | 1800 | 10 | 1433 | 87.00% | 14327
20 s | 1242 10 |1818| 99 | 1800 | 10 | 1255 | 71.00% | 12545
9031 a0 | 1386 10 | 1768|1018 | 1800 | 10 | 1361 | 80.00% | 136.15
DS 1314 | 1260 10 |1856| 97 | 1800 | 10 | 1299 | 73.00% | 129.90
Rosumen | ya1s6 | saa20 | %5151290% | 2040 | 2771 52200 | 290 | 1471 | 81.94% | 138.21
VOM2| 1620 | 1458 10 | 1782 101 | 1800 | 10 | 1444 | 90.00% | 14436
20021 w0 | o 7 |ore5| 93 | 900 5| 110 | 000 | eg7
Wve| 1512 | 1440 10 |1820] 989 | 1800 | 10 | 1456 | 84.00% | 14560
W42 1314 | 1224 10 | 891|101 | 1800 | 10 | 1242 | 73.00% | 121.19
V21 620 | 1458 10 |1782] 101 | 1800 | 10 | 1444 | 90.00% | 14436
002 1134 | o3 8 |4527| 497 | 1800 | 10 | 2354 | 63.00% | 18833
X el 1314 | 1260 10 |[1779 1012 | 1800 | 10 | 1245 | 73.00% | 12451
L Faioar2
W2l s12 | 422 10 |1782] 101 | 1800 | 10 | 1408 | 84.00% | 140.79
W2l w8 | 720 8§ |4536| 496 | 900 5 | 1815 | 92.00% | 145.16
1000 | 404 | 1458 10 | 17791042 | 1800 | 10 | 1441 | 83.00% | 14407
10| 1566 | 1404 10 | 918 | 98 | 1800 | 10 | 1433 | 87.00% | 14327
1208 | 1620 | 1458 10 | 1748|103 | 1800 | 10 | 1416 | 90.00% | 14155
O | 10 o |1974|1043| 1800 | 10 | 790 |4300% | 71.08




PO 1314 | 1260 10 |1856| 97 | 1800 | 10 | 1299 |73.00% | 120.90
0| 1512 | 1422 10 | 1796|1002 | 1800 | 10 | 1419 | 84.00% | 14192
1%0243/ 918 | 792 8 |4327| 52 | 900 5 | 1904 10;‘}0'00 152.31
PO 1404 | 1458 10 | 1782 104 | 1800 | 10 | 1444 | 83.00% | 14436
B0 1314 | 1260 10 |92 | 97 | 180 | 10 | 1299 |73.00% | 12090
108 | 1620 | 1458 10 |2045| 88 | 1800 | 10 | 1657 | 90.00% | 165.68
20| 13 | 1218 8 |2180| 516 | 1800 | 10 | 3096 | 77.00% | 24767
20| 1296 | 1260 10 | 1779|1042 | 1800 | 10 | 1245 |72.00% | 12451
2001 1548 | 422 10 |1935] 93 | 1800 | 10 | 1529 |86.00% | 152.90
20 w8 | 720 8 |2273| 99 | 900 5 | 909 |9200% | 7273
A0 104 | 458 10 1775|1044 | 1800 | 10 | 1438 |83.00% | 143.79
20| 1620 | 1458 10 | 881 1021 1800 | 10 | 1428 | 90.00% | 142.80
200 1620 | 1458 10 | 1763|1021 1800 | 10 | 1428 | 90.00% | 142.80
a1 8 |2180| 516 | 1800 | 10 | 1744 | 43.00% | 13953
2200 | 1566 | 1404 10 |1837| 98 | 1800 | 10 | 1433 | 87.00% | 14327
A0 s | 122 10 |1818| 99 | 1800 | 10 | 1255 | 71.00% | 12545
o see | 80 8 |2273| 99 | 900 5 | 1023 | 96.00% | 81.82
Resumen | sq744 | 36756 | 94 | 2050 | 2733 | 49500 | 275 | 14.80 | 81.80% | 137.81

Abril




Anexo 10. Indicadores Lean de planificacion

Indicadores Lean de planificacién

Sobreproduccién

DESPERDICIO FORMULA RESULTADO INICIAL
Sobrepro.
Espera
$3.75
Talento No . L
. % de cumplimiento de las capacitaciones al personal
utilizado
e Cantidad de producto zarandeado
Sobreproduccién = Cantidad de producto zarandeado optimo SObreprO'




Anexo 11. Analisis de proveedores de la empresa.

RELACION DE PROVEEDORES

MAQUINARIA CANTI CAPACIDA
EMPRESA RUC DIRECCION SERVICIO S Y UNID. DAD D DE
TRANSPORTE CARGA
Avenida los
Pescadores Alquiler de
JC ASTILLERO 20165009925 S/No Mz. C Lt. |trasnporte de Volquete 4 18 m3
S.A. 03 Gran carga por
Trapecio-, carretera.
Chimbote.
Alquiler de
JR. Cesar equipo y
JORALMI S.A.C. | 20600526988 |-0P€Z Rojas  imaquinarias Excavadora | 2 8m3
Nr° 177 Urb.  |pesadas,
Maranga, San [servicio de carga
Miguel, Lima. |en general.
PJ. Huayna .
AFRO Capac Mz. A ng;:z?;acigs Cargador
FEERII?EI\I/I_AQ 20515903764 \Iitmllc? 2 de para Obras Frontal 3 5m3
Chimbote. civiles y el Agro.
Av. Malecon .
MUR S.A.C. 20470407442 |San Juan de q Y Volguete 3 18 m3
. equipos pesadas
Lurigancho, S
. para mineria.
Lima.
g\i/\}eF:;cardo Alquiler de flotas
POSADA PERU 20482744983 Navarrete Nro. [P2"2 tran_s,porte Volquete 3 18 m3
S.AC. de material por
762, San
X ) carretera.
Isidro, Lima.
CAL.TUPAC |Alquiler de
OVE3 AMARU MZA. |equipos de Camion
CONSTRUCTOR | 20607808946 |B LOTE. 9, transporte Cisterna 2 5000 gin.
AS.AC. Vird, La vehicular
libertad. terrestre.




Anexo 12. Formato de Evaluacién de proveedores inicial.

FORMATO DE EVALUACION DE PROVEEDORES
INICIAL

Realizado

Revisado

AREA DE COMPRAS

Fecha

ITEMS

CARGO

Residente

Jefe de
calidad

Maestro
de obra

Jefe de

Almacén

Contador

>noxmrr4n>0w

CALIDAD

DEL PRODUCTO

TOTAL

%

48%

La calidad del
producto es
segun alo
soliticado?

60%

Los productos

que se recibe,

llegan en buen
estado?

60%

Se cumple con las
fechas de
vencimiento de
los fabricantes?

0%

Los productos
que se
recepcionan son
de buena calidad?

80%

CRIT
ERIO

Las condiciones
de
almacenamiento
de los productos
son los
adecuados?

40%

PRECIO DEL PRODUCTO

TOTAL

47%

El precio del
producto es
menor al de la
competencia?

60%

La empresa
cumple con
realizar
descuentos en las
ventas?

20%

Los productos
cumplen con los
gastos de flete y

transporte,
deacuerdo a ley?

60%

TIEMPO DE ENTREGA

TOTAL

25%

¢,Los productos
llegan a la fecha
acordada?

0

0

40%




Las O/C se
realizan en la 0 1 0 0
fecha adecuada?

20%

¢La proforma de
precios, se

entrega en el 0 0 0 1
tiempo

estipulado?

20%

La forma de
pagos y/o
adendas se
realizan en las
fechas
estipuladas?

20%

NIVEL DE EFECTIVIDAD DE ESPECIFICACIONES TECNICAS

TOTAL

27%

¢ El producto
cumple con todo
lo establecido en

el catalogo?

60%

¢ El producto tiene
certificaciones
gque avalen la
calidad?

0%

¢ Se agrega una

hoja MSDS con

los parametros
que se debe tener
en cuenta para su
almacenamiento?

20%

NIVEL DE CALIDAD DE SERVICIO

TOTAL

47%

¢ Los clientes
guedan
conformes con el 1 1 0 1
producto
brindado?

60%

sLa empresa
brinda orientacion
al cliente con 0 0 1 0
respecto a los

productos?

40%

¢ Los proveedores
poseen
certificaciones
ISO?

40%

>2T 0w

FORMATO DE EVALUACION DE PROVEEDORES
INICIAL

Realizado

Revisado

AREA DE COMPRAS

Fecha




|

ITEMS

CARGO

Residente

Maestro|Jefe de
de obrajcalidad

Jefe de

Almacén

Contador

O>OEr

CRIT
ERIO

CALIDAD

DEL PRODUCTO

TOTAL

%

48%

¢La calidad del
producto es
segun a lo
soliticado?

60%

¢,Los productos

que se recibe,

llegan en buen
estado?

60%

¢.Se cumple con
las fechas de

vencimiento de

los fabricantes?

0%

¢,Los productos
que se
recepcionan son
de buena calidad?

80%

¢ Las condiciones
de
almacenamiento
de los productos
son los
adecuados?

40%

PRECIO DEL PRODUCTO

TOTAL

40%

¢El precio del
producto es

menor al de la

competencia?

60%

sLa empresa
cumple con
realizar
descuentos en las
ventas?

20%

¢,Los productos
cumplen con los
gastos de flete y
transporte,
deacuerdo a ley?

40%

TIEMPO DE ENTREGA

TOTAL

25%

¢,Los productos
llegan a la fecha
acordada?

0

0

40%

iLas O/C se
realizan en la
fecha adecuada?

20%

¢La proforma de
precios, se
entrega en el
tiempo
estipulado?

20%




¢La forma de
pagos y/o
adendas se
realizan en las
fechas
estipuladas?

20%

NIVEL DE EFECTIVIDAD DE ESPECIFICACIONES TECNICAS

TOTAL

27%

¢ El producto
cumple con todo
lo establecido en

el catalogo?

60%

¢ El producto tiene
certificaciones
que avalen la
calidad?

0%

¢Se agrega una

hoja MSDS con

los parametros
que se debe tener
en cuenta para su
almacenamiento?

20%

NIVEL DE CA

LIDAD D

E SERVICIO

TOTAL

40%

¢ Los clientes
guedan
conformes con el
producto
brindado?

60%

sLa empresa
brinda orientacion
al cliente con
respecto a los
productos?

20%

¢ Los proveedores
poseen
certificaciones
1ISO?

40%

SmuxxoxmmoOx >

FORMATO DE EVALUACION DE PROVEEDORES
INICIAL

Realizado

Revisado

AREA DE COMPRAS

Fecha

ITEMS

CARGO

Residente

Maestro
de obra

Jefe de
calidad

Jefe de
Almacén

Contador

CRIT
ERIO
S

CALIDAD

DEL PRODUCTO

TOTAL

%

44%

¢ La calidad del
producto es
segun a lo

0

60%




r3—mo >|

solicitado?

¢ Los productos

que se recibe,

llegan en buen
estado?

60%

¢,Se cumple con
las fechas de

vencimiento de

los fabricantes?

0%

¢ Los productos
gue se recepciona
son de buena
calidad?

60%

¢ Las condiciones
de
almacenamiento
de los productos
son los
adecuados?

40%

PRECIO DEL PRODUCTO

TOTAL

40%

¢El precio del
producto es

menor al de la

competencia?

60%

¢La empresa
cumple con
realizar
descuentos en las
ventas?

20%

¢ Los productos
cumplen con los
gastos de flete y
transporte, de
acuerdo a ley?

40%

TIEMPO DE ENTREGA

TOTAL

25%

¢ Los productos
llegan a la fecha
acordada?

0 0 1

40%

¢Las O/C se
realizan en la
fecha adecuada?

20%

¢La proforma de
precios, se
entrega en el
tiempo
estipulado?

20%

¢Laforma de
pagos y/o
adendas se
realizan en las
fechas
estipuladas?

20%




NIVEL DE EFECTIVIDAD DE ESPECIFICACIONES TECNICAS

TOTAL

27%

¢ El producto
cumple con todo
lo establecido en

el catadlogo?

60%

¢ El producto tiene
certificaciones
gue avalen la
calidad?

0%

¢Se agrega una

hoja MSDS con

los parametros
que se debe tener
en cuenta para su
almacenamiento?

20%

NIVEL DE CA

LIDAD D

E SERVICIO

TOTAL

40%

¢ Los clientes
guedan
conformes con el
producto
brindado?

60%

¢La empresa
brinda orientacion
al cliente con
respecto a los
productos?

20%

¢ Los proveedores
poseen
certificaciones
1ISO?

40%

FORMATO DE EVALUACION DE PROVEEDORES

INICI

AL

Realizado

Revisado

AREA DE COMPRAS

Fecha

ITEMS

CARGO

Residente

Maestro|Jefe de
de obrajcalidad

Jefe de

Almacén

Contador

TOTAL

O>»0n0xomcz

CRIT
ERIO

CALIDAD

DEL PRODUCTO

%

44%

¢ La calidad del
producto es
segun a lo
solicitado?

60%

¢,Los productos

que se recibe,

llegan en buen
estado?

40%

¢.Se cumple con

20%




las fechas de
vencimiento de
los fabricantes?

¢ Los productos

gue se recepciona

son de buena
calidad?

60%

¢ Las condiciones
de
almacenamiento
de los productos
son los
adecuados?

40%

PRECIO DEL PRODUCTO

TOTAL

40%

¢El precio del
producto es

menor al de la

competencia?

40%

¢La empresa
cumple con
realizar
descuentos en las
ventas?

20%

¢ Los productos
cumplen con los
gastos de flete y
transporte, de
acuerdo a ley?

60%

TIEMPO DE ENTREGA

TOTAL

25%

¢ Los productos
llegan a la fecha
acordada?

0 1 1

80%

¢Las O/C se
realizan en la
fecha adecuada?

0%

¢La proforma de
precios, se
entrega en el
tiempo
estipulado?

0%

La forma de
pagos y/o
adendas se
realizan en las
fechas
estipuladas?

20%

NIVEL DE EFECTIVIDAD DE ESPECIFICACIONES TECNICAS

TOTAL

33%

¢ El producto
cumple con todo
lo establecido en

el catalogo?

60%

¢ El producto tiene

0%




certificaciones
gue avalen la
calidad?

que se debe tener

¢Se agrega una
hoja MSDS con
los parametros

en cuenta para su
almacenamiento?

40%

NIVEL DE CA

LIDAD D

E SERVICIO

TOTAL

40%

¢ Los clientes
guedan
conformes con el
producto
brindado?

60%

sLa empresa
brinda orientacién
al cliente con
respecto a los
productos?

20%

¢ Los proveedores
poseen
certificaciones
1ISO?

40%

FORMATO DE EVALUACION DE PROVEEDORES

INICIAL

Realizado

Revisado

AREA DE COMPRAS

Fecha

ITEMS

CARGO

Residente

Maestro|Jefe de

Jefe de
de obralcalidad|Almacén

Contador

TOTAL

O>VCcIImMmU>U>0N0OT

CALIDAD

DEL PRODUCTO

%

48%

¢ La calidad del
producto es
segun a lo
solicitado?

80%

CRIT
ERIO

Los productos

que se recibe,

llegan en buen
estado?

40%

Se cumple con las
fechas de
vencimiento de
los fabricantes?

20%

Los productos
que se
recepcionan son

de buena calidad?

60%




Las condiciones
de
almacenamiento
de los productos
son los
adecuados?

40%

PRECIO DEL PRODUCTO

TOTAL

40%

El precio del
producto es
menor al de la
competencia?

40%

La empresa
cumple con
realizar
descuentos en las
ventas?

20%

Los productos
cumplen con los
gastos de flete y

transporte,
deacuerdo a ley?

60%

TIEMPO DE ENTREGA

TOTAL

100%

Los productos
llegan a la fecha
acordada?

100%

Las O/C se
realizan en la
fecha adecuada?

100%

La proforma de
precios, se
entrega en el
tiempo
estipulado?

100%

La forma de
pagos y/o
adendas se
realizan en las
fechas
estipuladas?

100%

NIVEL DE EFECTIVIDAD DE ESPECIFICACIONES TECNICAS

TOTAL

33%

El producto
cumple con todo
lo establecido en

el catalogo?

60%

El producto tiene
certificaciones
que avalen la

calidad?

0%

Se agrega una

hoja MSDS con

los parametros
que se debe tener

40%




en cuenta para su
almacenamiento?

NIVEL DE CA

LIDAD D

E SERVICIO

TOTAL

40%

Los clientes
quedan
conformes con el
producto
brindado?

60%

La empresa
brinda orientacion
al cliente con
respecto a los
productos?

20%

Los proveedores
poseen
certificaciones

ISO?

40%

FORMATO DE EVALUACION DE PROVEEDORES
INICIAL

Realizado

Revisado

AREA DE COMPRAS

Fecha

ITEMS

CARGO

Residente

Maestro
de obra

Jefe de
calidad

Jefe de
Almacén

Contador
TOTAL

%

O>PV>TO0OH0CTANZONWM<O

CRIT
ERIO

CALIDAD

DEL PRODUCTO

48%

La calidad del
producto es
segun a lo
soliticado?

80%

Los productos

gue se recibe,

llegan en buen
estado?

40%

Se cumple con las
fechas de
vencimiento de
los fabricantes?

20%

Los productos
gue se
recepcionan son
de buena calidad?

60%

Las condiciones
de
almacenamiento
de los productos
son los
adecuados?

40%

PRECIO DEL PRODUCTO

TOTAL

47%

El precio del

0

0

producto es

0

40%




menor al de la
competencia?

La empresa
cumple con
realizar
descuentos en las
ventas?

20%

Los productos
cumplen con los
gastos de flete y

transporte,
deacuerdo a ley?

80%

TIEMPO DE ENTREGA

TOTAL

100%

Los productos
llegan a la fecha
acordada?

100%

Las O/C se
realizan en la
fecha adecuada?

100%

La proforma de
precios, se
entrega en el
tiempo
estipulado?

100%

La forma de
pagos y/o
adendas se
realizan en las
fechas
estipuladas?

100%

NIVEL DE EFECTIVIDAD DE ESPECIFICACIONES TECNICAS

TOTAL

40%

El producto
cumple con todo
lo establecido en

el catalogo?

80%

El producto tiene
certificaciones
gue avalen la

calidad?

0%

Se agrega una

hoja MSDS con

los parametros
que se debe tener
en cuenta para su
almacenamiento?

40%

NIVEL DE CALIDAD D

E SERVICIO

TOTAL

40%

Los clientes
quedan
conformes con el
producto
brindado?

60%

La empresa

20%




al cliente con
respecto a los
productos?

brinda orientacion

Los proveedores
poseen
certificaciones
ISO?

40%

Anexo 13. Formato de andlisis de demanda.

PROMEDIO MOVIL DOBLE CALCULO DE MEDIDA DE ERROR DE PRONOSTICOS
Error
Nl mes | VENTAS loooNOsTICO| (d-D)a2 | Absolute | ETFOT% | 2Eror b
(und) Absoluto | Absoluto
(DABS)
1 MAYO 32856
2 JUNIO 38196
3 JULIO 36467 = 35526 885481 941 3% 941  941.00
4 AGOSTO | 39103 37332 3138212 1772 5% 2713 1356.25
5 SETIEMBRE = 38449 37785 440896 664 2% 3377 1125.50
6 OCTUBRE = 36998 38776 3161284 1778 5% 5155  1288.63
7 NOVIEMBRE 35838 = 37724 3555110 1886 5% 7040  1408.00
8 DICIEMBRE 37008 36418 348100 590 2% 7630 127167
9 ENERO 37494 36423 1147041 1071 3% 8701  1243.00
10FEBRERO | 34398 37251 8139609 2853 8% 11554  1444.25
11 MARZO 39420 = 35946 12068676 3474 9% 15028 1669.778
12 ABRIL 36756 = 36909 | 23409 153 0% 15181 = 1518.1

40000
38000
36000
34000
32000
30000
28000

Andlisis mediante promedio Movil Doble

3

4

e \/ENTAS (und)

"‘~.............——‘__——f_______--—

6

PRONOSTICO

MAPE =4.09%



PROMEDIO MOVIL TRIPLE CALCULO DE MEDIDA DE ERROR DE PRONOSTICOS

VENTAS Error Absoluto Error % 3 Error

(und) ACLIRUIE I so) (DABS) Absoluto Absoluto MAD
32856

38196

36467

39103 35840 10649344 3263 8% 3263 3263.33
38449 37922 277729 527 1% 3790 1895.17
36998 38006 1016736 1008 3% 4799 1599.56
35838 38183 5500588 2345 7% 7144 1786.00
37008 37095 7569 87 0% 7231 1446.20
37494 36615 773227 879 2% 8110 1351.72
34398 36780 5673924 2382 7% 10492 1498.90
39420 36300 9734400 3120 8% 13612 1701.54
36756 37104 121104 348 1% 13960 1551.15

MAPE = 5.34%

Analisis mediante promedio Movil Triple

40000
38000
‘~‘.‘..“~.~.._—————”:—---_
36000
34000
32000
30000
28000
1 2 3 4 5 6 7 8 9

== \/ENTAS (und) PRONOSTICO




Suavizamiento exponencial

CALCULO DE MEDIDA DE ERROR DE PRONOSTICOS

ALFA=0.2
VENTAS Error Absoluto Error % > Error
_D)A D
(und) RECNULEIEON USRS (DABS) Absoluto Absoluto VA
32856 32851 25 5 0% 5 5.00
38196 32852 28558336 5344 14% 5349 2674.50
36467 33920.8 6483134 2546 7% 7895 2631.73
39103 34430.04 21836555 4673 12% 12568 3142.04
38449 35364.632 9513326 3084 8% 15653 3130.51
36998 35981.5056 1033261 1016 3% 16669 2778.17
35838 36184.80448 120273 347 1% 17016 2430.83
37008 36115.44358 796657 893 2% 6 0.75
37494 36293.95487 | 1440108 1200 3% 1206 134.01
34398 36533.96389 | 4562342 2136 6% 3342 334.20
39420 36106.77112 | 10977486 3313 8% 6655 605.02
36756 36769.41689 180 13 0% 6669 555.72
MAPE = 9.28%
Suavizamiento exponencial ALFA=0.2
40000
38000
36000 v/\\/
34000
32000
30000
28000
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

e \/ENTAS (und)

PRONOSTICO




Suavizamiento exponencial

CALCULO DE MEDIDA DE ERROR DE PRONOSTICOS

ALFA=0.1
VENTAS Error Absoluto Error % > Error

(und) AUTREIIED | (e ol (DABS) Absoluto Absoluto MAD

32856 32855 1 1 0% 1 1.00

38196 32855.1 28525213 5341 14% 5342 2670.95
36467 33923.28 6470511 2544 7% 7886 2628.54
39103 34432.024 21818017 4671 12% 12557 3139.15
38449 34899.1216 | 12601637 3550 9% 16106 3221.29
36998 35609.09728 | 1929051 1389 4% 17495 2915.90
35838 35886.87782 2389 49 0% 17544 2506.32
37008 35881.99004 | 1267898 1126 3% 18670 2333.78
37494 36107.19203 | 1923236 1387 4% 20057 2228.56
34398 36384.55363 | 3946395 1987 6% 22044 2204.36
39420 36185.89826 | 10459414 3234 8% 25278 2297.98
36756 36832.71861 5886 77 0% 25354 2112.87

40000

38000

36000

34000

32000

30000

28000

Suavizamiento exponencial ALFA=0.1

4 5

e \/ENTAS (und)

6 7

8

MAPE = 11.16%

\VY4

PRONOSTICO

10

11

12




32856 | 36417.07692 | 12681269 3561 11% 3561 3561.08
38196 | 36507.65385 | 2850513 1688 4% 5249 2624.71
36467 | 36598.23077 | 17222 131 0% 5381 1793.55
39103 | 36688.80769 | 5828324 2414 6% 7795 1948.71
38449 | 36779.38462 | 2787616 1670 4% 9464 1892.89
36998 | 36869.96154 | 16394 128 0% 9592 1598.75
35838 | 36960.53846 | 1260093 1123 3% 10715  1530.72
37008 | 37051.11538 | 1859 43 0% 10758  1344.77
37494 | 37141.69231| 124121 352 1% 11110  1234.50
34398 | 37232.26923 | 8033082 2834 8% 13945  1394.47
39420 | 37322.84615 | 4398054 2097 5% 16042  1458.35
36756 | 37413.42308| 432205 657 2% 16699  1391.61
0 MAPE = 6.57%
Regresion Lineal
40000
38000 /\
/Xf <
36000
34000
32000
30000
28000
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
e \/[ENTAS (UNd)  e====PRONOSTICO



Anexo 14. Andlisis de prondstico

PROMEDIO MOVIL TRIPLE 13960 1788.17|5.34%
SUAVIZAMIENTO EXPONENCIA
24571 1535.21)9.289
AFIRMADO ALFA=0.2 %
SUAVIZAMIENTO EXPONENCIA o
ALFA=0.1 25354 2355.06/11.16%
REGRESION LINEAL 16699 1814.516.57%

PRESENTACION: PRONOSTICO OPTIMO PARA EL MODELO

01 MAYO 38005 38088
02 JUNIO 37520 37380.5
03 JULIO 37551 37763
04 |AGOSTO 38002 37536
05 SETIEMBRE 37777
06 |OCTUBRE 19001




Anexo 15. Formato de costos logisticos

COSTO DE ALMACENAMIENTO DE INVENTARIO EN LA EMPRESA LA JOYAE.I.R.L.

Descripcion Costo Semanal
Utiles para la oficina S/.52.50
Equipos de computacion S/.20.83
Estante metdlico S/.12.50
Servicios Basicos S/.132.50
Sillas S/.2.50
Papeleras S/.0.52
Escritorio S/.5.21
Impresora S/.16.67
Internet S/.15.00
Almacenero S/.375.00
Total costo almacén S/.633.23
Unidades almacenadas promedio (Espacio) 120 m2
Costo unidad almacenada semanal (H) S/.5.28

COSTO DE ORDEN DE PEDIDO

Horas laborales / aiio Costo Anual Costo / Compra (Semanal)
Utiles de oficina S/.2,520.00 $/52.50
Equipos de cdmputo S/. 1,000.00 S/20.83
Internet S/.720.00 S/15.00
Total S/. 4,240.00 S/88.33




Anexo 16. Plan Maestro de produccion

optimo

Datos para el pedido

costo de
orden de
pedido
costo de
almacenaje

CANTIDAD
PROGRAMA
DA MINIMA
TIEMPO DE
SUMINISTRO

o g NN . ™
‘\lp| ~ O |-l> ‘oo.”‘|wwoo

PLAN MAESTRO DE PRODUCCION DADO EN LA EMPRESA LA JOYA E.I.R.L

DIAS
LABORABLES

31

30

31

31

30

31

MESES
CANTIDAD
DE SALIDAS
SEMANAS

NECESIDADE
S BRUTAS

(NBi)

49

15

38088

49
15

49
15

49
15

74
41

PLAN MAESTRO DE PRODUCCION

37381

74
41

74
41

74
41

82
33

37763

82
33

82
33

82
33

88
27

AGOSTO

37536

88
27

88
27

88
27

94
50

SETIEMBRE

37777

94
50

94
50

94
50

67
20

OCTUBRE

19001

67
20

67
20

67
20

Inventario

en exceso

sobre PAP
(IEi)

12|25

38

11

13|25

38

34| 75

40

23

48 | 23

48

23

36 | 49

12

25

43
93| 4

27

RECEPCIONE
S
PROGRAMA
DAS (RPI)

Necesidades
Netas de
produccion
(NNi)

PMP de P1
(RPPLi)

49

47 | 46

45

74

73

71

70

82

15

78| 73

78

83

83

92

90 | 89

93

64

66 | 62

64




Anexo 17. Caélculo de lote éptimo de pedido.

Qopt™ 205
H
£ D= 183,858
S= 88.33
i= 9.00
o= 5.28
He 47
Q= 827

NUMERO ANUAL DE PEDIDOS

N= 222
TIEMPO ENTRE PEDIDOS dias laborables de los 6 meses= 183
T= 1 semana

1S =zg,

Nivel de servicio al cliente de 95% = 1.96(nivel de confianza)
olL= 103

IS= 203

Numero de dias al R — dL _l. IS

afio = 183
demanda diaria
promedio=
Tiempo de entrega
dias =

R= 104463



Anexo 18. Formato de evaluacion de proveedores final.

>oxxmrrdn>0w

FORMATO DE EVALUACION DE PROVEEDORES Realizado
FINAL Revisado
AREA DE COMPRAS Fecha
ITEMS CARGO Residente':;Iae“:'”o‘]e'c.e de Jefe d,e Contador %
e obralcalidad|Almacén TOTAL
CALIDAD DEL PRODUCTO 72%
¢La calidad del
producto es segun 1 1 1 1 1 5 [100%
a lo solicitado?
¢, Los productos que
se recibe, llegan en 1 1 0 1 0 3 |60%
buen estado?
¢.Se cumple con las
fechas de 1 1 1 0 1 4 |80%
vencimiento de los
fabricantes?
¢, Los productos que
se recepciona son 1 1 1 0 1 4 |80%
de buena calidad?
¢ Las condiciones
de almacenamiento
de los productos 0 0 1 0 1 2 |40%
son los
adecuados?
PRECIO DEL PRODUCTO TOTAL|80%
CRIT|  ;El precio del
EFéIO pmd“;fodgslamenor 1 1 1 1 1 5 100%
competencia?
sLa empresa
cumple con realizar 0 1 1 0 1 3 160%
descuentos en las
ventas?
¢,Los productos
cumplen con los
gastos de flete y 1 0 1 1 1 4 180%
transporte, de
acuerdo a ley?
TIEMPO DE ENTREGA TOTAL|75%
¢,Los productos
llegan a la fecha 0 1 1 1 1 4 180%
acordada?
Las O/C se realizan
en la fecha 1 1 1 1 0 4 |80%
adecuada?
¢La proforma de
precios, se entrega 0 0 1 1 1 3 60%
en el tiempo




estipulado?

La forma de pagos
y/o adendas se
realizan en las

fechas estipuladas?

80%

NIVEL DE EFECT

CNICAS

TOTAL

73%

¢ El producto
cumple con todo lo
establecido en el
catalogo?

80%

¢El producto tiene
certificaciones que
avalen la calidad?

60%

¢Se agrega una
hoja MSDS con los
parametros que se
debe tener en
cuenta para su
almacenamiento?

80%

NIVEL DE CALIDAD DE SERVI

CIO

TOTAL

87%

¢JLos clientes
guedan conformes
con el producto
brindado?

80%

sLa empresa
brinda orientacién
al cliente con
respecto a los
productos?

100%

¢ Los proveedores
poseen
certificaciones

1ISO?

80%

O>PVIr>»00w

FINAL

FORMATO DE EVALUACION DE PROVEEDORES

Realizado

Revisado

AREA DE COMPRAS

Fecha

ITEMS

CARGO

Residente

Maestro
de obra

Jefe de
calidad

Jefe de
Almacén

Contador

TOTAL

CRIT
ERIO

CALIDAD DEL PRODUCTO

%

76%

¢ La calidad del
producto es segun
a lo solicitado?

1

1

1

100%

¢, Los productos que
se recibe, llegan en
buen estado?

60%

¢, Se cumple con las
fechas de
vencimiento de los

fabricantes?

60%




¢ Los productos que
se recepciona son
de buena calidad?

80%

¢ Las condiciones
de almacenamiento
de los productos
son los
adecuados?

80%

PRECIO DEL PRODUCTO

TOTAL

67%

¢El precio del
producto es menor
al de la
competencia?

80%

sLa empresa
cumple con realizar
descuentos en las
ventas?

60%

¢,Los productos
cumplen con los
gastos de flete y
transporte, de
acuerdo a ley?

60%

TIEMPO

DE ENTREGA

TOTAL

65%

¢ Los productos
llegan a la fecha
acordada?

1

0

1

80%

Las O/C se realizan
en la fecha
adecuada?

20%

¢La proforma de
precios, se entrega
en el tiempo
estipulado?

100%

La forma de pagos
y/o adendas se
realizan en las

fechas estipuladas?

60%

NIVEL DE EFECT

CNICAS

TOTAL

73%

¢ El producto
cumple con todo lo
establecido en el
catalogo?

80%

¢ El producto tiene
certificaciones que
avalen la calidad?

60%

¢Se agrega una
hoja MSDS con los
parametros que se
debe tener en
cuenta para su
almacenamiento?

80%

NIVEL DE CALIDAD DE SERVICIO

TOTAL

60%

¢ Los clientes

1|

1

| o

1

60%




gquedan conformes
con el producto
brindado?

¢La empresa
brinda orientacion

gastos de flete y

transporte, de

al cliente con 1 0 1 0 1 3 60%
respecto a los
productos?
¢ Los proveedores
poseen 0 1 1 0 1 3 |60%
certificaciones
ISO?
FORMATO DE EVALUACION DE PROVEEDORES Realizado
FINAL Revisado
AREA DE COMPRAS Fecha
. MaestroJefe de| Jefe de
ITEMS CARGO Residente de obralcalidad|Almacen ContadorTOTAL %
CALIDAD DEL PRODUCTO 80%
¢ La calidad del
producto es segun 1 1 1 1 0 4 |80%
a lo solicitado?
¢, Los productos que
A se recibe, llegan en 1 1 1 1 1 5 [100%
F buen estado?
(R)’ ¢ Se cumple con las
fechas de
F vencimiento de los 0 1 0 1 1 3 |60%
E fabricantes?
R ¢ Los productos que
R se recepciona son 1 1 1 0 1 4 |80%
E de buena calidad?
M CRIT ¢Las condiciones
A ERIOde almacenamiento
Q S de los productos 1 1 1 0 1 4 180%
E. son los
. adecuados?
IE' PRECIO DEL PRODUCTO TOTAL|67%
' ¢El precio del
producto es menor 0 1 0 1 1 3 160%
al de la
competencia?
¢La empresa
cumple con realizar 1 0 1 1 0 3 160%
descuentos en las
ventas?
¢ Los productos
cumplen con los 1 1 0 1 1 4 |80%




acuerdo a ley?

TIEMPO DE ENTREGA

TOTAL

60%

¢ Los productos
llegan a la fecha
acordada?

0 0

1

60%

¢Las O/C se
realizan en la fecha
adecuada?

40%

¢La proforma de
precios, se entrega
en el tiempo
estipulado?

80%

La forma de pagos
y/o adendas se
realizan en las

fechas estipuladas?

60%

NIVEL DE EFECT

CNICAS

TOTAL

60%

¢ El producto
cumple con todo lo
establecido en el
catélogo?

80%

¢ El producto tiene
certificaciones que
avalen la calidad?

40%

¢ Se agrega una
hoja MSDS con los
parametros que se
debe tener en
cuenta para su
almacenamiento?

60%

NIVEL DE CALIDAD DE SERVI

CIO

TOTAL

40%

¢ Los clientes
gquedan conformes
con el producto
brindado?

60%

sLa empresa
brinda orientacion
al cliente con
respecto a los
productos?

20%

¢ Los proveedores
poseen
certificaciones

ISO?

40%

FINAL

FORMATO DE EVALUACION DE PROVEEDORES

Realizado

Revisado

AREA DE COMPRAS

Fecha

ITEMS

CARGO

O>»0xomcz

Maestro

ReS|dentede obra

Jefe de
calidad

Jefe de

Contador

TOTAL

Almacén

%




CRIT
ERIO

CALIDAD DEL PRODUCTO

72%

¢La calidad del
producto es segun
a lo solicitado?

80%

¢, Los productos que
se recibe, llegan en
buen estado?

60%

¢.Se cumple con las
fechas de
vencimiento de los
fabricantes?

60%

¢ Los productos que
se recepciona son
de buena calidad?

100%

¢ Las condiciones
de almacenamiento
de los productos
son los
adecuados?

60%

PRECIO DEL PRODUCTO

TOTAL

67%

¢El precio del
producto es menor
al de la
competencia?

80%

sLa empresa
cumple con realizar
descuentos en las
ventas?

40%

¢,Los productos
cumplen con los
gastos de flete y
transporte, de
acuerdo a ley?

80%

TIEMPO DE ENTREGA

TOTAL

65%

¢ Los productos
llegan a la fecha
acordada?

100%

¢Las O/C se
realizan en la fecha
adecuada?

40%

¢La proforma de
precios, se entrega
en el tiempo
estipulado?

60%

¢Laforma de
pagos y/o adendas
se realizan en las
fechas estipuladas?

60%

NIVEL DE EFECT

CNICAS

TOTAL

60%

¢ El producto
cumple con todo lo
establecido en el

catalogo?

80%




¢ El producto tiene
certificaciones que 0 1 0 1 0 2 |40%
avalen la calidad?
¢Se agrega una
hoja MSDS con los
pardmetros que se 0 0 1 1 1 3 160%
debe tener en
cuenta para su
almacenamiento?
NIVEL DE CALIDAD DE SERVICIO TOTAL|73%
¢JLos clientes
guedan conformes 1 1 0 1 0 3 160%
con el producto
brindado?
sLa empresa
brinda orientacion
al cliente con 1 0 1 1 1 4 180%
respecto a los
productos?
¢ Los proveedores
poseen 0 1 1 1 1 4 |80%
certificaciones
ISO?
FORMATO DE EVALUACION DE PROVEEDORES Realizado
FINAL Revisado
AREA DE COMPRAS Fecha
: MaestrolJefe de| Jefe de
ITEMS CARGO Residente de obralcalidadAlmacén ContadorTOTAL %
CALIDAD DEL PRODUCTO 72%
P ¢ La calidad del
(@] producto es segln 1 0 1 1 1 4 180%
S a lo solicitado?
A ¢ Los productos que
D se recibe, llegan en 0 1 0 1 1 3 |60%
A buen estado?
E ¢ Se cumple con las
fechas de
R|cRIT| vencimiento de los 1 1 0 1 1 4 |80%
U|ERIO| fabricantes?
S| s |lLos productos que
A. se recepciona son 1 1 0 1 1 4 |80%
C. de buena calidad?
¢Las condiciones
de almacenamiento
de los productos 1 0 1 0 1 3 |60%
son los
adecuados?
PRECIO DEL PRODUCTO TOTAL|80%
¢El precio del 1 | 1 [ o [ 1 1 4 80w




producto es menor
al de la
competencia?

¢La empresa

cumple con realizar

descuentos en las
ventas?

80%

¢ Los productos
cumplen con los
gastos de flete y
transporte, de
acuerdo a ley?

80%

TIEMPO

DE ENTREGA

TOTAL

100%

¢,Los productos
llegan a la fecha
acordada?

100%

Las O/C se
realizan en la fecha
adecuada?

100%

¢La proforma de
precios, se entrega
en el tiempo
estipulado?

100%

¢La forma de
pagos y/o adendas
se realizan en las
fechas estipuladas?

100%

NIVEL DE EFECT

CNICAS

TOTAL

67%

¢ El producto
cumple con todo lo
establecido en el
catédlogo?

80%

¢ El producto tiene
certificaciones que
avalen la calidad?

60%

¢Se agrega una
hoja MSDS con los
parametros que se
debe tener en
cuenta para su
almacenamiento?

60%

NIVEL DE CALIDAD DE SERVI

CIO

TOTAL

73%

¢ Los clientes
gquedan conformes
con el producto
brindado?

80%

¢La empresa
brinda orientacion
al cliente con
respecto a los
productos?

60%

¢ Los proveedores

poseen

80%




O>PNV>TVO0OH0CITAVWZ00wmM<O

certificaciones ’ ’
ISO?
FORMATO DE EVALUACION DE PROVEEDORES Realizado
FINAL Revisado
AREA DE COMPRAS Fecha
: Maestrol|Jefe de| Jefe de
ITEMS CARGO Residente de obralcalidadAlmacén ContadorTOTAL %
CALIDAD DEL PRODUCTO 76%
¢La calidad del
producto es segun 1 1 1 1 1 5 [100%
a lo solicitado?
¢, Los productos que
se recibe, llegan en 0 1 1 1 0 3 |60%
buen estado?
¢.Se cumple con las
fechas de 1 0 1 1 1 4 |80%
vencimiento de los
fabricantes?
¢ Los productos que
se recepciona son 1 1 0 0 1 3 |60%
de buena calidad?
¢ Las condiciones
de almacenamiento
de los productos 1 1 1 0 1 4 180%
son los
adecuados?
CRIT PRECIO DEL PRODUCTO TOTAL|67%
ERIO ¢El precio del
S producto es menor 1 0 1 1 1 4 |80%
al de la
competencia?
sLa empresa
cumple con realizar 0 1 1 0 0 > |a0%
descuentos en las
ventas?
¢,Los productos
cumplen con los
gastos de flete y 1 1 1 0 1 4 180%
transporte, de
acuerdo a ley?
TIEMPO DE ENTREGA TOTAL{100%
¢,Los productos
llegan a la fecha 1 1 1 1 1 5 [100%
acordada?
¢Las O/C se
realizan en la fecha 1 1 1 1 1 5 [100%
adecuada?
¢La proforma de 1 1 1 1 1 5 100%
precios, se entrega




en el tiempo
estipulado?

¢Laforma de
pagos y/o adendas
se realizan en las
fechas estipuladas?

100%

NIVEL DE EFECT

IVIDAD DE ESPECIFICACIONES TECNICAS

TOTAL

73%

¢ El producto
cumple con todo lo
establecido en el
catdlogo?

80%

¢ El producto tiene
certificaciones que
avalen la calidad?

80%

¢Se agrega una
hoja MSDS con los
parametros que se
debe tener en
cuenta para su
almacenamiento?

60%

NIVEL DE CALIDAD DE SERVICIO

TOTAL

73%

¢ Los clientes
quedan conformes
con el producto
brindado?

80%

¢La empresa
brinda orientacion
al cliente con
respecto a los
productos?

80%

¢ Los proveedores
poseen
certificaciones
ISO?

60%




Anexo 19. Analisis de eficacia global de equipos.

EFICIENCIA GLOBAL DE LOS EQUIPOS - PLANTA DE Realizado
ELABORACION DE AFIRMADO LA JOYA E.L.R.L. Revisado
ITEMS DEL OEE NOVIEMBRE|DICIEMBRE|ENERO [FEBRERO| MARZO | ABRIL
Dias trabajados 31 30 31 31 30 31
Tiempo Operativo (min) 16374 15900 |16440| 16950 | 16050 |16050
, Tiempos perdidos | g, 600 | 660 | 450 | 750 | 450
Tiempo de por correctivos
preparacion de
maquina (min) Aplicac.iér) de
Mantenimiento 0 0 0 0 0 0
Autonomo
Tiempo Disponible Total (min) 17274 16500 |17100| 17400 | 16800 |16500
Capacidad Productiva (m3) 44640 46620 |50400| 46800 | 52200 |49500
Cantidad de m3 producidas 41838 41008 |45494| 39398 | 45420 [42756
Cantidad de Piezas Scrap 2381.7 4770.2 |4170.1| 6291.7 5763 |5732.4
%Disponibilidad 94.79% 96.36% |96.14%| 97.41% | 95.54% [97.27%
%Desempefio 93.72% 87.96% [90.27%| 84.18% | 87.01% [86.38%
%Calidad 94.61% 89.58% |91.60%| 86.23% | 88.74% [88.18%
OEE 84.06% 75.93% |79.50%| 70.71% | 73.77% [74.09%
OEE ANTES DE LA MEJORA OEE DESPUES DE LA MEJORA
SETIEMBR | OCTUBR | NOVIEMB | DICIEMBR | ENER | FEBRER | MARZ | .
E E RE E o o o
%Disponibilid 99.03 | o5 110, | 99:07 | 98.91
ad 98.70% | 98.49% | 98.56% | 98.70% % % %
N 94.04 92.41 | 92.49
%Desempeno | o; coo | 90.27% | 86.84% | 86.07% | % | °V%| % %
. 99.90 99.86 | 99.87
wCalidad | o9 5700 | 99.62% | 99.64% | 99.66% | % | 0P| o %
OEE 86.17% | 88.57% | 85.28% | 84.66% 93%04 89.95% 91%42 91%36




Anexo 20. Lista de equipos y maquinarias.

7N

LISTA DE EQUIPOS Y MAQUINARIAS Cantera by Joga

NOMBRE

MARCA

MODELO

ESPECIFICACIONES

Excavadora

Doosan

340

Peso operativo: 34.400 Kg.

Ancho de zapata: 800 mm.

Motor: Doosan DE12TIS.

Potencia: 197 HP.

Fuerza de excavacion (ISO): 23,4~24,8 Ton.
Capacidad del balde: 2.5 - 8.0 m3.
Velocidad de giro: 10.4 RPM.

Profundidad de excavacion: 7.53 mm.

Cargador
Frontal

CAT

930H

Horémetro: 10300.

Largo: 7601 MM.

Ancho: 2570 MM.

Alto: 3278 MM.

Made: USA.

Capacidad de Carga: 2.1-5.0 M3.
Peso operacional: 13 029 KG.
Motor: CAT® C6.6.

Volquete

Volvo

FMX 440

Motor: 440 hp Euro 3

Tipo de motor: D13A

Caja de cambio: Automatico

Numero de Velocidades: 6 Velocidades
Numero de depdsitos: 1

Capacidad del tanque de combustible: 405 liter
capacidad: 18 m3

Ancho detrds:313 cm

Altura detrds: 345 cm

CAMION
CISTERNA

Mercedes-
Benz

Actros
2646LS

Material: Acero especial LNE60
Potencia: 456 cv

Traccién: 6x4

Afio de Fabricacidn: 2017
Neumaticos: 295/80R22,5.
Combustible: Plastico de 345 lts.
Carga: 5000 gin.

Altura del alma: 260 mm

Ancho del ala: 70 mm
Procedencia: Alemania

Zaranda

Material: Fierros 2 pulgadas
Largo: 7 metros
Angulo: 45°

Anexo 21. Listado de colaboradores.




Fernandez Rios Helbert
LISTA DE OPERARIOS DE LA PLANTA DE AFIRMADO | Realizado: | Aldair
DE LA EMPRESA LA JOYA E.I.R.L. Escobedo Escobedo
Revisado: |Jonathan
AREA DE PRODUCCION DE LA EMPRESA Fecha:
Nombre Tlecrl*npo
N° del Area Equipo DNI ? . Observaciones
Operario Ser:ncno
(Anos)
Bautista
1 | Echevarria [Produccion| Volquete |32381202| 2 afios 1 capacitacidn
Luis
Campos
2 Aql.“no Produccién| Volquete [40175200( 2.5 afios 1 capacitacidn
Guillermo
Arturo
Enriques Cargador
3 | Quispe Produccion 73803148 1 afio Sin Capacitacion
: Frontal
Dennis
Espinoza
4 JSS:éches Produccion | Volquete |27164718| 1.8 afios 1 capacitacidn
Mamerto
Flores Luy
5 | Giancarlo [Produccion| Volquete |40632534| 2.2 afios 1 capacitacidn
José
Flores
6 |Ruperto Produccion | Excavadora | 43176902 | 0.5 afios Sin Capacitacion
Julidn
Herrera
7 | Maques Produccion | Volquete |32903816| 1.2 afios Sin Capacitacion
Wilson
Juarez Cargador
8 | Fernandez |Produccién 46371377 | 0.9 afios Sin Capacitacion
) Frontal
Janpierre
9 Ramlrezd.e Produccion | Excavadora [ 71097031 1.6 afios Sin Capacitacién
la Cruz Luis
Vasquez
10 | Diaz Cesar |Produccion | Excavadora | 42304333 | 2 afios 1 capacitacidn
Hugo
Viera
11 Mendoza Produccion Cargador 46793862 | 2.5 aiios 1 capacitacidn
Edson Frontal
Daniel

Anexo 22. Planificacién y costo de capacitaciones a colaboradores

COSTOS DE MANTENIMIENTO DE AUTONOMO




AREA DE MANTENIMIENTO DE LA EMPRESA LA JOYA E.I.R.L.

FECHA

NOMBRE DE
CAPACITACION

HORAS DE
CAPACITACION

NUMERO DE
ASISTENTES

COSTO POR
HORA DE
CAPACITADOR
(S1.)

COSTO DE
HORA
OPERARIO
(S1.)

COSTO DE
CAPACITACION
(S1.)

12/05/2023

Conceptos
basicos:
Fundamentos de
los pre usos y
llenado de
formatos

50

10

90

16/06/2023

Proceso de
carroceria de
equipos - partes
que lo componen
(propulsion y
direccién)

50

11

94

21/07/2023

Estructura del
sistema
electrohidraulico -
conceptos,
control de presion
y fluido hidraulico

50

10

180

23/08/2023

Estructura
hidraulico -
diagndstico de
fallas

50

10

180

19/09/2023

Sistema eléctrico
- componentes,
instrumentos de
medicion

50

10

70

12/10/2023

Sistema eléctrico
- fallas en el
sistemas e
instalaciones de
los circuitos

1.5

50

10

105

27/10/2023

Mejora de
buenas préacticas
de mantenimiento

50

10

140

20/06/2023

Procedimientos
de compras en
planeamiento

50

10

70

20/05/2023

Evaluacion de
proveedores

inicial

1.5

50

10

165

TOTAL DE COSTOS DE
CAPACITACIONES

13

14

450

10

1094

RESUMEN DE COSTOS DEL MANTENIMIENTO AUTONOMO

COSTO DE CAPACITACIONES AL PERSONAL OPERATIVO




° HORAS DE COSTO DE

iRl Lavlel, CAPACITACON | CAPACITACION
Conceptos basicos: Fundamentos de los pre-usos y

1 1 90
llenado de formatos

9 Proceso de carroceria de equipos - partes que lo 1 94
componen (propulsién y direccion)
Estructura del sistema electrohidraulico - conceptos,

3 . R 2 180
control de presién y fluido hidraulico

4 |Estructura hidréulico - diagnostico de fallas 2 180

5 Sistema eléctrico - componentes, instrumentos de 1 70
medicion
Sistema eléctrico - fallas en el sistemas e instalaciones de

6 i 1.5 105
los circuitos

7 [Mejora de buenas practicas de mantenimiento 2 140

8 [Procedimientos de compras en planeamiento 1 70

9 [Evaluacion de proveedores inicial 15 165

COSTO TOTAL DE CAPACITACION 13 1094




Anexo 23. Historial de fallas.

HISTORIAL DE FALLAS INICIAL

MESES |N DE FALLASHORAS PERDIDAS|[TIEMPO DE OPERACION
NOVIEMBRE 6 900 16374
DICIEMBRE 4 600 15900
ENERO 5 660 16440
FEBRERO 5 450 16950
MARZO 5 750 16050
ABRIL 3 450 16050




Anexo 24. Plan de mantenimiento

MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE LA EMPRESA LA JOYAE.I.R.L.
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COMPO | SIST | == | DESCRIPCIONDE LA | MATERIA | PRIORI | CLASIFI | PoRSON | Re | A
NENTES | EMA NC OPERACION LES DAD | CACION MANTEN Eg NIM
1A IMEINTO To IEN
(sl. TO
(Hrs
)
2 Revision y Cajade 0.0
Bastidor me mantenimiento del herramient MECANI 0
ses bastidor as MEDIO CcO 2 1
2
Suspensi se Verificacion y Cajade 60.
on ma mantenimiento de herramient MECANI 00
nas | cauchos de suspension as ALTA CO 1 3
2
Traccion/ se 25.
Direccion ma Mantenimiento de MECANI 00
nas | traccion de carroceria | Direccion | MEDIO CO 1 0.5
2
Ejes se N Caja Qe 0.0
ma Revisién y herramient MECANI 0
nas | mantenimiento de ejes as BAJO CO 1 1
. 1
Trair;imw me | Cambio de ggeite en | Lubricante MECANI ?6%
S transmision S MEDIO CcO 2 1
—— CAR
Neumatic 1
ROC
osdela ER| | S€ 0.0
Carroceri A | Ma Cambio de neumaticos | Neumatico MECANI 0
a GRU |2 de carroceria S MEDIO CO 1 0.2
2
Plataform A se Cajade 0.0
a ma mantenimiento de herramient OPERAD 0
nas plataforma as BAJO OR 1 0.5
Estructur
a 1 Revision y Cajade 0.0
Carroceri me mantenimiento de herramient MECANI 0
a S estructura as BAJO CO 2 1
Volumen Cajade 0.0
Delanter diar | Verificacion y limpieza de | herramient OPERAD 0
0 i0 volumen delantero as BAJO OR 2 1.5
Puertas
de Cajade 0.0
carroceri diar | Limpieza de las puertas | herramient OPERAD 0
a io de carroceria as BAJO OR 1 1
1
Panel se Cajade 0.0
Trasero ma | Mantenimiento y limpieza | herramient OPERAD 0
na de Panel as BAJO OR 2 0.5




Larguero se o Caja Qe 0.0
ma Mantenimiento de herramient OPERAD 0
na largueros as BAJO OR 0.2
Motor 6 Cajade 60
carroceri me Desmontaje y herramient MECANI 00‘
a ses | mantenimiento de motor as ALTO CO 3
Frenos
de 1 0.0
corriente se Cajade ELECTR 0
S ma | Mantenimiento y limpieza | herramient OMECAN
parasitas na de discos de frenos as BAJO ICO 0.5
Comparti 1
miento se Limpieza de Herramien 40.
de ma compartimentos de tas de OPERAD 00
baterias na bateria limpieza | BAJO OR 0.5
Tanque
de 1 Revision y Cajade 0.0
combusti me | mantenimiento de tanque | herramient MECANI 0
ble S de combustible as MEDIA CO 05
Tanque 1 Limpieza y Herramien 0.0
hidraulico me | mantenimiento de tanque | tas de MECANI 0
S hidraulico limpieza | MEDIA CO 05
1
dCeusgrrlZI se o o Herramien ] 0.0
cléctrico ma | Revisiony leplfezg de _tas_de ELECTRI 0
na | cuadro panel eléctrico limpieza | BAJO CO 0.5
Motor 5 C Caja cje ; 80.
eléctrico me | Desmontaje y I|mp|eza herramient MECANI 00
ses de motor eléctrico as ALTO CO 3
Acoplami 1
ento se ELECTR 0.0
motor ma Acoplamie OMECAN 0
eléctrico na | Cambio de acoplamiento nto BAJO ICO 0.5
SIST .
EMA | ° N Caja de , 7.
Bombas ELE | Me Desmontaje y limpieza | herramient HIDRAUL 00
ses de bombas as ALTO ICO 2
CTR
_|on |’ |
Depésito DRA | S€ Cajade ) 0.0
hidraulico uLl | ma Mantenimiento de herramient HIDRAUL 0
cA |na depésito hidraulico as BAJO ICO 0.2
2
Enfriador se Revision y Cajade 0.0
de aire ma mantenimiento de herramient MECANI 0
nas enfriador de aire as BAJO CO 1
1
Enfriador se Caja de 0.0
de aceite ma | Cambio de enfriador de | herramient MECANI 0
na aceite as BAJO CO 05
Filtros 2 Desmontaje y Cajade 1
hidraulico me | mantenimiento de filtros | herramient HIDRAUL 0.0
s ses hidraulicos as ALTO ICO 0125




Campan

a 2 Cajade ELECTR 0.0
Transmis me | Desmontaje de campana | herramient OMECAN 0
ora ses transmisora as ALTO ICO 2
Circuito 1 Limpieza y Cajade ] 65
de me | mantenimiento de circuito | herramient ELECTRI 00‘
maniobra S de maniobra as MEDIO CO 2.5
Equipos
de 1 Equipos 0.0
sefializac se de 0
i6n ma | Cambio de equipos de | sefializaci OPERAD
eléctrica na sefializacion on BAJO OR 0.5
. 2
qufos se Limpie;a y Caja Qe ] 0.0
control ma manten|m|ento de herramient MECANI 0
nas equipos de control as BAJO CO 1
Fuente
de 30
alimentac 2 | Desmontajey limpiezade | Cajade ELECTR OO.
ion me fuente alimentacién herramient OMECAN
eléctrica ses eléctrica as ALTO ICO 3
1
Deposito se Cajade 0.0
de aceite ma Mantenimiento de herramient MECANI 0
na deposito de aceite as BAJO CO 0.2
1
Aceite se . . . ; 0.0
ma | Cambio de aceites para | Lubricante MECANI 0
na | sistema electrohidraulico S BAJO CcO 0.5
. 2
lgg'CN?\?;r se | Mantenimientq de Caja cje ) 0.0
de aceite ma | indicadores gje nivel de | herramient MECANI 0
nas aceite as BAJO CO 0.2
2
termostat se ELECTR 0.0
0 ma Termostat OMECAN 0
nas | Cambio de termostato 0 BAJO ICO 1
Valvula
de ! 0.0
vaciado se ) 0
de ma | Cambio de Valvula de | Valvula de MECANI
depésito na vaciado de deposito vaciado | BAJO CO 05
Contacto 1
r se Revisién y Cajade 0.0
conexion ma | mantenimiento contactor | herramient MECANI 0
estrella na estrella as BAJO CcO 0.2
Contacto 1
r se Cajade 0.0
conexién ma | revisién y mantenimiento | herramient MECANI 0
triangulo na contactor triangulo as BAJO CO 0.5
, 3
Eﬂlzélrigj[[?)‘[ se Mantgnimiento de ELEC'[R 0.0
&IMiCo ma Dlsyun,tor . , OMECAN 0
nas magnetotérmico Multimetro | BAJO ICO 0.2




Secciona se Limpieza y Herramien 0.0
dor ma mantenimiento del tas de MECANI 0
nas seccionador limpieza | BAJO CO 1
baterias diar |  revision de voltaje de MECANI 0.0
i0 baterias y limpieza Multimetro | BAJO (6]0) 0 105
Cables diar ) Contacto ELECTRI 35.
io | Observacion de cables visual MEDIO CO 00 | 05
Empalme diar N Contacto ELECTRI 0.0
io | Revisién de empalmes visual BAJO CO 0102
. 1
Slsée;ma se Cajade ) 0.0
arranque ma | Mantenimiento y limpieza | herramient MECANI 0
na | de sistema de arranques as BAJO CO 0.5
Sistema 1
de se Herramien 30.
iluminaci ma | Limpieza del sistema de tas de ELECTR 00
én na iluminacion limpieza | BAJO | ONICO 2.5
Panel de 2 -
control se Rey|3|on y 0.0
eléctrico ma | mantenimiento de panel ELECTR 0
nas de control eléctrico Multimetro | BAJO | ONICO 1
1
teLrlri\(l)errS\a se . Llave ) 40.
gnéticas ma Cambio de I’Ia!ves termqmag MECANI 00
na termomagnéticas nética BAJO CO 2
rde nea | ST
EMA - . 0.0
con | glE | se Rewspn y Caja Qe , 0
temporiz CTR | M@ mantenimiento del herramient MECANI
ador ico "2 contactor de linea as MEDIO CO 0.2
Sensor ELECTR 0.0
temperat diar | Revisién del sensorde | Contacto OMECAN 0
ura motor i0 temperatura visual BAJO ICO 05
1
?;CS%Z se | Revisiony Iimp?eza de | Herramien ) 0.0
aceite ma | contactor dg nivel de .tas.de MECANI 0
na aceite limpieza | MEDIO CO 1
Contacto 1
r se Cajade 0.0
temperat ma Mantenimiento de herramient MECANI 0
ura motor na | contactor de temperatura as BAJO CO 1
Transfor 7 o Caja Qe ELECTR 10
mador me | Desmontaje y limpieza | herramient OMECAN 0.0
ses de transformador as ALTO ICO 0] 3
S , 0.0
Fusible dia ELECTRI 0
S Cambio de fusible Fusible | BAJO CO 0.2
Dispositiv
ode
proteccid 0.0
n contra Observacién dispositiva 0
sobreten diar de proteccion ELECTRI
siones i0 sobretensiones Multimetro | BAJO CO 0.2




Carcasa se Herramien 25.
de motor ma | Mantenimiento y limpieza | tas de MECANI 00
na de carcasa limpieza | MEDIO CO 1
4 0.0
Tensor dia OPERAD 0
S Cambio de tensor Tensor | BAJO OR 1
. 3 Herramien
arandil dia tas de OPERAD %
s | Limpieza de barandillas | limpieza | BAJO OR 1
1
Encajes se Cajade 12.
ma | Mantenimiento y limpieza | herramient OPERAD 00
na de encajes as MEDIO OR 1.25
Bloques Herramien 0.0
de 1 | Limpieza de bloques de tas de OPERAD 0
hormigén dia hormigén limpieza | BAJO OR 1
1
PIa;[aJZrm se Revjsipn y Caja Qe 0.0
(eposo ma mantenimiento de herramient OPERAD 0
na plataforma as BAJO OR 1
Rodillos | CON
de TRA| 1 0.0
sentido | PES | se Cajade , 0
degiro | OS | ma | Mantenimiento de rodillos | herramient MECANI
variable na de giro variable as BAJO CO 0.2
Anclaje
de 0.0
contrape diar | Observacion de anclaje | Contacto MECANI 0
SO i0 de contrapeso visual BAJO CO 0.2
Bloques I Herramien 28.
de plomo 1 Limpieza de bloques de .tas.de OPERAD 50
dia plomo limpieza | BAJO OR 3
Bloques 1
compact se | Limpiezay verificacion | Herramien 0.0
os de ma | de bloques compactos de | tas de OPERAD 0
peso na peso limpieza | BAJO OR 0.5
Fijador
seguro
de 3 Fijadores O(')O
contrape dia | Cambio de fijadores de de OPERAD
S0 s | seguridad de contrapeso | seguridad | BAJO OR 05
Bloque diar | Observacion del bloque | Contacto MECANI 0.0
i0 de reposo del motor visual BAJO CO 0102
1
Valvulas MOT | se Limpieza y Herramien ) 0.0
OR | ma mantenimiento de tas de MECANI 0
DE | na valvulas limpieza | BAJO CO 05
CA | 2
Pistén MIO | se o o ‘ ] 0.0
N | ma | Lubricacion y limpieza de | Lubricante MECANI 0
nas pistones S MEDIO CO 0.7
Cojinetes 1 Lgbrigacién meg_émica y | Lubricante OPERAD 0.0
se | limpieza de cojinetes s BAJO OR 0 105




ma

na
1
Bomba se Cambio de aceite y 0.0
de aceite ma | limpieza de bomba de | Lubricante HIDRAUL 0
na aceite S BAJO ICO 0.5
Bomba 1 - - Caja Qe ; B
de agua me | Mantenimiento y limpieza | herramient HIDRAUL 0.0
S de bomba de agua as MEDIO ICO 0] 2
Engranaj 1
es de se 0.0
distribuci ma | Engrase y lubricacion de | Lubricante MECANI 0
on na engranajes S BAJO CO 1
2
Antivibra se Limpieza 'y Cajade 0.0
dores ma mantenimiento de herramient MECANI 0
nas antivibradores as BAJO CO 1
Amortigu 4 . . ; 1.
adores dia Camblo de Amortigua MECANI 00
S amortiguadores dores BAJO CO 0.2
1
Anillos se 0.0
de pistdn ma | Engrase y lubricacion de | Lubricante MECANI 0
na anillos de piston s BAJO CO 0.2
Biela diar ) | Contacto MECANI 0.0
io | Observacion de la biela visual BAJO CO 0] 1
2
Cigierial se Cajade ) 0.0
ma | Mantenimiento y limpieza | herramient MECANI 0
nas del Cigiienal as BAJO CO 0.5
4
culata o dia | MECANI %
S Cambio de culata Culata BAJO CO 0.2
3 Desmontaje y Cajade 13
Camisas me mantenimiento de herramient MECANI 5.0
ses camisas as ALTO CO 0125
2
Segment se Mantenimiento y Cajade 0.0
0s ma verificacion de herramient MECANI 0
nas segmentos motor as BAJO CO 1
Inyectore 1
S se Herramien 0.0
electronic ma | Limpiezay revision de tas de ELECTRI 0
0S na inyectores limpieza | BAJO CO 0.2
1
Tur
Ca:Jg:gor se o . ; 95
os ma | Lubricacion y limpieza de | Lubricante MECANI 0
na turbo cargador s BAJO CO 1
3
e se | Revisiony limpieza de | Herramien ELECTR 00
de calor ma | intercambiadores de .tas_de OMECAN 0
nas calor limpieza | BAJO ICO 05




1 Cajade 25
Cilindros me | Mantenimiento y revisidn | herramient MECANI 0.0
S de cilindos as ALTO CO 0]32
Sensores ] 0.0
electrénic diar | Observacion de sensores | Contacto ELECTRI 0
0S i0 electrénicos visual BAJO CO 0.5
5 1
Filtros dia MECANI 0.0
S Cambio de filtros Filtros BAJO CO 0102
1
Calefacto se Herramien 0.0
res ma | Limpiezay revision de tas de MECANI 0
na calefactor limpieza | BAJO CO 0.2
Bomba
de 1 Mantenimiento y Cajade 0.0
lubricacié me | verificacion de bombra | herramient HIDRAUL 0
n S de lubricacién as MEDIO ICO 0.2
3 ; 6.5
Correas dia MECANI 0
S Cambio de correas Correas | BAJO CO 1
4 , 0.0
Poleas dia MECANI 0
S Cambio de poleas Poleas BAJO CO 0.5
Sensores ELECTR 0.0
Magnétic diar | Observacion de sensores | Contacto OMECAN 0
0S i0 magnéticos visual BAJO ICO 0.2
3
Ejes se Cajade ) 0.0
ma | Mantenimiento y limpieza | herramient MECANI 0
nas de ejes as BAJO CO 0.2
1 12
Alternado se Herramien ] 0.0
res ma | Revisién y limpieza de tas de ELECTRI 0
na alternadores limpieza | BAJO CO 1
1
Sellos se Herramien ) 0.0
ma tas de MECANI 0
na Limpieza de sellos limpieza | BAJO CO 05
Vario diar| Observacién de vario Contacto OPERAD 0.0
Base io base visual BAJO OR 0] 1
1
Soportes se Herramien 0.0
de apoyo ma | Limpieza de soportesde | tasde OPERAD 0
na apoyo limpieza | BAJO OR 0.2
Sistema | BAS
de | E 95
capacida 0
dde diar | Revisién de sistema de | Contacto OPERAD
carga i0 capacidad de carga visual BAJO OR 0.2
Aristas 3 L Herrarmien 9.5
de vuelco dia Rewglon y limpieza de .tas_de OPERAD 0
S aristas de vuelco limpieza | BAJO OR 1




Base de 2 :
apoyo se o Caja Qe 9.5
méxima ma | Mantenimiento de base | herramient OPERAD 0
nas de apoyo as BAJO OR 0.5
" 1
E(Sjt;b(!':a se | - Herramien ) 9.5
estrella ma | Limpieza de estabilizador _tas_de MECANI 0
na estrella limpieza | BAJO CO 0.2
Larguero 4 95
S dia | Cambio de largueros | Largueros OPERAD 0
abatibles S abatibles abatibles | BAJO OR 0.2
Mando
de
estabiliza 9.5
cion Observacion de mando 0
inteligent diar | estabilizador inteligente | Contacto MECANI
e i0 de gria visual BAJO CO 05
Centro ' 95
de diar | Verificacién del centro de | Contacto MECANI 0
gravedad i0 gravedad visual BAJO CO 0.5
Estabiliza
dor de 2 95
base se Cajade 0
extensibl ma | Mantenimiento de base | herramient OPERAD
e nas extendible as BAJO OR 0.5
Sensor 5 Sensor de ) 0.0
de fuerza dia | Cambio de sensorde | fuerza de MECANI 0
de apoyo S fuerza de apoyo apoyo BAJO CO 1
Larguero 1
S se Herramien 0.0
corredero ma | Limpiezay revision de tas de OPERAD 0
s na | largueros correderos limpieza | BAJO OR 0.5
. 3
Es;jts?;léza se o Caja Qe 0.0
retraidos ma Mgnten|m|ento de herramient OPERAD 0
nas | estabilizadores retraidos as BAJO OR 0.2
Base de 1 Cajade 0.0
sustentac me Mantenimiento de la | herramient OPERAD 0
ion S base de sustentacion as BAJO OR 0.5
Sistemas
de 0.0
segurida Observacion sistemas de 0
dde diar | seguridad de base de la | Contacto OPERAD
base i0 grla visual BAJO OR 1

MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE LA EMPRESA LA JOYAE.I.R.L.

GERENCIA: Jefatura de
mantenimiento REALIZADO:

AREA: FECHA DE ELABORACION:




EQUIPO -
SERVICIO

EQUIPO

SISTEM
A

MAR

CAIM

ODEL
0

COMPONENTE
S

MES|MES

MES 3

MES

SEMANAS

POR
CEN
TAJ
EDE
REA
LIZA
6[0)

TIE
MP

DE
OPE

clo

DISP
ONIBI
LIDA

CLASI
FICACI
ON

CARGADOR
FRONTAL

CARRO
CERIA
GRUA

ESTRU
CTURA
DE LA
PLUMA

CAT
930M

Bastidor

Suspension

Traccion/Direcci
on

Ejes

Transmision

Neumaticos de
la Carroceria

Plataforma

Estructura
Carroceria

\Volumen
Delantero

Puertas de
carroceria

Panel Trasero

Larguero

Motor carroceria

Tanque de
combustible

Tanque
hidraulico

OPERA
DOR

Base de la
pluma

Extension del
estabilizador

Cilindro de
gatos

Mecanismo de
Giro

Columna

Brazo Principal

Cilindro de
elevacion

Brazo articulado

Cilindro de
articulacion

Latiguillos

Estabilizador de
la pluma

Poleas

Cuerdas de

OPERA
DOR




Alzamiento

Mecanismo de
inclinacion

Seccion base de
la pluma

Punta de la
pluma

Bloque de
Gancho

Pelota de
gancho

Terminal de
cufia

Cabezal auxiliar

SISTEM
ADE
GIRO

DE
GRUA

Interruptor final
de carrera (para
bloque)

Rodamiento
para gruas

Motor asincrono
trifasico

Corona de
orientacion

Estructura
giratoria

Rotador
continuo

Motorreductores

Motorreductor
externo

Pedal freno de
giro

Palanca de giro

pifién de giro

Cojinete de giro

SISTEM
A
ELECT
ROHID
RAULIC
A

Consola
delantera de
giro

OPERA
DOR

Cuadro de panel
eléctrico

Motor eléctrico

Acoplamiento
motor eléctrico

Bombas

Depdsito
hidraulico

Enfriador de aire

Enfriador de
aceite

Filtros

ELECT
ROME
CANIC




hidraulicos

Campana
Transmisora

Circuito de
maniobra

Equipos de
sefalizacidn

Equipos de
control

Fuente de
alimentacion
eléctrica

Valvula de
vaciado de
deposito

Contactor
conexion
estrella

Contactor
conexion
triangulo

Disyuntor
Magnetotérmico

SISTEM
A
ELECT
RICO

Seccionador

baterias

Cables

Empalme

Sistema de
arranque

Sistema de
iluminacion

Panel de control
eléctrico

Llaves
termomagnética
S

Contactor
temperatura
motor

Transformador

Fusible

Lampara verde
(Marcha motor)

Lampara roja
(Parada motor

Lampara azul
(Nivel aceite)

Lampara
amarilla
(Temperatura
motor)

ELECT
RONIC




Dispositivo de
proteccion
contra
sobretensiones

Carcasa de
motor

SISTEM
ADE
ACTUA
DORES

Cilindros
neumaticos

Cilindros
Hidraulicos

Relé
Electromagnétic
0

Motores paso a
paso

Bombillas

Relés

Par motor

Motor
Neumatico

Valvulas de
control

Sistemas de
control

Servomotor

Motor DC

CABES
TRANT

EDELA
GRUA

Motor AC

ELECT
ROME
CANIC

Tripode para
cabrestante
grua

Carcasa de
motor

Motor

Barandillas
delanteras

Cable de
alimentacion

Disyuntor
diferencial

Cabeza de giro

Gancho

Nucleo central

Torones

Eslinga

Poleas

CONTR
APESO

Tambor para
gria

OPERA
DOR

Tensor

Barandillas

OPERA
DOR




Encajes

Bloques de
hormigén

Plataforma de
reposo

Rodillos de
sentido de giro
variable

Anclaje de
contrapeso

Bloques de
plomo

Bloques
compactos de
peso

ESTABI
LIZADO
RES

Fijador seguro
de contrapeso

Cilindo
estabilizador

Barra
estabilizadora

Base
estabilizador

Suplemento de
apoyo

Caja de
alojamiento de
la viga del
estabilizador

Extension del
estabilizador

Pata del
estabilizador

Estabilizador
trasero

Estructura del
estabilizador

Estabilizador
orientado hacia
la cabina

Sobrechasis

Estabilizador
delantero

[luminacion en
superficie de
estabilizacion

Estabilizadores
laterales

Gatos Traseros

Placas para
estabilizadores

OPERA
DOR




Seguro de
Estabilizador

Encaje de Barra
estabilizadora

N°DE |COST T(')E[';"EP
COMPONENTE|SISTEM| REC | pESCRIPCION DE LA MATERIA| PRI |cLasiFIPERSONA\O DE |\ e
S A |UENCI 5pERACION tes | ORlicacion|  RDE IREPUmneN
1A DAD MANTENI [ESTO T0
MEINTO | (S/.) (Hrs)
2 Revisién y Cajade
Bastidor mese | mantenimiento del |herramien| ALT IMECANI 0.00
S bastidor tas A CcO 2 15
2 Verificacion y Cajade
Supensién sema| mantenimiento de |herramien| ALT |MECANI 40.00
nas |cauchos de suspension| tas A CO 2 1.5
e e 2
Tracc'og‘rfD'reCC' sema| Mantenimiento de ALT |MECANI 0.00
nas | traccion de carroceria |Direccion| A CcO 1 0.5
2 Cajade
Ejes sema Revision y herramien|MED [MECANI 0.00
nas | mantenimiento de ejes| tas 0| CO 1 0.5
Transmision 1 Cambio de gggite en |Lubricant|ALT |MECANI 0.00
mes transmision es A CcO 1 15
i 1
Neumaticos ’de sema |Cambio de neumaticos | Neumatic|MED|MECANI 0.00
la Carroceria ,
na de carroceria 0s O] CO 1 0.2
2 Cajade
Plataforma sema| mantenimiento de |herramien| BAJ | OPERA 0.00
nas plataforma tas 0O | DOR 1 0.5
Estructura CARRO Revlisién y Caja qe
Carroceria CERIA| 1 mantenimiento de  |herramien|MED [MECANI 38.50
GRUA | mes estructura tas O] CO 2 15
Volumen o Caja d.e
Delantero o Verificacion y limpieza [herramien| MED| OPERA 0.00
diario | de volumen delantero tas IO | DOR 1 15
Puertas de I Caja d.e
Carroceria o Limpieza de las herramien|MED| OPERA 0.00
diario | puertas de carroceria tas IO | DOR 1 1
1 Cajade
Panel Trasero sema| Mantenimientoy |herramien| BAJ | OPERA 0.00
na limpieza de Panel tas O | DOR 2 0.5
1 Cajade
Larguero sema| Mantenimiento de |herramien| BAJ | OPERA 0.00
na largueros tas O | DOR 1 0.2
6 Desmontaje y Cajade 180.0
Motor carroceria mese| mantenimiento de |herramien| ALT [MECANI 0'
S motor tas 0 CO 3 2
Revisién y Cajade
cToi:gS:tigfe 1| mantenimienio de  herramien MED|MECANI 30.00
mes |tanque de combustible|  tas IA | CO 1 1.5
Tanque 1 Limpieza 'y Herramie |MED [MECANI 25 00
hidraulico mes | mantenimiento de ntasde | IA CO 1 ' 15




tanque hidraulico | limpieza
Base de la 2 L?mpieza y Herramie
pluma mese |mantenimiento de base ntag de |ALT |OPERA 50.00
S pluma limpieza| O | DOR 1
Extensién
Extension del 2 del 0.00
estabilizador sema| Cambio de extension |estabiliza | BAJ | OPERA '
nas del estabilizador dor O | DOR 0.5
Cilindro de 2 _ l\_/Iantenim.it_anto y Caja dg
atos sema |limpieza de cilindros de|herramien| BAJ | OPERA 0.00
9 nas gato tas O | DOR 0.2
Mecanismo de Verificacion y Cajade
. 1 mantenimiento de  |herramien|MED| OPERA 80.00
Giro . .
mes mecanismo giro tas IO | DOR 1
3 Cajade
Columna sema| Mantenimiento de |herramien| BAJ | OPERA 0.00
nas columna tas O | DOR 0.5
6 Cajade ) 300.0
Brazo Principal mese | Desmontaje y limpieza [herramien| ALT [MECANI 0'
S de brazo principal tas 0 CO 2.5
. 4 Desmontaje y Cajade
Célllér:/c;ré)iédne mese mantenimiento dg herramien| ALT | OPERA 158 0
s | cilindro de elevacién tas O | DOR 2.5
Cajade ) 120.0
Brazo articulado 1 Mantenimiento de  |herramien|MED MECANI 0'
ESTRU| mes brazo articulado tas I0 | CO 15
Ciindrode |CTURA| 3 | Cambiodeacaitey |
articulacion DE LA |sema I|mp|e;a en qlmdro Lubricant| BAJ | OPERA 0.00
PLUMA| nas articulacion es O | DOR 0.2
Latiguillos , . _ |BAJIMECANI 0.00
2 dias| Cambio de latiguillos |Latiguillos| O CO 0.5
Revision y
Estabilizador de 1 mantenimiento de | Caja de 0.00
la pluma sema| estabilizador dela |herramien| BAJ | OPERA '
na pluma tas O | DOR 1
3 BAJ [IMECANI
Poleas dias | Cambiode poleas | Poleas | O CO 50.00 1
Cuerdas de 1| Verificacion y limpieza | Herramie
. sema de cuerdas de ntas de |BAJ|OPERA 0.00
Alzamiento . L
na alzamiento limpieza| O | DOR 1
Mecanismo de 1 | Limpiezay control de | Herramie )
L sema mecanismo de ntas de | BAJ |MECANI 0.00
inclinacién o o
na inclinacion limpieza | O CO 0.5
Seccion base de 3 De.s,m ontaje de Caja d.e
la pluma mese| Seccién base de la |herramien| BAJ | OPERA 0.00
S pluma tas O | DOR 0.2
Punta de la 2 - Caja d.e
pluma sema| Mantenimiento de |herramien| BAJ | OPERA 0.00
nas | puntade la pluma tas O | DOR 0.5
Bloque de 2 | Cambio de bloque de [Bloque de| BAJ | OPERA 0.00
Gancho dias gancho gancho | O | DOR ' 0.2
Pelota de 2 | Cambio de pelota de |Pelota de|BAJ | OPERA 0.00
gancho dias gancho gancho | O | DOR ' 0.5




Cajade

Terrgﬂrrllzl de sema Verificacion y herramien| BAJ | OPERA 0.00
na |mantenimiento de cuiia| tas O | DOR 0.5
2 Cajade
Cabezal auxiliar mese | Desmontaje y limpieza [herramien| BAJ | OPERA 0.00
S de cabezal auxiliar tas O | DOR 1
Interruptor final 2 Mantenimiento y Cajade
de carrera(para sema | limpieza de interruptor |herramien| BAJ [MECANI 0.00
bloque) nas final de carrera tas 0 CO 1
Rodamiento 2 Cambio de aceite y )
sema limpieza de Lubricant | BAJ [MECANI
para gruas nas rodamientos es 0 CO 0.5
. 6 Desmontaje y Cajade ELECTR
Mot(i:i%sslir;grono mese| mantenimiento de |herramien| ALT |OMECA 128 0
S motor asincrono tas O | NICO 2
Corona
Corona de 1 de ) 0.00
orientacion sema | Cambio de corona de |orientacié| BAJ [MECANI ‘
na orientacion n 0 CO 0.5
Estructura 2 Verifigagion y Caja dg )
qiratoria sema manten|m|ento dg herramien| BAJ [MECANI 0.00
nas | estructura giratoria tas 0 CO 0.5
Rotador - Caja d.e ;
continuo 1 Manten|m|enFo de |herramien|MED|MECANI 50.00
mes rotador continuo tas 0| CO 1.5
SISTEM| 4 Cajade ELECTR 120.0
Motorreductores| A DE |mese | Desmontaje y limpieza [herramien| ALT |OMECA O.
GIRO | s de motorreductor tas O | NICO 2.5
Motorreductor DE 3 Limpie;a y Caja dg ELECTR
externo GRUA |sema| mantenimiento de |herramien| BAJ |OMECA 0.00
nas | motorreductor externo |  tas O | NICO 0.5
Pedal freno de 1 - Caja d.e
qiro sema| Mantenimiento pedal herramien| BAJ | OPERA 0.00
na de freno de giro tas O | DOR 0.5
Herramie
Palanca de giro 2 | Verificacién y limpieza | ntas de | BAJ | OPERA 0.00
dias | depalancadegiro |limpieza| O | DOR 0.2
1
Pifion de giro sema| Cambio de pifion de | Pifién de | BAJ [MECANI 0.00
na giro en gria giro 0 CO 0.5
2 Cambio de aceite y
Cojinete de giro sema| mantenimiento del |Lubricant | BAJ [MECANI 0.00
nas cojinete es 0 6]0) 0.2
Consola 1 Herramie
delantera de sema | Limpieza y revision de | ntas de | BAJ [MECANI 0.00
giro na consola delantera | limpieza | O | CO 0.2
1 Herramie
Cuadrg d? panelSISTEM sema |Revision y Limpieza de| ntas de |BAJ [ELECTR 0.00
eléctrico A L o
ELECT na | cuadro panel eléctrico Ilmpleza 0 | ICO 0.5
ROHID | > Caja de , 2000
Motor eléctrico RAULIC mese | Desmontaje y limpieza [herramien| ALT [MECANI O.
A S de motor eléctrico tas 0 CO 3.5
Acoplamiento 1 Cambio de Acoplami | BAJ [ELECTR 000] 05




motor eléctrico sema acoplamiento ento O |OMECA
na NICO
3 Cajade ] 120.0
Bombas mese | Desmontaje y limpieza |herramien| ALT |HIDRAU 0'
S de bombas tas O | LICO 3.5
Depdsito 1 _ Caja d.e ;
hidraulico sema Man’tgmm!en!o Qe herramien| BAJ |HIDRAU 0.00
na deposito hidraulico tas O | LICO 0.2
2 Revision y Cajade
Enfriador de aire sema| mantenimiento de |herramien| BAJ [MECANI 0.00
nas enfriador de aire tas 0 CO 1
Enfriador de 1 . , Caja d.e ;
aceite sema |Cambio de gnfnador de|herramien| BAJ IMECANI 0.00
na aceite tas 0 CO 0.5
. 2 Desmontaje y Cajade
hi dFrgtlTI)icS;os mese mantenilmit’entlo de |herramien| ALT [HIDRAU 138 0
S filtros hidraulicos tas 0O | LICO 3
Campana 2 . Caja d.e ELECTR 130.0
Transmisora mese Desmontaje d.e herramien| ALT |OMECA 0
s | campana transmisora tas O | NICO 3
Circuito de Limpie;a y Caja d.e .
maniobra 1 maljten|m|entq de |herramien|MEDELECTR 50.00
mes | circuito de maniobra tas IO | ICO 15
Equipos
Equipos de 1 de 0.00
sefalizacién sema | Cambio de equipos de |sefalizaci| BAJ | OPERA '
na sefializacién on O | DOR 0.5
Equipos de 2 Limpieza 'y Cajade ]
sema| mantenimiento de |herramien| BAJ |MECANI 0.00
control .
nas | equipos de control tas 0 CO 1
Fuente de 2 | Desmontajey limpieza | Caja de ELECTR 120.0
alimentacion mese | de fuente alimentacion |herramien| ALT |OMECA O.
eléctrica S eléctrica tas O | NICO 2
Valvula de 1 Valvula
vaciado de sema | Cambio de Valvula de de BAJ [MECANI 0.00
depésito na | vaciado de deposito | vaciado | O CO 0.5
Contactor 1 Revisién y Cajade
conexion sema mantenimiento herramien| BAJ [MECANI 0.00
estrella na contactor estrella tas 0 CO 0.2
Contactor 1 Revision y Cajade
conexion sema mantenimiento herramien| BAJ [MECANI 0.00
triangulo na contactor triangulo tas 0 CO 0.5
Disyuntor 3 Mantgnimiento de ’ ELECTR
Magnetotérmico sema Dlsyun’torl Multimetr| BAJ | OMECA 0.00
nas magnetotérmico 0 0 | NICO 0.2
2 Limpieza y Herramie
Seccionador sema| mantenimiento del | ntas de |BAJ|MECANI 0.00
nas seccionador limpieza | O CO 1
. Revision de voltaje de |Multimetr| BAJ IMECANI
Baterias SIS;EM diario| baterias y limpieza 0 0 (6]0) 0.00 0.5
. Contacto [MED[ELECTR
Cables E;E%T diario | Observacion de cables| visual | 10 IQO 0.00 0.5
Empalme diario | Revision de empalmes | Contacto | BAJ ELECTR 000] 0.2




visual | O | ICO
Sistema de 1 . Mantenim!entoy Caja qe )
aranque sema |limpieza de sistema de |herramien| BAJ [MECANI 0.00
na arranques tas 0 CO 0.5
Sistema de 1 I . Herramie
iuminacion sema leple;a d.eI S|§tema ntag de |BAJ ELECTR 0.00
na de iluminacién limpieza | O | ONICO 0.2
Panel de contol 2 Rgvisic’)n y ,
eléctrico sema | manteniiento de p.anel Multimetr | BAJ ELECTR 0.00
nas | de control eléctrico 0 O | ONICO 1
Llaves 1 Llave
termomagnética sema| Cambiode llaves |termomag| BAJ [MECANI 0.00
S na termomagnéticas nética | O CO 0.5
Contactor 1 Mantenimiento de | Caja de
temperatura sema contactor de herramien| BAJ [MECANI 0.00
motor na temperatura tas 0 CO 1
7 Cajade ELECTR 950.0
Transformador mese | Desmontaje y limpieza [herramien| ALT |OMECA O.
S de transformador tas O | NICO 3
. BAJ ELECTR
Fusible 1 mes| Cambio de fusile | Fusible | O | ICO 0001 45
Lampara verde e Herramie .
(Marcha motor) 3 Revisién y limpieza de ptag de |BAJ|ELECTR 0.00
dias lampara verde limpieza | O | ICO 0.5
Lampara roja e Herramie .
3 | Revision y limpieza de | ntas de |BAJ ELECTR 0.00
(Parada motor di . I
ias lampara roja limpieza | O | ICO 0.2
Lampara azul L Herramie .
. . 3 | Revisién y limpieza de | ntas de |BAJ [ELECTR 0.00
(Nivel aceite) di o
ias lampara azul limpieza | O | ICO 1
Lampara
amarilla Herramie ] 0.00
(Temperatura 3 | Revisién y limpieza de | ntas de |BAJ [ELECTR '
motor) dias lampara amarilla limpieza| O | ICO 0.5
Dispositivo de Observacién
proteccion dispositivo de ] 0.00
contra proteccion Multimetr| BAJ |ELECTR '
sobretensiones diario sobretensiones 0 0O | ICO 0.2
Carcasa de 1 - Herramie ;
sema| Mantenimiento y ntas de |MED|MECANI 0.00
motor - L
na | limpieza de carcasa | limpieza | I0 | CO 1.5
Cilindros 2\ o |Heramie ,
" sema | Revision y limpieza de | ntas de | BAJ |[MECANI 0.00
neumaticos - " L
nas | cilindros neumaticos | limpieza| O CO 0.5
" 3 Caja de
H%lrlgglrigzs SISTEM| mese | Desmontaje y limpieza |herramien| ALT |HIDRAU 128 0
ADE | s |decilindros hidraulicos| tas 0 | LICO 2
Relé ACTUA| 1 Verificacion y Caja de
Electromagnétic| DORES| sema | mantenimiento de relé |herramien| BAJ [ELECTR 0.00
0 na electromagnético tas 0O | ICO 1
5 Caja de
Motores paso a mese | Desmontaje y limpieza |herramien| ALT [MECANI 228 0
paso s | demotorpasoapaso| tas 0 CO 3.5




Bombillas mese BAJ [ELECTR 40.00
s | Cambio de bombillas |[Bombillas| O ICO 15
Herramie
Relés 4 |Limpieza y observacion| ntas de |BAJ|ELECTR 0.00
dias de Relés limpieza| O | ICO 0.5
2 Cajade
Parmotor mese | Desmontaje y limpieza |herramien| BAJ [MECANI 0.00
S de parmotor tas 0 CO 0.5
3 Desmontaje y Cajade
Nel\tjlr%tgtrico mese mantenimien@ol de |herramien|MED|MECANI 128 9
S motor neumatico tas IO | CO 2.5
Vélvulas de 1 - Caja d.e ;
contol sema Mantenlmlento de |herramien| BAJ [MECANI 0.00
na valvulas de control tas 0 CO 0.5
Sistemas de Observacion de Contacto | BAJ [MECANI 0.00
control diario| sistemas de control visual | O CO ' 0.5
4 Cajade
Servomotor mese | Desmontaje y limpieza [herramien| ALT [MECANI 70.00
S de servomotor tas 0 CO 1
3 Cajade
Motor DC mese| mantenimiento de  |herramien| ALT [MECANI 70.00
S motor DC tas 0 CO 1
3 Desmontaje y Cajade
Motor AC mese| mantenimiento de |herramien| ALT [MECANI 70.00
S motor AC tas 0 CO 1
Tripode para
cabrestante Observacion de tripode| Contacto | BAJ [MECANI 0.00
gria diario | cabrestante paragria| visual | O CO 0.2
Carcasa de 1 - Caja d.e
motor sema lMalmtenlmlentoy herramien| BAJ | OPERA 0.00
na | limpieza de carcasa tas O | DOR 0.5
5 Desmontaje y Cajade ) 200.0
Motor mese| mantenimiento de |herramien| ALT IMECANI O.
S motor tas 0 CO 3.5
Barandilla
Barandillas 1 S 0.00
delanteras  |CABRE|sema | Cambio de barandillas |delantera | BAJ | OPERA '
STANT| na delanteras s O | DOR 1
Cable de E DE Observacion de cable | Contacto | BAJ [ELECTR 0.00
alimentacion LA |diario de alimentacion visual | O ICO ' 0.5
Disyuntor GRUA | 2 o . Herramie ]
diferencial mese | Limpieza de disyuntor | ntas de |BAJ |[ELECTR 0.00
S diferencial limpieza| O | ICO 0.2
2 Cajade
Cabeza de giro sema| Mantenimiento de |herramien| BAJ |OPERA 0.00
nas cabeza de giro tas O | DOR 0.5
3 BAJ | OPERA
Gancho dias | Cambio de gancho | Gancho | O | DOR 0.0 0.2
ELECTR
Nucleo central Revision de nucleo | Contacto | BAJ |OMECA 0.00
diario | central de cabrestante | visual | O | NICO 0.5
Torones diario Observacion de Contacto | BAJ [ELECTR 0.00]| 0.2




torones visual | O | ICO
6
Eslinga mese ALT | OPERA 128 0
S Cambio de eslingas | Eslingas| O | DOR 3
3 Cajade
Poleas mese| Mantenimientoy  |herramien|MED| OPERA 50.00
S limpieza de poleas tas IO | DOR 1.2
Tambor para 2 Limpigza y Caja d.e ;
griia sema| mantenimiento del |herramien| BAJ [MECANI 0.00
nas | tambor para grua tas 0 CO 0.2
Tensor 4 . BAJ | OPERA 0.00
dias | Cambiodetensor | Tensor | O | DOR ' 1
Herramie
Barandillas 3 ntas de |BAJ|OPERA 0.00
dias |Limpieza de barandillas| limpieza | O | DOR 0.5
Cajade
Encajes Mantenimientoy  |herramien|MED| OPERA 40.00
1 mes| limpieza de encajes tas IO | DOR 2
Bloques de - Herramie
hormigdn ’ Limpieza delblpques ptag de |BAJ|OPERA 0.00
1 dia de hormigoén limpieza | O | DOR 1
Plataforma de 1 Revlisién y Caja d.e
(eposo CONTR sema| mantenimiento de |herramien| BAJ | OPERA 0.00
APESO na plataforma tas O | DOR 1
Rodillos de S 2 Mantenimiento de | Caja de ]
sentido de giro mese rodillos de giro herramien|MED |MECANI 30.00
variable S variable tas I0 | CO 1.25
Anclaje de Observacién de anclaje| Contacto | BAJ [MECANI 0.00
contrapeso diario de contrapeso visual | O CO ' 0.2
Bloques de o Herramie
plomo , Limpieza de bloques ptag de |BAJ|OPERA 0.00
1dia de polo limpieza | O | DOR 1
Bloques 2 |Limpieza y verificacion | Herramie
compactos de mese | de bloques compactos | ntas de |MED| OPERA 35.00
peso S de peso limpieza | 10 | DOR 1.5
Fijador sequro Cambio del fijadores de | Fijadores
de contrapeso 3 seguridad de de BAJ | OPERA 0.00
dias contrapeso seguridad| O | DOR 0.5
Cilindo - _ |Hermamie ,
estabilizador 4 Limpieza Qel cilindro ptag de |BAJ [MECANI 0.00
dias estabilizador limpieza | O (6]0) 0.2
Barra . Barrg
estabilizadora 2 Cambp_de barra |estabiliza| BAJ | OPERA 0.00
dias estabilizadora dora O | DOR 0.2
Base ESTABI| 2 o Caja dle
estabilizador LIZADO| mese |Mantenimiento de base|herramien|MED| OPERA 25.00
RES S de estabilizacién tas IO | DOR 1
Suplemento de 3 Revlisil()n y Caja d.e
apoyo sema| mantenimiento de |herramien| BAJ | OPERA 0.00
nas |suplementos de apoyo| tas O | DOR 1
Cajade 2 Herramie
alojamiento de sema | Revision y limpieza de | ntas de | BAJ |OPERA 0.00
la viga del nas | cajade alojamiento | limpieza| O | DOR 0.5




estabilizador
Extension del Observgc;ién de
estabilizador o extengllon del Contacto BAJ | OPERA 0.00
diario estabilizador visual | O | DOR 1 0.5
3 Pata del
Pata del : o
estabilizador mese | Cambio dg pata del |estabiliza|MED| OPERA 20.00
S estabilizador dor IO | DOR 2 0.5
. 3 Limpieza 'y Cajade
Es‘i?glslgzridor sema man.t(_animiento de |herramien| BAJ | OPERA 0.00
nas | estabilizador trasero tas O | DOR 1 0.5
Estructura del Observacion de ;
estabilizador o estr.u_ctura Contacto BAJ |MECANI 0.00
diario estabilizadora visual | O CcO 1 0.2
Estabilizador Revision y |
orientado hacia mant.e?n|m|ento de | Caja dg 0.00
la cabina 1 establllzaQOr desde |herramien| BAJ | OPERA
mes cabina tas O | DOR 1 1
2 Mantenimiento y Cajade
Sobrechasis mese limpieza del herramien| BAJ [MECANI 0.00
S sobrechasis tas 0 CO 2 1
Estabilizador | Estabiliza
delantero 2 IC.)amblo de dor |BAJ|OPERA 0.00
dias |estabilizador delantero |delantero| O | DOR 2 0.5
[luminacion en Cambio de iluminacién |lluminacio
superficie de 3 en superficie de nen |BAJ|MECANI 0.00
estabilizacion dias estabilizacion superficie| O CO 2 0.5
Estabilizadores 3 Mantenjrn lento de | Caja d.e
laterales mese estabilizadores herramien|MED| OPERA 50.00
S laterales tas IO | DOR 2 0.5
5 Cambio de gatos Gatos |BAJ |OPERA
Gatos Traseros dias traseros traseros | O | DOR 1 0.00 1
Placas para - Herramie
estabilizadores 2 Limpieza de placas ptag de |BAJ|OPERA 0.00
dias | para estabilizadores | limpieza| O | DOR 2 0.2
Seguro de Revisién del seguro del| Contacto | BAJ | OPERA 0.00
Estabilizador diario estabilizador visual | O | DOR 1 ' 0.2
Encaje de Barra 2 Limpie;a Y Caja d.e ;
estabilizadora mese mantenlmlfento de |herramien|MED|MECANI 50.00
S barra estabilizadora tas O] CO 2 15
MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE LA EMPRESA LA JOYAE.I.R.L.
REALIZADO:
FECHA DE ELABORACION:
ME|ME MES| MES | MES |POR
s1i52 "% |4 | 5 | 6 |cEN
COMPONENT SEMANAS TSéE DE ﬁ'IISBTS cc'fcslg'
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SISTEM | A/IMO LIZA ION
EQUIPO A |DELO 123414341 (2(3|4(11234123|4/1|2|3|4CION
VOLQUET | CARRO | VOLYV [Bastidor OPERA
EVOLVO | CERIA | O |Suspensidn DOR
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BASE Largueros EL’ECT
DE abatibles RONIC
MONTA Estabilizador 0
CARGA extensible
Estabilizador
es retraidos
Base de
sustentacion
N°DE |cosT|" IO
COMPONE| SISTEM | K- © IDESCRIPCION DE LA MATERIA| 0| cLASIFI| PERSONA| O DF |ANTE
NTES A A OPERACION LES D CACION MANTENIM| ESTO NI.II\{Ié)EN
EINTO | (S/) (Hrs)
Bastidor Revisién y Cajade
2 mantenimiento del [herramient MECANI 0.00
meses bastidor as ALTA| CO 2 1.5
Supension| CARRO Verificacion y
CERIA | 2 mantenimiento de | Caja Qe 40.00
seman cauchos de herramient MECANI '
as suspensién as ALTA| CO 2 1.5
Ejes 2 Mantenimiento de | Direccion |ALTA| MECANI 1 000| 05




seman| traccion de carroceria (6]0]
as
Transmisi 2 Cajade
on seman Revisién y herramientMEDI| MECANI 0.00
as |mantenimiento de ejes as 0 CO 0.5
Neumatic
osdela Cambio de aceite en |Lubricante MECANI 0.00
Carroceria 1 mes transmision S ALTA| CO 1.5
Plataform 1
a seman|Cambio de neumaticos|Neumatico|MEDI| MECANI 0.00
a de carroceria s 0 CO 0.2
Barra de 2 Cajade
lluminacio seman| mantenimiento de |herramient| BAJ |OPERAD 0.00
n as plataforma as 0 OR 0.5
Bloqueo Revision y Caja de
de mantenimiento de  |herramient|MEDI| MECANI 38.50
oscilacién 1 mes estructura as 0 CO 1.5
Tanque de Cajade
combustib Verificacion y limpieza [herramient MEDI|OPERAD 0.00
le diario | de volumen delantero as 0 OR 1.5
Tanque Cajade
hidraulico Limpieza de las  |herramientMEDI|(OPERAD 0.00
diario | puertas de carroceria as 0 OR 1
Bombas 1 Cajade
Hidraulica seman| Mantenimientoy |herramient| BAJ |OPERAD 0.00
a limpieza de Panel as 0 OR 0.5
Depdsito 1 Cajade
hidraulico seman| Mantenimiento de |herramient| BAJ |OPERAD 0.00
a largueros as 0 OR 0.2
Enfriador Desmontaje y Cajade
de aire 6 mantenimiento de  |herramient| ALT | MECANI 180.00
meses motor as 0 CO 2
Enfriador Revisién y Cajade
de aceite mantenimiento de  |herramient|MEDI| MECANI 30.00
1 mes|tanque de combustible as A CO 1.5
Filtros  |SISTEM Limpieza y Herramient
hidraulico| A mantenimiento de asde [MEDI[MECANI 25.00
s ELECTR|1 mes| tanque hidraulico | limpieza | A CO 1.5
Campana |OHIDRA Limpieza y Herramient
Transmiso| ULICO | 2 mantenimiento de asde |ALT |OPERAD 50.00
ra meses base pluma limpieza | O OR 1
Sefializaci Extension
én 2 del 0.00
eléctrica seman| Cambio de extension |estabilizad| BAJ |OPERAD '
as del estabilizador or 0 OR 0.5
Indicador 2 Mantenimiento y Cajade
de aceite seman| limpieza de cilindros [herramient| BAJ |[OPERAD 0.00
as de gato as 0 OR 0.2
Vilvula de Verificacion y Cajade
vaciado mantenimiento de  |herramientMEDI|OPERAD 80.00
1 mes| mecanismo giro as 0 OR 1
Disyuntor 3 Mantenimiento de | Cajade | BAJ |OPERAD 000 | 05




Magnetot seman columna herramient| O OR
érmico as as
Baterias Cajade
6 |Desmontaje y limpieza|herramient| ALT |MECANI 300.00
meses| de brazo principal as 0 CO 2.5
Cables Desmontaje y Cajade
4 mantenimiento de  |herramient| ALT |OPERAD 150.00
meses| cilindro de elevacion as 0 OR 2.5
Empalme Cajade
Mantenimiento de  |herramientMEDI| MECANI 120.00
1 mes| brazo articulado as 0 CO 1.5
Sistema 3 | Cambio de aceite y
de seman| limpieza en cilindro |Lubricante| BAJ |OPERAD 0.00
arranque as articulacion s 0 OR 0.2
Sistema
de
iluminacié BAJ |MECANI 0.00
n 2 dias | Cambio de latiguillos |Latiguillos| O CO 0.5
Panel de Revision y
contol 1 mantenimiento de | Caja de 0.00
eléctrico |g;sTEM [SEMan|  estabilizador de la  (herramient| BAJ (OPERAD '
A a pluma as 0 OR 1
Llaves g gcTR ,
termomag| g BAJ [MECANI 50.00
néticas 3 dias| Cambio de poleas Poleas | O CO 1
Contactor
de 1 |Verificacion y limpieza [Herramient 0.00
temporiza seman de cuerdas de asde | BAJ|OPERAD '
dor a alzamiento limpieza | O OR 1
Sensor 1 | Limpiezay control de |Herramient
temperatu seman|  mecanismo de asde |BAJ|MECANI 0.00
ra motor a inclinacion limpieza | O CO 0.5
Pulsador Desmontaje de Cajade
de parada 3 | Seccion base dela |herramient| BAJ [OPERAD 0.00
motor meses pluma as 0 OR 0.2
Pulsador 2 Cajade
de marcha seman| Mantenimiento de |herramient| BAJ |OPERAD 0.00
motor as punta de la pluma as 0 OR 0.5
Transform Cambio de bloque de |Bloque de | BAJ |[OPERAD 0.00
ador 2 dias gancho gancho | O OR ' 0.2
Fusible Cambio de pelota de | Pelota de | BAJ [OPERAD 0.00
2 dias gancho gancho | O OR ' 0.5
Cilindros 1 Verificacion y Caja de
neumatico seman| mantenimiento de |herramient| BAJ |[OPERAD 0.00
_ s SISTEM a cufia tas 0 OR 0.5
Cilindros A DE Caja de
Hidrdulico| \ ;A | 2 |Desmontaje y limpieza herramient| BAJ |OPERAD 0.00
s meses| de cabezal auxiliar as 0 OR 1
—— DORES
Relé 2 Mantenimientoy | Caja de
Electroma seman| limpieza de interruptor |herramient| BAJ | MECANI 0.00
gnético as final de carrera as 0 CO 1




Actuador 2 Cambio de aceite y
hidraulico seman limpieza de Lubricante| BAJ | MECANI
as rodamientos S 0 CO 0.5
Cilindro
con Desmontaje y Cajade ELECTR 120.00
amortigua 6 mantenimiento de |herramient| ALT | OMECA
dor meses| motor asincrono as O | NICO 2
Amplificad 1
or seman| Cambio de corona de [Corona de| BAJ [MECANI 0.00
Hidraulico a orientacion orientacién| O CO 0.5
Motor 2 Verificacion y Caja de
Neumatic seman| mantenimiento de  |herramient| BAJ [MECANI 0.00
o as estructura giratoria as 0 CO 0.5
Vilvulas Cajade
de contol Mantenimiento de  |herramientMEDI| MECANI 50.00
1 mes| rotador continuo as 0 CO 1.5
Sistemas Cajade ELECTR
de control 4 |Desmontaje y limpieza|herramient| ALT | OMECA 120.00
meses| de motorreductor as O | NICO 2.5
Servomot 3 Limpieza 'y Cajade ELECTR
or seman| mantenimiento de |herramient| BAJ | OMECA 0.00
as | motorreductor externo as O | NICO 0.5
Tensor 1 Cajade
seman| Mantenimiento pedal |herramient| BAJ |[OPERAD 0.00
a de freno de giro as 0 OR 0.5
Barandilla Herramient
s Verificacion y limpieza| asde | BAJ |OPERAD 0.00
2 dias| de palanca de giro | limpieza | O OR 0.2
Encajes 1
seman| Cambio de pifion de | Pifion de | BAJ |MECANI 0.00
CONTR!| A giro en grua giro 0 CO 0.5
Anclaje de|APESOS| 2 | Cambio de aceite y
contrapes seman| mantenimiento del |Lubricante| BAJ [MECANI 0.00
o as cojinete S 0 CO 0.2
Bloques 1 Herramient
de plomo seman|Limpieza y revision de| asde | BAJ [MECANI 0.00
a consola delantera | limpieza | O CO 0.2
Bloques 1 Herramient
compacto seman|Revision y Limpieza de| asde |BAJ |[ELECTRI 0.00
s a_|cuadro panel eléctrico | limpieza | O CO 0.5
Piston Caja de
5 |Desmontaje y limpieza |herramient| ALT [MECANI 200.00
meses| de motor eléctrico as 0 Co 3.5
Cojinetes 1 ELECTR
MOTOR|seman Cambio de Acoplamie| BAJ | OMECA 0.00
DE a acoplamiento nto O | NICO 0.5
Engranaje MONTA
sde | CARGA Caja de , 120.00
distribucio 3 |Desmontaje y limpieza|herramient| ALT |HIDRAU '
n meses de bombas as 0 | LICO 3.5
Amortigua 1 Mantenimiento de | Cajade |BAJ|HIDRAU 0.00
dores seman| depésito hidraulico |herramient| O | LICO ' 0.2




a as
Anillos de 2 Revision y Cajade
piston seman| mantenimiento de  |herramient| BAJ [MECANI 0.00
as enfriador de aire as 0 CO 1
Biela 1 Cajade
seman| Cambio de enfriador |herramient| BAJ [MECANI 0.00
a de aceite as 0 CO 0.5
Ciguenial Desmontaje y Cajade
2 mantenimiento de  |herramient| ALT | HIDRAU 130.00
meses| filtros hidraulicos as 0O | LICO 3
Culata o Cajade ELECTR
Cabeza 2 Desmontaje de  |herramient| ALT | OMECA 130.00
meses| campana transmisora as O | NICO 3
Inyectores Limpieza y Caja de
electronic mantenimiento de  |herramient|MEDI|[ELECTRI 50.00
0s 1 mes| circuito de maniobra as 0 CO 15
Intercamb Equipos
iadores de 1 de 0.00
calor seman|Cambio de equipos de [sefializacié| BAJ |OPERAD '
a sefalizacién n 0 OR 0.5
Filtros 2 Limpieza y Cajade
seman| mantenimiento de |herramient| BAJ | MECANI 0.00
as equipos de control as 0 CO 1
Motores Desmontajey limpieza| Caja de ELECTR
de 2 |de fuente alimentacion|herramient| ALT | OMECA 120.00
Arranque meses eléctrica as O | NICO 2
Bomba de 1
lubricacio seman| Cambio de Valvula de |Valvula de| BAJ [MECANI 0.00
n a | vaciado de depdsito | vaciado | O CO 0.5
Correas 1 Revisién y Cajade
seman mantenimiento herramient| BAJ | MECANI 0.00
a contactor estrella as 0 CO 0.2
Sensores 1 Revision y Caja de
Magnético seman|  mantenimiento  |herramient| BAJ | MECANI 0.00
s a contactor triangulo as 0 CO 0.5
Ejes 3 Mantenimiento de ELECTR
seman Disyuntor BAJ | OMECA 0.00
as magnetotérmico  |Multimetro] O | NICO 0.2
Alternado 2 Limpieza 'y Herramient
res seman| mantenimiento del asde |BAJ|MECANI 0.00
as seccionador limpieza | O CO 1
Sellos Revision de voltaje de BAJ [MECANI 0.00
diario | baterias y limpieza |Multimetro| O CO ' 0.5
Soportes Contacto [MEDI[ELECTRI 0.00
de apoyo diario |Observacion de cables| visual 0 CO ' 0.5
Estabilizad| BASE
oren DE Contacto | BAJ [ELECTRI 0.00
estrella [MONTA diario |Revision de empalmes| visual | O CO 0.2
Largueros | CARGA | 1 Mantenimientoy | Caja de
abatibles seman|limpieza de sistema de|herramient| BAJ | MECANI 0.00
a arranques as 0 CO 0.5




Estabilizad 1 Herramient
or seman| Limpieza del sistema | asde |BAJ [ELECTR 0.00
extensible a de iluminacién limpieza | O | ONICO 1 0.2
Estabilizad 2 Revision y
ores seman| manteniiento de panel BAJ [ELECTR 0.00
retraidos as de control eléctrico [Multimetro| O | ONICO 1 1
Base de 1 . Llave
. Cambio de Il ,
sustentaci seman te?mo:gagié?égz termomag | BAJ [MECANI 0.00
on a nética 0 CO 1 0.5
MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE LA EMPRESA LA JOYA E.I.R.L.
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v DE (S0 Ty
FRE PRI CLASI PERSO DE | DE
COMPONEN|SISTE CUE DESCRIPCION DE|MATER|ORI FICAC NAL DE REP IMANT
TES MA LA OPERACION | IALES |DA | = MANTE
NCIA D ION NIMEINT UES |ENIMI
0 TO |[ENTO
(S/.)] (Hrs)
2 Revision y Cajade
Bastidor mese| mantenimiento del {herrami |[ALT| MECA 15.0
S bastidor entas | A | NICO 2 0 2
Verificacion y
Supension 2 | mantenimiento de |Caja de_
sema cauchos de herrami |[ALT| MECA 45.0
nas suspension entas | A | NICO 1 0 15
Traccion/Dire 2 Mantenir_r]iento de . .,
ccion sema traccion gle Direcci6|ALT| MECA
nas carroceria n A | NICO 2 0.00| 0.5
2 Revision y Caja de
Ejes semal mantenimiento de | herrami| ME | MECA
nas ejes entas [DIO| NICO 2 0.00] 0.5
Transmision 1 | Cambio de _ag:gite Lubrica |ALT| MECA
CARR|mes| en transmision ntes A | NICO 1 0.00| 15
Alfombrilla de| OCER
goma para IA 1 Cambio de Alfombri
almacenamie sema| alfombrilla de lla de |BAJ|OPER 14.0
nto na goma goma | O |ADOR 2 0 1
Compartimie _— Herrami
nto de 1 lep_leza de entas
baterias semajcompartimentos de _ d_e BAJ| OPER 18.0
na bateria limpieza] O |ADOR 2 0 0.5
Revision y
Tanque de mantenimiento de |Caja de
combustible 1 tanque de herrami| ME | MECA 20.0
mes combustible entas |DIA| NICO 1 0 0.5
Herrami
Tanque Limpiezay entas
hidraulico 1 | mantenimiento de de ME | MECA 15.0
mes | tanque hidraulico |limpieza|DIA| NICO 1 0 | 05
Herrami
Base de la ECS:-'IIZE 2 Limpiezay entas
pluma RA DE/MESE mantenimientode | de |ALT|OPER 45.0
S base pluma limpieza] O |ADOR 1 0 | 25
LA ; ;
Extension del| PLUM 2 Camb_lp de Exten3|
estabilizador| A sema extensl_on del on d_e_l BAJ|OPER
nas estabilizador estabiliz| O |ADOR 1 0.00| 0.5




ador

Cilindro de 2 Ma_nter_limiento y |Caja de_
gatos semal __Ilmpleza de herrami|BAJ| OPER
nas | cilindros de gato | entas | O |ADOR 0.00| 0.2
Mecanismo Verifipag:i()n y |Caja de_
de Giro 1 manwnmumﬂqde herrami| ME | OPER 65.0
mes| mecanismo giro | entas |DIO|ADOR 0 2
3 Cajade
Columna sema| Mantenimiento de |herrami|BAJ| OPER
nas columna entas | O |ADOR 0.00] 1
Brazo 6 _ De;smontajey Caja de_ )
Principal mese Ilmplez_a o_Ie brazo |herrami|ALT|MECA 120.
S principal entas | O | NICO 00 3
Desmontaje y
Cilindro de 4 | mantenimiento de |Caja de
elevacion mese cilindro de herrami |ALT| OPER 110.
S elevacion entas | O |ADOR 00 | 35
Brazo I Caja de_ A
articulado 1 Mantenlm_lento de | herrami | ME | MECA
mes | brazo articulado | entas |[DIO| NICO 0.00| 0.5
Cilindro de 3 (_Zarr)bio de ac_:_eite y _
articulacion semallmplez_a en _C|I|ndro Lubrica |BAJ|OPER
nas articulacion ntes | O |[ADOR 0.00] 0.2
Verificaciony  |Herrami
Prolongas 1 limpieza de entas
hidraulicas sema Prolongas de |BAJ|MECA
na hidraulicas limpieza] O | NICO 0.00| 0.5
Cilindro de 2 Degpomaede Cmadg
prolongas mese cilindro de herrami |BAJ| OPER
S prolongas entas | O |ADOR 0.00] 0.2
Herrami
Prolongas 1 Limpieza de entas
manuales sema prolongas de |BAJ|MECA
na manuales limpieza| O | NICO 0.00] 1
Gancho con 1 : Gancho
Seguro semalCambio de gancho| con |BAJ|OPER
na con seguro seguro | O |ADOR 0.00f 0.5
Terminal de 1 VemmaQény Caadg
cufia sema mantenmllento de | herrami | BAJ| OPER
na cuna entas | O |[ADOR 0.00] 0.5
Cabezal 2 Dgsm_ontaje y |Caja de_
auxiliar mese limpieza dg herrami|BAJ| OPER
S cabezal auxiliar | entas | O |[ADOR 0.00f 1
Interruptor Mantenimiento y
final de 2 limpieza de Cajade
carrera(para sema| interruptor final de | herrami |BAJ|MECA
bloque) nas carrera entas | O | NICO 0.00f 1
SISTE Revision y Herrami
Cus;jrr]glde MA 1 Limpieza de entas )
eléctrico ELEC |semal cuadro panel . dg BAJIELECT
TROHI| na eléctrico limpieza] O | RICO 0.00] 0.5
Motor |DRAU| 5 Desmontajey |Caja de |ALT|MECA 180.
eléctrico | LICA |mese| limpieza de motor |herrami| O | NICO 00 4




S eléctrico entas
Acoplamiento ELECT
motor 1 . ROME
eléctrico semal Camblo_ de A(_:opla BAJ|CANIC
na acoplamiento miento | O @) 0.00] 0.5
3 Desmontajey |Caja de
Bombas mese| limpieza de herrami [ALT|HIDRA 90.0
S bombas entas | O |ULICO 0 2.5
Deposito L - Caja de_ "
hidraulico semal Mar]te_nlml_en:[o ple herrami |BAJ|HIDRA
na |depdsito hidraulico| entas | O |ULICO 0.00] 0.2
. 2 Revision y Caja de
Enfn:i(rjé)r de semal mant_enimiento_de herrami |BAJ|MECA
nas | enfriador de aire | entas | O | NICO 0.00] 1
1 |Cambio de aceites
Aceite sema| para sistema Lubrica |BAJ|MECA
na | electrohidraulico ntes | O | NICO 0.00f 0.5
Indicador de 2 | Mantenimiento de |Caja de
Nivel de sema| indicadores de |herrami|BAJ|MECA
aceite nas | nivel de aceite entas | O | NICO 0.00] 0.2
ELECT
Termostato 2 . ROME
sema Cambio de Termost|BAJ|CANIC
nas termostéato ato 0 ®) 0.00] 1
Valvula de 1 |Cambio de Vélvula| Véalvula
vaciado de sema| de vaciado de de |BAJ|MECA
depésito na depdsito vaciado| O | NICO 0.00| 0.5
Contactor 1 Revision y Caja de
conexion semal mantenimiento |herrami|BAJ|MECA
estrella na | contactor estrella | entas | O | NICO 0.00| 0.2
Contactor 1 Revision y Caja de
conexion semal mantenimiento |herrami|BAJ|MECA
triangulo na |contactor triangulo| entas | O | NICO 0.00] 0.5
Disyuntor I ELECT
Magnetotérm 3 | Mantenimiento de ] ROME
ico sema Dlsyun,tor_ Multime|BAJ|CANIC
nas | magnetotérmico tro O] 0] 0.00| 0.2
Herrami
Seccionador 2 Limpie;a y entas )
semal mantenimiento del| de |BAJ|MECA
nas seccionador limpieza] O | NICO 0.00f 1
Revision de voltaje
Baterias de bateriasy  |Multime|BAJ|MECA 125
diario limpieza tro O | NICO 0 0.5
Cables | Observacion de |Contact| ME ELECT 14.0
SISTE/diario cables o visual |DIO| RICO 0 0.5
Empalme MA | Revision de | Contact|BAJ|ELECT 10.0
ELEC (diario empalmes ovisual| O | RICO 0 | 02
TRICO Mantenimiento y
Sistema de 1 limpieza de Caja de
arranque semal sistema de herrami |BAJ|MECA
na arrangues entas | O | NICO 0.00] 0.5
Sistema de 1 Limpieza del Herrami|BAJ|ELECT 0.00| 0.2




iluminacion

Panel de
contol
eléctrico

Llaves
termomagnét
icas

Contactor de
linea con
temporizador

Sensor
temperatura
motor

Pulsador de
parada motor

Pulsador de
marcha
motor

Contactor
nivel de
aceite

Contactor
temperatura
motor

Transformad
or

Fusible

Lampara
verde
(Marcha
motor)

Lampara roja
(Parada
motor

Lampara azul
(Nivel aceite)

Lampara
amarilla
(Temperatura

semal sistema de entas | O |RONIC
na iluminacion de 0]
limpieza
Revision y
2 manteniiento de ELECT
sema| panel de control |Multime|BAJ|[RONIC
nas eléctrico tro 0 ®) 0.00] 1
1 Llave
sema| Cambio de llaves |termom |BAJ|MECA
na | termomagnéticas |agnétical O | NICO 0.00| 0.5
1 Revision y Caja de
sema| mantenimiento del | herrami| ME [ MECA 12.5
na | contactor de linea | entas |[DIO| NICO 0 0.2
ELECT
Revision del ROME
sensor de Contact [BAJ|CANIC
diario] temperatura ovisual| O @) 8.50| 0.5
Herrami
entas
2 Limpieza de de [BAJ|MECA 10.0
dias |pulsador de paradallimpieza| O | NICO 0 | 05
Herrami
Limpieza de entas
2 pulsador de de [BAJ|MECA
dias marcha limpieza] O | NICO 0.00| 0.2
Herrami
1 |Revisiony limpieza| entas
sema| de contactor de de |ME|MECA
na nivel de aceite |limpieza/DIO| NICO 0.00] 1
1 | Mantenimiento de |Caja de
semal contactor de herrami |BAJ|MECA
na temperatura entas | O | NICO 0.00] 1
ELECT
7 Desmontajey |Caja de ROME
mese limpieza de herrami |ALT|CANIC 250.
S transformador entas | O 0] 00 4
3 BAJ[ELECT
dias | Cambio de fusible | Fusible | O | RICO 0.00| 0.2
Herrami
entas
3 |Revisiony limpieza| de |BAJELECT 30.0
dias | de lampara verde |limpieza| O | RICO 0 | 05
Herrami
entas
3 |Revisiony limpieza| de |BAJELECT
dias| de lampararoja |limpieza| O | RICO 0.00] 0.2
Herrami
entas
3 |Revisiony limpieza| de |BAJELECT
dias| de lampara azul |limpieza| O | RICO 0.00f 1
Revision y limpieza|Herrami
3 de lampara entas [BAJ|ELECT
dias amarilla de O | RICO 0.00] 0.5




motor) limpieza
Dispositivo
de proteccion Observacion
contra dispositivo de
sobretension proteccion Multime [BAJ|ELECT 20.0
es diario| sobretensiones tro O | RICO 0 | 02
Herrami
Carcasa de 1 | Mantenimientoy | entas
motor semal limpieza de de |ME|MECA 10.0
na carcasa limpieza|DIO| NICO 0 | 05
Herrami
Cilindros 2 |Revisién vy limpieza| entas
neumaticos semal de cilindros de |BAJ|MECA
nas neuméaticos limpieza| O | NICO 0.00| 0.5
Desmontaje y
Cilindros 3 limpieza de Cajade
Hidraulicos mese cilindros herrami |ALT|HIDRA 150.
s hidraulicos entas | O |ULICO 00 2
Relé . Vef[rifi(_:ac_:iér: yd Caind
mantenimiento de |Caja de
Elec;ﬁ:rgagn semal relé  herrami BAJ ELECT
na | electromagnético | entas | O | RICO 0.00] 1
Motores paso 5 . De_zsmontaje y |Caja de_ :
a paso mese| limpieza de motor | herrami|ALT| MECA 180.
S paso a paso entas | O | NICO 00 3
1
Bombillas sema|  Cambio de Bombill [ BAJ|[ELECT 12.5
na bombillas as O | RICO 0 | 05
Actuador Observacion de |Contact|BAJ|HIDRA 20.0
hidraulico S:\?ZE diariolactuador hidraulico|o visual| O |ULICO 0 0.2
Verificacibny  |Herrami
. DE N
Actuador tipo ACTU limpieza de entas )
paleta ADOR 3 actuador tipo de |BAJMECA 12.0
ES dias paleta limpieza] O | NICO 0 | 05
Gilindro con 1 Manf[gnlmlento de |Caja de_ )
amortiguador sema C|I|nd_ro con herrami |BAJ| MECA 15.0
na amortiguador entas | O | NICO 0 | 05
o Limpieza 'y
Ampllfg:adore 2 | mantenimiento de |Caja de )
electronicos semal amplificadores |herrami|BAJ|ELECT 20.0
nas electronicos entas | O | RICO 0 0.2
ELECT
Amplificador Observacion de ROME
Hidraulico amplificador | Contact|BAJ|CANIC
diario hidraulico o visual| O ®) 0.00] 1
Electroimane 3 Cambio de Electroi |BAJ|ELECT
S dias| electroimanes manes | O | RICO 0.00] 1
Herrami
Relés Limpie;a y entas )
4 observacién de de |BAJ|[ELECT
dias Relés limpieza] O | RICO 0.00| 0.5
Parmotor 2 Desmontajey | Caja de [BAJ MECA
mese limpieza de herrami| O | NICO 0.00] 0.5




S parmotor entas
Motor 3 Desm_ontaje y |Caja de_ )
Neumatico mese mantenlmlentq de |herrami| ME | MECA 60.0
s | motor neumatico | entas |DIO| NICO 0 3
Valvulas de ! - Caja de_ A
contol semal Mantenlmlento de |herrami |BAJ|MECA 12.5
na |valvulas de control| entas | O | NICO 0 1
Sistemas de Observacion de |Contact|BAJ|MECA 20.0
control diario|sistemas de control|o visual| O | NICO 0 1
4 Desmontajey |Caja de
Servomotor mese limpieza de herrami |ALT|MECA 50.0
S servomotor entas | O | NICO 0 2
3 Cajade
Motor DC mese| mantenimiento de |herrami |ALT|MECA 50.0
S motor DC entas | O | NICO 0 2
3 Desmontajey |Caja de
Motor AC mese| mantenimiento de | herrami|ALT|MECA 30.0
S motor AC entas | O | NICO 0 3
Tensor 4 . BAJIOPER
dias | Cambio de tensor | Tensor | O |ADOR 0.00f 1
Herrami
. entas
Barandillas 3 Limpieza de de |BAJ|OPER
dias barandillas limpieza] O |ADOR 0.00| 0.5
1 | Mantenimientoy |Caja de
Encajes semal limpieza de herrami| ME | OPER
na encajes entas |DIO|ADOR 0.00f 1
Herrami
Bloques de Limpieza de entas
hormigon 1 blogues de de |BAJ|OPER
dia hormigon limpieza] O |ADOR 0.00] 1
Plataforma 1 Rev_isig')n y Caja de_
de reposo sema| mantenimiento de | herrami|BAJ| OPER
na plataforma entas | O |ADOR 0.00] 1
, CONT — ,
Rodillos de RAPE 1 | Mantenimiento de |Caja de )
sentido de sSOs [sema rodillos de giro | herrami | BAJ|MECA
giro variable na variable entas | O | NICO 0.00] 0.2
Anclaje de Observa_cién de )
contrapeso . anclaje de Corjtact BAJ|MECA
diario contrapeso ovisual| O | NICO 0.00| 0.2
Herrami
Bloques de entas
plomo Limpieza de de |BAJ|OPER
1 dia| bloques de polo |limpieza] O |ADOR 0.00f 1
Limpiezay Herrami
Blogues e
compactos 1 verificacion de entas
de peso semalbloques compactos . dg BAJ| OPER
na de peso limpieza| O |ADOR 0.00] 0.5
Fijador E:ambio de Fijadore
seguro de fuado_res de S de_
contrapeso 3 seguridad de segurid |BAJ| OPER
dias contrapeso ad O |ADOR 0.00] 0.5
Cilindo ESTA| 4 Limpieza del Herrami|BAJ| MECA 0.00] 0.2




estabilizador

Barra
estabilizador
a

Base
estabilizador

Viga de
apoyo

Suplemento
de apoyo

Cajade
alojamiento
de la viga del
estabilizador

Extension del
estabilizador

Pata del
estabilizador

Estabilizador
trasero

Estructura
del
estabilizador

Estabilizador
orientado
hacia la
cabina

Sobrechasis

Estabilizador
delantero

[luminacion
en superficie
de
estabilizacion

Estabilizador
es laterales

Gatos
Traseros

BILIZ
ADOR
ES

dias cilindro entas | O | NICO
estabilizador de
limpieza
Barra
2 Cambio de barra |estabiliz|BAJ| OPER
dias| estabilizadora adora | O |ADOR 0.00| 0.2
1 | Mantenimiento de |Caja de
sema base de herrami |BAJ| OPER
na estabilizacion entas | O |[ADOR 0.00| 1
Vigas
3 | Cambio de vigas de |BAJ|OPER
dias de apoyo apoyo | O |ADOR 0.00f 1
Revision y
3 | mantenimiento de |Caja de
semal suplementos de |herrami|BAJ|OPER
nas apoyo entas | O |[ADOR 0.00] 1
Herrami
2 |Revisién y limpieza| entas
sema de caja de de |BAJ|OPER
nas alojamiento limpieza] O |ADOR 0.00] 0.5
Observacion de
extension del Contact|BAJ| OPER
diario| estabilizador ovisual| O |ADOR 0.00| 0.5
Pata del
3 Cambio de pata |estabiliz|BAJ|OPER
dias| del estabilizador ador | O |ADOR 0.00| 0.5
Limpiezay
3 | mantenimiento de |Caja de
sema| estabilizador herrami |BAJ| OPER
nas trasero entas | O |ADOR 0.00| 0.5
Observacion de
estructura Contact|BAJ| MECA
diario| estabilizadora |ovisual| O | NICO 0.00| 0.2
Revision y
mantenimiento de |Caja de
1 |estabilizador desde| herrami|BAJ| OPER
mes cabina entas | O |ADOR 0.00| 1
2 | Mantenimientoy |Caja de
mese| limpieza del sobre |herrami |BAJ|MECA
S chasis entas | O | NICO 0.00| 1
Estabiliz
Cambio de ador
2 estabilizador delanter|BAJ| OPER
dias delantero 0 O |ADOR 0.00| 0.5
Cambio de lluminac
iluminacion en i6n en
3 superficie de  |superficiBAJ| MECA
dias estabilizacion e O | NICO 0.00| 0.5
1 | Mantenimiento de |Caja de
sema| estabilizadores |herrami|BAJ|OPER
na laterales entas | O |ADOR 0.00| 0.5
5 | Cambio de gatos | Gatos |BAJ|OPER
dias traseros traseros| O |ADOR 0.00f 1




Placas para
estabilizador
es

Herrami

Seguro de
Estabilizador

Encaje de
Barra
estabilizador
a

Limpieza de placas| entas
2 para de |BAJ|OPER
dias| estabilizadores |limpieza| O |ADOR 0.00| 0.2
Revision del
seguro del Contact |BAJ| OPER
diario| estabilizador ovisual| O |ADOR 0.00] 0.2
Limpiezay
2 | mantenimiento de |Caja de
semal barra herrami |BAJ|MECA
nas | estabilizadora entas | O | NICO 0.00] 1




Anexo 25. Costos de mantenimiento preventivo.

COSTO DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO RESIE:Z
AREA DE MANTENIMIENTO FE(?HA
COST
. COSTO
ACTIVIDA |{CANTIDAD RIS NUMERO o3 DE LoD bl
N DE HOR O DE | MANTENI
EQUIP D DE DE DE MANO
SISTEMA MANTENI A REPUE| MIENTO
(0) MANTENI | MANTENI TRABAJA DE
MIENTO | MIENTO RN DORES oLy OBRA HON e EEN
(HORAS) BRE (/) (S/.) | vO(S/.)
(S/.) :
Revisiony
mantenimi| , o ses 1 2 10.00[20.00 | 0.00 | 20.00
ento del
bastidor
Verificacié
ny
mantenimi
ento de 2 3 1 |10.00 30.00 |60.00| 90.00
cauchos | semanas
de
suspensio
n
Mantenimi
ento de 2
., 0.5 1 10.00] 5.00 [25.00 30.00
traccion de| semanas
carroceria
CAMI Revision
ON |CARROCERIA mantemni’i )
CISTE GRUA 1 1 10.00{ 10.00 | 0.00 10.00
entode | semanas
RNA .
ejes
Cambio de
aceiteen | s 1 2 10.00[20.00 |30.00| 50.00
transmisio
n
Cambio de
”eusnzjaet'co 1 semana| 0.2 1 [10.00[ 2.00 | 0.00 | 2.00
carroceria
mantenimi 5
ento de 0.5 1 10.00{ 5.00 | 0.00 5.00
semanas
plataforma
Revisiony
mantenimi -, oo 1 2 [10.00/20.00 | 0.00 | 20.00
ento de
estructura




Verificacio
ny
limpieza
de
volumen
delantero

diario

1.5

10.00

30.00

0.00

30.00

Limpieza
de las
puertas de
carroceria

diario

10.00

10.00

0.00

10.00

Mantenimi
entoy
limpieza
de Panel

1 semana

0.5

10.00

10.00

0.00

10.00

Mantenimi
ento de
largueros

1 semana

0.2

10.00

2.00

0.00

2.00

Desmontaj
ey
mantenimi
ento de
motor

6 meses

10.00

60.00

60.00

120.00

Mantenimi
entoy
limpieza
de discos
de frenos

1 semana

0.5

10.00

5.00

0.00

5.00

Limpieza
de
compartim
entos de
bateria

1 semana

0.5

10.00

10.00

40.00

50.00

Revisiony
mantenimi
ento de
tanque de
combustib
le

1 mes

0.5

10.00

5.00

0.00

5.00

Limpiezay
mantenimi
ento de
tanque
hidraulico

1 mes

0.5

10.00

5.00

0.00

5.00

SISTEMA
ELECTROHID
RAULICA

Revisiony
Limpieza
de cuadro
panel
eléctrico

1 semana

0.5

10.00

5.00

0.00

5.00

Desmontaj
ey

5 meses

10.00

60.00

80.00

140.00




limpieza
de motor
eléctrico

Cambio de
acoplamie
nto

1 semana

0.5

10.00

5.00

0.00

5.00

Desmontaj
ey
limpieza
de bombas

3 meses

10.00

40.00

75.00

115.00

Mantenimi
ento de
depdsito

hidraulico

1 semana

0.2

10.00

2.00

0.00

2.00

Revisiony
mantenimi
ento de
enfriador
de aire

2
semanas

10.00

10.00

0.00

10.00

Cambio de
enfriador
de aceite

1 semana

0.5

10.00

10.00

0.00

10.00

Desmontaj
ey
mantenimi
ento de
filtros
hidraulicos

2 meses

2.5

10.00

50.00

110.00

160.00

Desmontaj
e de
campana
transmisor
a

2 meses

10.00

40.00

0.00

40.00

Limpiezay
mantenimi
ento de
circuito de
maniobra

1 mes

2.5

10.00

50.00

65.00

115.00

Cambio de

equipos de

senalizacio
n

1 semana

0.5

10.00

5.00

0.00

5.00

Limpiezay
mantenimi
ento de
equipos de
control

2
semanas

10.00

10.00

0.00

10.00

Desmontaj
ey limpieza

de fuente

2 meses

10.00

60.00

30.00

90.00




alimentaci
on
eléctrica

Mantenimi
ento de
depdsito
de aceite

1 semana

0.2

10.00

4.00

0.00

4.00

Cambio de
aceites
para
sistema
electrohidr
aulico

1 semana

0.5

10.00

5.00

0.00

5.00

Mantenimi
ento de
indicadore
s de nivel
de aceite

2
semanas

0.2

10.00

2.00

0.00

2.00

Cambio de
termostato

2
semanas

10.00

10.00

0.00

10.00

Cambio de

Valvula de

vaciado de
depdsito

1 semana

0.5

10.00

10.00

0.00

10.00

Revisiony
mantenimi
ento
contactor
estrella

1 semana

0.2

10.00

2.00

0.00

2.00

Revisiony
mantenimi
ento
contactor
triangulo

1 semana

0.5

10.00

5.00

0.00

5.00

Mantenimi
ento de
Disyuntor
magnetoté
rmico

3
semanas

0.2

10.00

4.00

0.00

4.00

Limpiezay
mantenimi
ento del
seccionad
or

2
semanas

10.00

10.00

0.00

10.00

SISTEMA
ELECTRICO

Revision
de voltaje
de baterias
y limpieza

diario

0.5

10.00

5.00

0.00

5.00

Observaci
on de

diario

0.5

10.00

5.00

35.00

40.00




cables

Revision
de
empalmes

diario

0.2

10.00

2.00

0.00

2.00

Mantenimi
entoy
limpieza
de sistema
de
arranques

1 semana

0.5

10.00

5.00

0.00

5.00

Limpieza
del
sistema de
iluminacio
n

1 semana

2.5

10.00

25.00

30.00

55.00

Revisiony
mantenim
ento de
panel de
control
eléctrico

2
semanas

10.00

10.00

0.00

10.00

Cambio de
llaves
termomag
néticas

1 semana

10.00

20.00

40.00

60.00

Revisiony
mantenimi
ento del
contactor
delinea

1 semana

0.2

10.00

2.00

0.00

2.00

Revision
del sensor
de
temperatur
a

diario

0.5

10.00

5.00

0.00

5.00

Revisiony
limpieza
de
contactor
de nivel de
aceite

1 semana

10.00

10.00

0.00

10.00

Mantenimi
ento de
contactor
de
temperatur
a

1 semana

10.00

10.00

0.00

10.00

Desmontaj

ey
limpieza

7 meses

10.00

90.00

100.00

190.00




de
transforma
dor

Cambio de
fusible

3 dias

0.2

10.00

2.00

0.00

2.00

Observaci
on
dispositivo
de
proteccién
sobretensi
ones

diario

0.2

10.00

2.00

0.00

2.00

Mantenimi
entoy
limpieza
de carcasa

1 semana

10.00

10.00

25.00

35.00

CONTRAPES
0s

Cambio de
tensor

4 dias

10.00

10.00

0.00

10.00

Limpieza
de
barandillas

3 dias

10.00

10.00

9.50

19.50

Mantenimi
entoy
limpieza
de encajes

1 semana

1.25

10.00

12.50

12.00

24.50

Limpieza
de bloques
de
hormigon

1 dia

10.00

10.00

0.00

10.00

Revisiony
mantenimi
ento de
plataforma

1 semana

10.00

10.00

0.00

10.00

Mantenimi
ento de
rodillos de
giro
variable

1 semana

0.2

10.00

2.00

0.00

2.00

Observaci
onde
anclaje de
contrapes
o}

diario

0.2

10.00

2.00

0.00

2.00

Limpieza
de bloques
de plomo

1dia

10.00

30.00

28.50

58.50

Limpiezay
verificacio
nde
bloques

1 semana

0.5

10.00

5.00

0.00

5.00




compacto
s de peso

Cambio de
fijadores
de
seguridad
de
contrapes
0

3 dias

0.5

10.00

5.00

0.00

5.00

MOTOR DE
CAMION

Observaci
on del
bloque de
reposo del
motor

diario

0.2

10.00

2.00

0.00

2.00

Limpiezay
mantenimi
ento de
valvulas

1 semana

0.5

10.00

5.00

0.00

5.00

Lubricacio
ny
limpieza
de
pistones

2
semanas

0.7

10.00

7.00

0.00

7.00

Lubricacio
n
mecanica
y limpieza
de
cojinetes

1 semana

0.5

10.00

5.00

0.00

5.00

Cambio de
aceitey
limpieza

de bomba
de aceite

1 semana

0.5

10.00

5.00

0.00

5.00

Mantenimi
entoy
limpieza
de bomba
de agua

1 mes

10.00

40.00

120.00

160.00

Engrasey
lubricacion
de
engranajes

1 semana

10.00

10.00

0.00

10.00

Limpiezay
mantenimi
ento de
antivibrado
res

2
semanas

10.00

10.00

0.00

10.00

Cambio de
amortigua

4 dias

0.2

10.00

2.00

11.00

13.00




dores

Engrasey
lubricacion
de anillos
de pistén

1 semana

0.2

10.00

2.00

0.00

2.00

Observaci
o6ndela
biela

diario

10.00

10.00

0.00

10.00

Mantenimi
entoy
limpieza
del
Ciguenal

2
semanas

0.5

10.00

5.00

0.00

5.00

Cambio de
culata

4 dias

0.2

10.00

2.00

0.00

2.00

Desmontaj
ey
mantenimi
ento de
camisas

3 meses

2.5

10.00

50.00

135.00

185.00

Mantenimi
entoy
verificacio
nde
segmentos
motor

2
semanas

10.00

10.00

0.00

10.00

Limpiezay
revision de
inyectores

1 semana

0.2

10.00

2.00

0.00

2.00

Lubricacio
ny
limpieza
de turbo
cargador

1 semana

10.00

10.00

9.50

19.50

Revisiony
limpieza
de
intercambi
adores de
calor

3
semanas

0.5

10.00

5.00

0.00

5.00

Mantenimi
entoy
revisiéon de
cilindos

1 mes

3.2

10.00

96.00

250.00

346.00

Observaci
onde
sensores
electrénic
0s

diario

0.5

10.00

5.00

0.00

5.00




Cambio de
filtros

5 dias

0.2

10.00

2.00

110.00

112.00

Limpiezay
revision de
calefactor

1 semana

0.2

10.00

2.00

0.00

2.00

Mantenimi
entoy
verificacio
nde
bombra de
lubricacién

1 mes

0.2

10.00

4.00

0.00

4.00

Cambio de
correas

3 dias

10.00

10.00

6.50

16.50

Cambio de
poleas

4 dias

0.5

10.00

5.00

0.00

5.00

Observaci
onde
sensores
magnético
S

diario

0.2

10.00

2.00

0.00

2.00

Mantenimi
entoy
limpieza
de ejes

3
semanas

0.2

10.00

2.00

0.00

2.00

Revisiony
limpieza
de
alternador
es

1 semana

10.00

10.00

120.00

130.00

Limpieza
de sellos

1 semana

0.5

10.00

5.00

0.00

5.00

BASE

Observaci
on de vario
base

diario

10.00

10.00

0.00

10.00

Limpieza
de
soportes
de apoyo

1 semana

0.2

10.00

2.00

0.00

2.00

Revision
de sistema
de
capacidad
de carga

diario

0.2

10.00

2.00

9.50

11.50

Revisidny
limpieza

de aristas
de vuelco

3 dias

10.00

10.00

9.50

19.50

Mantenimi
ento de
base de

2
semanas

0.5

10.00

5.00

9.50

14.50




apoyo

Limpieza
de
estabilizad
orestrella

1 semana

0.2

10.00

2.00

9.50

11.50

Cambio de
largueros
abatibles

4 dias

0.2

10.00

2.00

9.50

11.50

Observaci
on de
mando
estabilizad
or
inteligente
de grua

diario

0.5

10.00

5.00

9.50

14.50

Verificacio
n del
centrode
gravedad

diario

0.5

10.00

5.00

9.50

14.50

Mantenimi
ento de
base
extendible

2
semanas

0.5

10.00

5.00

9.50

14.50

Cambio de

sensor de

fuerza de
apoyo

5 dias

10.00

10.00

0.00

10.00

Limpiezay
revision de
largueros
correderos

1 semana

0.5

10.00

5.00

0.00

5.00

Mantenimi
ento de
estabilizad
ores
retraidos

3
semanas

0.2

10.00

2.00

0.00

2.00

Mantenimi
entode la
base de
sustentaci
on

1 mes

0.5

10.00

5.00

0.00

5.00

Observaci
on
sistemas
de
seguridad
de base de
la grua

diario

10.00

10.00

0.00

10.00

TOTAL

3045.50




EMPRESA LAJOYAE.LR.L

COSTO DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO RES'E)IZ
AREA DE MANTENIMIENTO FEFHA
COST
" COSTO
ACTIVIDA |CANTIDAD DG NUMERO i DE BT el
N DE HOR O DE | MANTENI
EQUIP D DE DE DE MANO
SISTEMA MANTENI A REPUE| MIENTO
0 MANTENI | MANTENI TRABAJA DE
MIENTO | MIENTO UENIC DORES HOH OBRA SAON ESENENL
(HORAS) BRE (s/) (S/.) | VO(S/.)
(S/.) )
Revisiony
mantenimil , - oces | 1.5 2 [10.00/30.00 | 0.00 | 30.00
ento del
bastidor
Verificacié
ny
mantenimi
ento de 2
1.5 2 10.00{ 30.00 | 40.00 70.00
cauchos | semanas
de
suspensio
n
Mantenimi
ento de 5
traccion 0.5 1 10.00| 5.00 | 0.00 5.00
semanas
de
CARGA carroceria
DOR |CARROCERIA| Revisiony
FRONT| ~ GRUA mantenimij 2 0.5 1 [10.00/ 5.00 | 000 | 5.00
AL entode | semanas
ejes
Cambio de
aceiteen |y o 1.5 1 [10.00[15.00| 0,00 | 15.00
transmisio
n
Cambio de
”eusn;aet'co 1 semana| 0.2 1 [10.00[ 2.00 | 000 | 2.00
carroceria
mantenimi 5
ento de 0.5 1 10.00{ 5.00 | 0.00 5.00
semanas
plataforma
Revisiény
mantenimi -, o 15 2 110.00| 30.00 | 3850 | 68.50
ento de

estructura




Verificacio
ny
limpieza
de
volumen
delantero

diario

1.5

10.00

15.00

0.00

15.00

Limpieza
de las
puertas de
carroceria

diario

10.00

10.00

0.00

10.00

Mantenimi
entoy
limpieza
de Panel

1 semana

0.5

10.00

10.00

0.00

10.00

Mantenimi
ento de
largueros

1 semana

0.2

10.00

2.00

0.00

2.00

Desmontaj
ey
mantenimi
ento de
motor

6 meses

10.00

60.00

180.00

240.00

Revisiony
mantenimi
ento de
tanque de
combustib
le

1 mes

15

10.00

15.00

30.00

45.00

Limpiezay
mantenimi
ento de
tanque
hidraulico

1 mes

1.5

10.00

15.00

25.00

40.00

ESTRUCTURA
DE LA PLUMA

Limpiezay
mantenimi
ento de
base
pluma

2 meses

10.00

20.00

50.00

70.00

Cambio de
extension
del
estabilizad
or

2
semanas

0.5

10.00

5.00

0.00

5.00

Mantenimi
entoy
limpieza
de
cilindros
de gato

2
semanas

0.2

10.00

2.00

0.00

2.00

Verificacié
ny

1 mes

10.00

20.00

80.00

100.00




mantenimi
ento de

mecanism
0 giro

Mantenimi
ento de
columna

3
semanas

0.5

10.00

5.00

0.00

5.00

Desmontaj
ey
limpieza
de brazo
principal

6 meses

2.5

10.00

50.00

300.00

350.00

Desmontaj
ey
mantenimi
ento de
cilindro de
elevacién

4 meses

2.5

10.00

50.00

150.00

200.00

Mantenimi
entode
brazo
articulado

1 mes

15

10.00

30.00

120.00

150.00

Cambio de
aceitey
limpieza

en cilindro

articulacio
n

3
semanas

0.2

10.00

2.00

0.00

2.00

Cambio de
latiguillos

2 dias

0.5

10.00

5.00

0.00

5.00

Revisiony
mantenimi
ento de
estabilizad
ordela
pluma

1 semana

10.00

10.00

0.00

10.00

Cambio de
poleas

3 dias

10.00

10.00

50.00

60.00

Verificacio
ny
limpieza
de cuerdas
de
alzamiento

1 semana

10.00

10.00

0.00

10.00

Limpiezay
control de
mecanism
ode
inclinacién

1 semana

0.5

10.00

5.00

0.00

5.00

Desmontaj
ede

3 meses

0.2

10.00

2.00

0.00

2.00




Seccién
base de la
pluma

Mantenimi
ento de
puntade la
pluma

2
semanas

0.5

10.00

5.00

0.00

5.00

Cambio de
bloque de
gancho

2 dias

0.2

10.00

2.00

0.00

2.00

Cambio de
pelota de
gancho

2 dias

0.5

10.00

5.00

0.00

5.00

Verificacio
ny
mantenimi
ento de
cuna

1 semana

0.5

10.00

5.00

0.00

5.00

Desmontaj
ey
limpieza
de cabezal
auxiliar

2 meses

10.00

10.00

0.00

10.00

Mantenimi
entoy
limpieza
de
interruptor
finalde
carrera

2
semanas

10.00

20.00

0.00

20.00

SISTEMA DE
GIRO DE
GRUA

Cambio de
aceitey
limpieza

de
rodamient
0s

2
semanas

0.5

10.00

5.00

5.00

Desmontaj
ey
mantenimi
ento de
motor
asincrono

6 meses

10.00

40.00

120.00

160.00

Cambio de

corona de

orientacié
n

1 semana

0.5

10.00

5.00

0.00

5.00

Verificacio
ny
mantenimi
ento de
estructura

2
semanas

0.5

10.00

5.00

0.00

5.00




giratoria

Mantenimi
ento de
rotador
continuo

1 mes

1.5

10.00

30.00

50.00

80.00

Desmontaj
ey
limpieza
de
motorredu
ctor

4 meses

2.5

10.00

50.00

120.00

170.00

Limpiezay
mantenimi
entode
motorredu
ctor
externo

3
semanas

0.5

10.00

5.00

0.00

5.00

Mantenimi
ento pedal
de freno
de giro

1 semana

0.5

10.00

5.00

0.00

5.00

Verificacio
ny
limpieza
de palanca
de giro

2 dias

0.2

10.00

2.00

0.00

2.00

Cambio de
pifion de
giroen
grua

1 semana

0.5

10.00

5.00

0.00

5.00

Cambio de
aceitey
mantenimi
ento del
cojinete

2 semanas

0.2

10.00

2.00

0.00

2.00

Limpiezay
revisién de
consola
delantera

1 semana

0.2

10.00

2.00

0.00

2.00

SISTEMA
ELECTROHID
RAULICA

Revisiony
Limpieza
de cuadro
panel
eléctrico

1 semana

0.5

10.00

10.00

0.00

10.00

Desmontaj
ey
limpieza
de motor
eléctrico

5 meses

3.5

10.00

105.00

200.00

305.00




Cambio de
acoplamie
nto

1 semana

0.5

10.00

5.00

0.00

5.00

Desmontaj
ey
limpieza
de bombas

3 meses

3.5

10.00

70.00

120.00

190.00

Mantenimi
ento de
depdsito
hidraulico

1 semana

0.2

10.00

2.00

0.00

2.00

Revisiony
mantenimi
ento de
enfriador
de aire

2
semanas

10.00

10.00

0.00

10.00

Cambio de
enfriador
de aceite

1 semana

0.5

10.00

10.00

0.00

10.00

Desmontaj
ey
mantenimi
ento de
filtros
hidraulico
S

2 meses

10.00

60.00

130.00

190.00

Desmontaj
ede
campana
transmisor
a

2 meses

10.00

60.00

130.00

190.00

Limpiezay
mantenimi
ento de
circuito de
maniobra

1 mes

1.5

10.00

30.00

50.00

80.00

Cambio de

equipos de

sefalizaci
on

1 semana

0.5

10.00

5.00

0.00

5.00

Limpiezay
mantenimi
ento de
equipos de
control

2
semanas

10.00

10.00

0.00

10.00

Desmontaj
ey
limpieza
de fuente
alimentaci
on

2 meses

10.00

40.00

120.00

160.00




eléctrica

Cambio de
Valvula de
vaciado de
depdsito

1 semana

0.5

10.00

10.00

0.00

10.00

Revisiony
mantenimi
ento
contactor
estrella

1 semana

0.2

10.00

2.00

0.00

2.00

Revisiony
mantenimi
ento
contactor
triangulo

1 semana

0.5

10.00

5.00

0.00

5.00

Mantenimi
entode
Disyuntor
magnetoté
rmico

3
semanas

0.2

10.00

2.00

0.00

2.00

Limpiezay
mantenimi
ento del
seccionad
or

2
semanas

10.00

10.00

0.00

10.00

SISTEMA
ELECTRICO

Revision
de voltaje
de baterias
y limpieza

diario

0.5

10.00

5.00

0.00

5.00

Observaci
onde
cables

diario

0.5

10.00

5.00

0.00

5.00

Revision
de
empalmes

diario

0.2

10.00

2.00

0.00

2.00

Mantenimi
entoy
limpieza
de sistema
de
arranques

1 semana

0.5

10.00

5.00

0.00

5.00

Limpieza
del
sistema de
iluminacio
n

1 semana

0.2

10.00

2.00

0.00

2.00

Revisiony
manteniie
nto de

panelde

2
semanas

10.00

10.00

0.00

10.00




control
eléctrico

Cambio de
llaves
termomag
néticas

1 semana

0.5

10.00

5.00

0.00

5.00

Mantenimi
ento de
contactor
de
temperatu
ra

1 semana

10.00

10.00

0.00

10.00

Desmontaj
ey
limpieza
de
transforma
dor

7 meses

10.00

30.00

250.00

280.00

Cambio de
fusible

1 mes

15

10.00

15.00

0.00

15.00

Revisiony
limpieza
de
lampara
verde

3 dias

0.5

10.00

5.00

0.00

5.00

Revisiony
limpieza
de
lampara
roja

3 dias

0.2

10.00

2.00

0.00

2.00

Revisiony
limpieza
de
lampara
azul

3 dias

10.00

10.00

0.00

10.00

Revisiony
limpieza
de
lampara
amarilla

3 dias

0.5

10.00

5.00

0.00

5.00

Observaci
on
dispositivo
de
proteccién
sobretensi
ones

diario

0.2

10.00

2.00

0.00

2.00

Mantenimi
entoy
limpieza
de carcasa

1 semana

1.5

10.00

15.00

0.00

15.00




SISTEMA DE
ACTUADORE
S

Revisiony
limpieza
de
cilindros
neumatico
S

2
semanas

0.5

10.00

10.00

0.00

10.00

Desmontaj
ey
limpieza
de
cilindros
hidraulico
S

3 meses

10.00

20.00

120.00

140.00

Verificacio
ny
mantenimi
ento de
relé
electroma
gnético

1 semana

10.00

20.00

0.00

20.00

Desmontaj
ey
limpieza
de motor
paso a
paso

5 meses

3.5

10.00

35.00

220.00

255.00

Cambio de
bombillas

3 meses

1.5

10.00

30.00

40.00

70.00

Limpiezay
observacié
n de Relés

4 dias

0.5

10.00

10.00

0.00

10.00

Desmontaj
ey
limpieza
de
parmotor

2 meses

0.5

10.00

5.00

0.00

5.00

Desmontaj
ey
mantenimi
ento de
motor
neumatico

3 meses

25

10.00

50.00

120.00

170.00

Mantenimi
ento de
valvulas de
control

1 semana

0.5

10.00

10.00

0.00

10.00

Observaci
on de
sistemas

de control

diario

0.5

10.00

10.00

0.00

10.00




Desmontaj
ey
limpieza
de
servomoto
r

4 meses

10.00

10.00

70.00

80.00

mantenimi
ento de
motor DC

3 meses

10.00

10.00

70.00

80.00

Desmontaj
ey
mantenimi
ento de
motor AC

3 meses

10.00

20.00

70.00

90.00

CABRESTANT

EDELA
GRUA

Observaci
onde
tripode
cabrestant
e paragria

diario

0.2

10.00

2.00

0.00

2.00

Mantenimi
entoy
limpieza
de carcasa

1 semana

0.5

10.00

5.00

0.00

5.00

Desmontaj
ey
mantenimi
ento de
motor

5 meses

3.5

10.00

70.00

200.00

270.00

Cambio de
barandilla
S
delanteras

1 semana

10.00

10.00

0.00

10.00

Observaci
onde
cable de
alimentaci
on

diario

0.5

10.00

5.00

0.00

5.00

Limpieza
de
disyuntor
diferencial

2 meses

0.2

10.00

2.00

0.00

2.00

Mantenimi
ento de
cabezade
giro

2
semanas

0.5

10.00

5.00

0.00

5.00

Cambio de
gancho

3 dias

0.2

10.00

2.00

0.00

2.00

Revision
de nucleo
central de
cabrestant

diario

0.5

10.00

5.00

0.00

5.00




e

Observaci
6nde
torones

diario

0.2

10.00

2.00

0.00

2.00

Cambio de
eslingas

6 meses

10.00

60.00

120.00

180.00

Mantenimi
entoy
limpieza
de poleas

3 meses

1.2

10.00

12.00

50.00

62.00

Limpiezay
mantenimi
ento del
tambor
para grua

2
semanas

0.2

10.00

2.00

0.00

2.00

CONTRAPES
oS

Cambio de
tensor

4 dias

10.00

10.00

0.00

10.00

Limpieza
de
barandilla
S

3 dias

0.5

10.00

5.00

0.00

5.00

Mantenimi
entoy
limpieza
de encajes

1 mes

10.00

40.00

40.00

80.00

Limpieza
de bloques
de
hormigén

1 dia

10.00

10.00

0.00

10.00

Revisiony
mantenimi
ento de
plataforma

1 semana

10.00

10.00

0.00

10.00

Mantenimi
ento de
rodillos de
giro
variable

2 meses

1.25

10.00

25.00

30.00

55.00

Observaci
onde
anclaje de
contrapes
0

diario

0.2

10.00

2.00

0.00

2.00

Limpieza
de bloques
de polo

1dia

10.00

10.00

0.00

10.00

Limpiezay
verificacio
nde
bloques

2 meses

1.5

10.00

30.00

35.00

65.00




compacto
s de peso

Cambio de
fijadores
de
seguridad
de
contrapes
0

3 dias

0.5

10.00

5.00

0.00

5.00

ESTABILIZAD
ORES

Limpieza
del cilindro
estabilizad

or

4 dias

0.2

10.00

2.00

0.00

2.00

Cambio de
barra
estabilizad
ora

2 dias

0.2

10.00

2.00

0.00

2.00

Mantenimi
ento de
base de

estabilizac

ién

2 meses

10.00

20.00

25.00

45.00

Revisiony
mantenimi
entode
suplement
os de
apoyo

3
semanas

10.00

10.00

0.00

10.00

Revisiony
limpieza
de cajade
alojamient
0

2
semanas

0.5

10.00

5.00

0.00

5.00

Observaci
onde
extension
del
estabilizad
or

diario

0.5

10.00

5.00

0.00

5.00

Cambio de
pata del
estabilizad
or

3 meses

0.5

10.00

10.00

20.00

30.00

Limpiezay
mantenimi
ento de
estabilizad
or trasero

3
semanas

0.5

10.00

5.00

0.00

5.00

Observaci
on de

estructura

diario

0.2

10.00

2.00

0.00

2.00




estabilizad
ora

Revisiony
mantenimi
ento de
estabilizad
or desde
cabina

1 mes

10.00

10.00

0.00

10.00

Mantenimi
entoy
limpieza
del
sobrechasi
S

2 meses

10.00

20.00

0.00

20.00

Cambio de
estabilizad
or
delantero

2 dias

0.5

10.00

10.00

0.00

10.00

Cambio de
iluminacio
nen
superficie
de
estabilizac
ién

3 dias

0.5

10.00

10.00

0.00

10.00

Mantenimi
ento de
estabilizad
ores
laterales

3 meses

0.5

10.00

10.00

50.00

60.00

Cambio de
gatos
traseros

5 dias

10.00

10.00

0.00

10.00

Limpieza
de placas
para
estabilizad
ores

2 dias

0.2

10.00

4.00

0.00

4.00

Revision
del seguro
del
estabilizad
or

diario

0.2

10.00

2.00

0.00

2.00

Limpiezay
mantenimi
ento de
barra
estabilizad
ora

2 meses

1.5

10.00

30.00

50.00

80.00

TOTAL

4140.00




EMPRESA LA JOYAE.I.R.L

REALI
COSTO DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
ZADO
AREA DE MANTENIMIENTO FEISH
Ccos
DURACI | NUMER L?E ks COST C?)SETO
ACTIVID | CANTIDA | . O DE
EQUI AD DE D DE ON DE ODE |HOR MANO O DE | MANTEN
SISTEMA MANTEN | TRABA) | A REPU | IMIENTO
PO MANTEN | MANTEN DE
IMIENTO | IMIENTO IMIENTO | ADORE | HO OBRA ESTO | PREVEN
(HORAS) S MBR (S/.) (S/.) TIVO
E ’ (S/.)
(S/.)
Revision
y
mantent |, eses | 1.5 2 11900 5000 | 000 | 30.00
miento 0
del
bastidor
Verificaci
ony
manteni
miento
de 2 1.5 2 10.0 30.00 | 40.00 | 70.00
semanas 0
cauchos
de
suspensi
on
Manteni
VOLQ | CARROCER | miento
UETE 1A de
traccion 2 0.5 1 10.0 5.00 | 0.00 5.00
semanas 0
de
carroceri
a
Revision
y 2 10.0
manteni 0.5 1 5.00 | 0.00 5.00
. semanas 0
miento
de ejes
Cambio
de aceite 10.0
en 1 mes 1.5 1 0. 15.00 | 0.00 15.00
transmisi
on
Cambio ! 0.2 1 [0 200 | 000 | 2.00
de semana 0




neumatic
os de
carroceri
a

manteni
miento
de
platafor
ma

2
semanas

0.5

10.0

5.00

0.00

5.00

Revision
y
manteni
miento
de
estructur
a

1 mes

1.5

10.0

30.00

38.50

68.50

Verificaci
ony
limpieza
de
volumen
delanter
0

diario

15

10.0

15.00

0.00

15.00

Limpieza
delas
puertas
de
carroceri
a

diario

10.0

10.00

0.00

10.00

SISTEMA
ELECTROHI
DRAULICO

Manteni
mientoy
limpieza
de Panel

1
seémana

0.5

10.0

10.00

0.00

10.00

Manteni
miento
de
largueros

1
sémana

0.2

10.0

2.00

0.00

2.00

Desmont
ajey
manteni
miento
de motor

6 meses

10.0

60.00

180.0

240.00

Revision
y
manteni
miento
de
tanque
de
combusti
ble

1 mes

1.5

10.0

15.00

30.00

45.00




Limpieza
y
manteni
miento
de
tanque
hidraulic
0

1 mes

1.5

10.0

15.00

25.00

40.00

Limpieza
y
manteni
miento
de base
pluma

2 meses

10.0

20.00

50.00

70.00

Cambio
de
extensio
n del
estabiliz
ador

2
semanas

0.5

10.0

5.00

0.00

5.00

Manteni
mientoy
limpieza
de
cilindros
de gato

2
semanas

0.2

10.0

2.00

0.00

2.00

Verificaci
ony
manteni
miento
de
mecanis
mo giro

1 mes

10.0

20.00

80.00

100.00

Manteni
miento
de
columna

3
seémanas

0.5

10.0

5.00

0.00

5.00

SISTEMA
ELECTRICO

Desmont
ajey
limpieza
de brazo
principal

6 meses

2.5

10.0

50.00

300.0

350.00

Desmont
ajey
manteni
miento
de
cilindro
de
elevacio
n

4 meses

25

10.0

50.00

150.0

200.00




Manteni
miento
de brazo
articulad
0

1 mes

15

10.0

30.00

120.0

150.00

Cambio
de aceite
y
limpieza
en
cilindro
articulaci
on

3
semanas

0.2

10.0

2.00

0.00

2.00

Cambio
de
latiguillo
S

2 dias

0.5

10.0

5.00

0.00

5.00

Revision
y
manteni
miento
de
estabiliz
ador de
la pluma

1
semana

10.0

10.00

0.00

10.00

Cambio
de
poleas

3 dias

10.0

10.00

50.00

60.00

Verificaci
ony
limpieza
de
cuerdas
de
alzamien
to

1
seémana

10.0

10.00

0.00

10.00

Limpieza
y control
de
mecanis
mo de
inclinaci
on

1
semana

0.5

10.0

5.00

0.00

5.00

Desmont
aje de
Seccion
base de
la pluma

3 meses

0.2

10.0

2.00

0.00

2.00

Manteni
miento
de punta

2
semanas

0.5

10.0

5.00

0.00

5.00




dela
pluma

Cambio
de
bloque
de
gancho

2 dias

0.2

10.0

2.00

0.00

2.00

Cambio
de pelota
de
gancho

2 dias

0.5

10.0

5.00

0.00

5.00

SISTEMA
DE
ACTUADOR
ES

Verificaci
ony
manteni
miento
de cufa

1
seémana

0.5

10.0

5.00

0.00

5.00

Desmont
ajey
limpieza
de
cabezal
auxiliar

2 meses

10.0

10.00

0.00

10.00

Manteni
mientoy
limpieza
de
interrupt
or final
de
carrera

2
semanas

10.0

20.00

0.00

20.00

Cambio
de aceite
y
limpieza
de
rodamie
ntos

2
semanas

0.5

10.0

5.00

5.00

Desmont
ajey
manteni
miento
de motor
asincron
0

6 meses

10.0

40.00

120.0

160.00

Cambio
de
corona
de
orientaci
on

1
semana

0.5

10.0

5.00

0.00

5.00




Verificaci
ony
manteni
miento
de
estructur
a
giratoria

2
semanas

0.5

10.0

5.00

0.00

5.00

Manteni
miento
de
rotador
continuo

1 mes

1.5

10.0

30.00

50.00

80.00

Desmont
ajey
limpieza
de
motorred
uctor

4 meses

2.5

10.0

50.00

120.0

170.00

Limpieza
y
manteni
miento
de
motorred
uctor
externo

3
semanas

0.5

10.0

5.00

0.00

5.00

CONTRAPE
SOS

Manteni
miento
pedal de
freno de
giro

1
sémana

0.5

10.0

5.00

0.00

5.00

Verificaci
ony
limpieza
de
palanca
de giro

2 dias

0.2

10.0

2.00

0.00

2.00

Cambio
de pifion
de giro
engrua

1
semana

0.5

10.0

5.00

0.00

5.00

Cambio
de aceite
y
manteni
miento
del
cojinete

2
semanas

0.2

10.0

2.00

0.00

2.00

Limpieza
y revisioén

1
semana

0.2

10.0

2.00

0.00

2.00




de
consola
delanter
a

Revision
y
Limpieza
de
cuadro
panel
eléctrico

1
semana

0.5

10.0

10.00

0.00

10.00

MOTOR DE
MONTACA
RGA

Desmont
ajey
limpieza
de motor
eléctrico

5 meses

3.5

10.0

105.0

200.0

305.00

Cambio
de
acoplami
ento

1
semana

0.5

10.0

5.00

0.00

5.00

Desmont
ajey
limpieza
de
bombas

3 meses

3.5

10.0

70.00

120.0

190.00

Manteni
miento
de
depdsito
hidraulic
0

1
semana

0.2

10.0

2.00

0.00

2.00

Revision
y
manteni
miento
de
enfriador
de aire

2
semanas

10.0

10.00

0.00

10.00

Cambio
de
enfriador
de aceite

1
semana

0.5

10.0

10.00

0.00

10.00

Desmont
ajey
manteni
miento
defiltros
hidraulic
0s

2 meses

10.0

60.00

130.0

190.00

Desmont
aje de

2 meses

10.0

60.00

130.0

190.00




campana
transmis
ora

Limpieza
y
manteni
miento
de
circuito
de
maniobr
a

1 mes

1.5

10.0

30.00

50.00

80.00

Cambio
de
equipos
de
sefalizac
ién

1
seémana

0.5

10.0

5.00

0.00

5.00

Limpieza
y
manteni
miento
de
equipos
de
control

2
semanas

10.0

10.00

0.00

10.00

Desmont
ajey
limpieza
de fuente
alimenta
cién
eléctrica

2 meses

10.0

40.00

120.0

160.00

Cambio
de
Valvula
de
vaciado
de
deposito

1
seémana

0.5

10.0

10.00

0.00

10.00

Revision
y
manteni
miento
contacto
r estrella

1
semana

0.2

10.0

2.00

0.00

2.00

Revision
y
manteni
miento
contacto

1
semana

0.5

10.0

5.00

0.00

5.00




r
triangulo

Manteni
miento
de
Disyunto
r
magneto
térmico

3
semanas

0.2

10.0

2.00

0.00

2.00

Limpieza
y
manteni
miento
del
secciona
dor

2
semanas

10.0

10.00

0.00

10.00

Revision
de
voltaje
de
baterias

y
limpieza

diario

0.5

10.0

5.00

0.00

5.00

BASE DE
MONTACA
RGA

Observa
cién de
cables

diario

0.5

10.0

5.00

0.00

5.00

Revision
de
empalme
S

diario

0.2

10.0

2.00

0.00

2.00

Manteni
mientoy
limpieza
de
sistema
de
arranque
S

1
sémana

0.5

10.0

5.00

0.00

5.00

Limpieza
del
sistema
de
iluminaci
on

1
semana

0.2

10.0

2.00

0.00

2.00

Revision
y
mantenii
ento de
panelde
control
eléctrico

2
semanas

10.0

10.00

0.00

10.00




Cambio

dellaves | 1 0.5 1001 500 | 000 | 5.00
termoma | semana 0
gneéticas

TOTA 1730.00




EMPRESA LAJOYAE.LR.L

REA
COSTO DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO LIZA
DO
; FEC
AREA DE MANTENIMIENTO HA:
co
ST
DURA o Ccos cOS COSTO
CANTI | CION . TO DE
NUME | DE TO
DAD DE RO DE | HO DE DE MANTE
EQUI SISTEMA ACTIVIDAD DE DE MANTE TRABA | RA MAN REP NIMIE
PO MANTENIMIENTO MANTE | NIMIE JADO | HO O DE UES NTO
NIMIE | NTO RES | MB OBR 0 PREVE
NTO | (HORA RE A (S/) NTIVO
S) (S/. (S/.) (S/.)
)
Revisiony
mantenimiento del 2 2 2 10.140.0 | 150 55.00
. meses 00 0 0
bastidor
Verificaciény 5
mantenimiento de 10. | 15.0 | 45.0
cauchos de se;nsan 1.5 1 00 0 0 60.00
suspension
- 2
Mantenimientode | (. n | 05 o [ 1013004561 10.00
traccién de carroceria as 00 0
Revision 2 10. | 10.0
mantenimiento):je ejes seman 0.5 2 00. 0. 0.00| 10.00
EXCA ) as
VADO Cambio de aceite en 10. | 15.0
RA | CARROC transmision 1 mes 1.5 1 00 0 0.00 | 15.00
DoO ERIA Cambio de alfombrilla ! 10. | 20.0 | 14.0
SAN de goma seman 1 2 00 0 0 34.00
340 g a
Limpieza de 1
compartimentosde | seman| 0.5 2 10.110.0 | 18.0 28.00
, 00 0 0
bateria a
Revisiony
mantenimiento de 1 mes 0.5 1 10. 5.00 200 25.00
) 00 0
tanque de combustible
Limpi
mpiezay 10| ¢ oy | 150
mantenimiento de 1 mes 0.5 1 5.00 20.00
R 00 0
tanque hidraulico
Limpiezay
mantenimiento de 2 2.5 1 10.125.0 1 45.0 70.00
meses 00 0 0
base pluma




Cambio de extensién 10.
del estabilizador seETSan 0.5 00 5.00 | 0.00 | 5.00
Mantenimientoy 2 10
limpieza de cilindros | seman | 0.2 00' 2.00 | 0.00 | 2.00
de gato as
Verificaciony
mantenimiento de 1 mes 2 10% 4%'0 6%'0 105.00
mecanismo giro
o 3
Mantenimiento de seman 1 10. | 20.0 0.00 | 20.00
columna as 00 0
Desmontaje y limpieza 6 10. | 60.0 | 120.
de brazo principal meses 3 00 0 00 180.00
Desmontajey
mantenimiento de 4 3.5 10.1/35.0 ) 110. 145.00
. . meses 00 0 00
cilindro de elevacion
Mantenimiento de 10. | 10.0
brazo articulado 1 mes 0.5 00 0 0.00 | 10.00
Cambio de aceitey 3 10
_II_ES;E%% limpiezaencilindro |seman| 0.2 00’ 2.00 | 0.00 | 2.00
LA articulacion as
EXCAVA Verificacion y limpieza 1 10.
de Prolongas seman| 0.5 5.00 [ 0.00 | 5.00
DORA S 00
hidraulicas a
Desmontaje de cilindro 2 0.2 10. 200 | 000! 2.00
de prolongas meses 00
N 1
Limpieza de prolongas seman 1 10. | 10.0 0.00 | 10.00
manuales 3 00 0
Cambio de gancho con ! 10
g seman | 0.5 | 5.00 | 0.00| 5.00
seguro 3 00
Verificaciony 1 10
mantenimiento de seman 0.5 00' 5.00 | 0.00 | 5.00
cufa a
Desmontaje y limpieza 2 10. | 10.0
de cabezal auxiliar meses 1 00 0 0.00| 10.00
' M'antenlrr'uentoy 2 10. | 20.0
limpieza de interruptor | seman 1 0.00 | 20.00
. 00 0
final de carrera as
N 1
ReV|S|onyL|mp|faza.de seman 0.5 10. | 10.0 0.00 | 10.00
cuadro panel eléctrico 3 00 0
Desmontaje y limpieza 5 10. | 80.0 | 180.
de motor eléctrico meses 4 00 0 00 260.00
SISTEMA 1
ELECTR Cambio de 10.
OHIDRA acoplamiento seman 0.5 00 5.00 | 0.00 | 5.00
ULICA D tajey limpi g 10. | 50.0 |{ 90.0
esmontaje y limpieza . . )
de bombas meses 25 00 0 0 140.00




Mantenimientode | oo on | 0.2 1015 00 [ 0.00 | 2.00
deposito hidraulico 3 00
Revisiony 2
mantenimiento de seman 1 10.110.0 0.00 | 10.00
) ; 00 0
enfriador de aire as
Cambio de aceites 1 10
para sistema seman| 0.5 " | 5.00 | 0.00| 5.00
L 00
electrohidraulico a
Mantenimiento de 2 10
indicadores de nivelde | seman | 0.2 00' 4.00 | 0.00 | 4.00
aceite as
2 10. | 10.0
Cambio de termostato | seman 1 0| o 0.00 | 10.00
as
. . 1
CamblodeVaIVL{lgde seman 05 10. | 10.0 0.00 | 10.00
vaciado de deposito 3 00 0
Revisiony 1 10
mantenimiento seman | 0.2 00’ 2.00 [ 0.00 | 2.00
contactor estrella a
Revisiony 1 10
mantenimiento seman | 0.5 00' 5.00 | 0.00 | 5.00
contactor triangulo a
Mantenimiento de 3 10
Disyuntor seman| 0.2 00’ 2.00 [ 0.00 | 2.00
magnetotérmico as
Limpiezay 2
mantenimiento del | seman 1 %)% 1%0 0.00 | 10.00
seccionador as
Revision devoltaje de | . | o5 10-1 5 00 [ 125 | 1750
baterias y limpieza 00 0
L I 10. 14.0
Observacion de cables | diario 0.5 00 5.00 0 19.00
Revisién de empalmes | diario 0.2 %)% 2.00 1%'0 12.00
Mantenimientoy 1 10
limpieza de sistemade | seman| 0.5 00' 5.00 [ 0.00 | 5.00
arranques a
_— . 1
SISTEMA | 1ToiZa €8 SSOMA | soman | 0.2 oo [ 200 000 | 200
ELECTRI a
CO R?V|S|ony 2 10. | 10,0
manteniiento de panel | seman 1 0| o 0.00 | 10.00
de control eléctrico as
. 1
Camblodel,la.ves seman| 0.5 10. 5.00 | 0.00 | 5.00
termomagnéticas 3 00
Revisiony : 10.] , 00 | 125
mantenimiento del seman 0.2 00 2.00 0 14.50
contactor de linea a




Revision delsensorde | 0 | o5 10-1 5 00 | 850 | 13.50
temperatura 00
Limpieza de pulsador , 10. 10.0
de parada 2 dias 0.5 00 5.00 0 15.00
Limpieza de pulsador | , .o | g 5 1015 00 | 0.00| 2.00
de marcha 00
Revision y limpieza de 1 10. | 10,0
contactor de nivelde | seman 1 00' O. 0.00 | 10.00
aceite a
Mantenimiento de 1
contactor de seman 1 10.110.0 0.00 | 10.00
00 0
temperatura a
Desmontaje y limpieza 7 10. | 40.0 | 250.
de transformador meses 4 00 0 00 290.00
Cambio de fusible 3 dias 0.2 t% 2.00 | 0.00 | 2.00
Revision y limpieza de 3 dias | 05 10. 500 30.0 35.00
lampara verde 00 0
Revisionylimpiezade | 5 ..o | o 1015 00 | 0.00| 2.00
lampara roja 00
Revision y limpieza de 3 dias 1 10. | 10.0 0.00 | 10.00
lampara azul 00 0
Revisionylimpiezade | 5 ..o | 5 1015 00 | 0.00| 5.00
lampara amarilla 00
Observacion
dispositivo de diario | 0.2 1015 00 [ 290 ] 2200
proteccion 00 0
sobretensiones
- 1
Mantenimientoy (. on | 0.5 10-1 5 00 [ 190 | 15,00
limpieza de carcasa a 00 0
Revisidn y limpieza de 2 10. | 10.0
vision y implez seman | 0.5 1 2 10.00 | 10.00
cilindros neumaticos as 00 0
Desmontajeylmjpl'eza 3 5 10. | 20.0 | 150. 170.00
de cilindros hidraulicos | meses 00 0 00
Verificaciony 1
mantenimiento de relé | seman 1 %)% 2%'0 0.00 | 20.00
electromagnético a
Desmontaje y limpieza 5 3 10. | 30.0 | 180. 210.00
de motor paso apaso | meses 00 0 00
SISTEMA 1
DE . . 10. | 10.0 | 125
ACTUAD Cambio de bombillas sergan 0.5 00 0 0 22.50
ORES Ob iond 10 20.0
servacion de . . )
actuador hidraulico diario 0.2 00 4.00 0 24.00
Verificaciény limpieza , 10. 12.0
de actuador tipo paleta 3 dias| 05 00 5.00 0 17.00
Mantcgmmmnto de 1 10. | 10.0 | 15.0
cilindro con seman 0.5 25.00
. 00 0 0
amortiguador a




Limpiezay

o 2
mantenimientode | o o0 g0 1015 00 | 200 22,00
amplificadores as 00 0
electrénicos
Observacion de . 10. | 20.0
amplificador hidraulico diario 1 00| O 0.00 | 20.00
Cambio de 3 dias | 1 10.1300 15 00 | 10.00
electroimanes 00 0
Limpieza y observacion , 10. | 10.0
de Relés 4 dias | 0.5 0| o 0.00 | 10.00
Desmontaje y limpieza 2 05 10. 500 | 0.00| 5.00
de parmotor meses 00
Desmontajey
mantenimiento de 3 10. 1 60.0 120.00
W 00 0
motor neumatico meses 3 60
1
Mantenimiento de seman t% 2%'0 32.50
valvulas de control a 1 12.5
Observacion de 10. | 20.0 40.00
sistemas de control diario 1 00 0 20 )
Desmontaje y limpieza 4 10. | 20.0 70.00
de servomotor meses 2 00 0 50 )
mantenimiento de 3 10. | 20.0 70.00
motor DC meses 2 00| O 50 )
Desmontajey
mantenimiento de 3 t% 6%'0 90.00
motor AC meses 3 30
10. | 10.0
Cambio de tensor 4 dias 1 00| O 0 10.00
Limpieza de 10.
barandillas 3 dias | 0.5 00 5.00 0 5-00
1
Mantenimiento y seman 101 20.0 20.00
. ; 00 0
limpieza de encajes a 1 0
Limpieza de bloques de 10. | 10.0 10.00
hormigoén 1 dia 1 00 0 0 )
Revisiony 1
mantenimiento de seman %)% 2%'0 20.00
CONTRA plataforma a 1 0
PESOS Mantenimiento de 1 10
rodillos de giro seman 00' 4.00 4.00
variable a 0.2 0
Observacion de anclaje 10.
de contrapeso diario 0.2 00 2.00 0 2.00
Limpieza de bloques de , 10. | 10.0 10.00
polo 1ldia 1 00 0 0
Limpiezay verificacion 1 10. | 10.0
de bloques compactos | seman 10.00
00 0
de peso a 0.5 0




Cambio de fijadores de

seguridad de %)% 5.00 5.00
contrapeso 3 dias 0.5
Limpieza del cilindro 10.
estabilizador 4 dias 0.2 00 2.00 200
Cambio de barra 10.
estabilizadora 2 dias 0.2 00 2.00 200
1
Mantenimiento de base | seman 10.120.0 20.00
L, 00 0
de estabilizacién a 1
Cambio de vigas de 10. | 20.0
apoyo 3 dias 1 00 0 20.00
Revisiony 3
mantenimiento de seman 10. 1100 10.00
00 0
suplementos de apoyo as 1
2
Revisiony limpieza de | seman 10. 1100 10.00
. L 00 0
caja de alojamiento as 0.5
Observacion de 10
extension del 00' 5.00 5.00
estabilizador diario 0.5
Cambio de pata del 10. | 10.0 10.00
estabilizador 3 dias 0.5 00 0 )
Limpiezay 3 10
mantenimiento de seman 00' 5.00 5.00
estabilizador trasero as 0.5
ESTABILI Observacion de 10
ZADORE estructura 0 0' 4.00 4.00
S estabilizadora diario 0.2
Revisiony
mant'e.nlmlento de 10. | 10.0 10.00
estabilizador desde 00 0
cabina 1 mes 1
Mantenimientoy
limpieza del 2 10.120.0 20.00
) 00 0
sobrechasis meses 1
Cambio de 10. | 10.0 10.00
estabilizador delantero | 2 dias 0.5 00 0 ’
Cambio de |lgm|naC|on 10. | 10.0
en superficie de 00 0 10.00
estabilizacion 3 dias 0.5
Mantenimiento de 1 10
estabilizadores seman " | 5.00 5.00
00
laterales a 0.5
Cambio de gatos 10. | 10.0
traseros 5dias 1 00 0 10.00
Limpieza de placas 10.
para estabilizadores | 2 dias | 0.2 00 4.00 4.00
Revision del seguro del 10.
estabilizador diario 0.2 00 2.00 2.00




Limpiezay 2
mantenimiento de seman 10.110.0 10.00
. 00 0
barra estabilizadora as
e 779.50




Anexo 26. Eficiencia global de equipos

EFICIENCIA GLOBAL DE LOS EQUIPOS - PLANTA DE  |Realizado
ELABORACION DE AFIRMADO LA JOYA E.I.R.L Revisado
ITEMS DEL OEE MAYO | JUNIO | JULIO |AGOSTO SETIEMBRE|/OCTUBRE
Dias trabajados 31 30 31 31 30 31
Tiempo Operativo (min) 15901.8|16582.8| 15897 | 15130.8| 16753.2 |15970.84
Tiempos perdidos por
Hempo de F::orchtivos POT| 540 | 240 | 360 | 240 450 288
preparacion de
maquina (min) Aplicac.iér) de
Mantenimiento 150 120 120 120 60 140
Auténomo
Tiempo Disponible Total (min) 16591.8|16942.8| 16377 | 15490.8| 17263.2 |16398.84
Capacidad Productiva (m3) 52200 | 50400 | 51300 | 52200 50400 49500
Cantidad de m3 producidas 50346 | 48672 | 49716 | 50796 49284 47484
Cantidad de Piezas Scrap 1854 | 1728 | 1584 | 1404 1116 2016
%Disponibilidad 95.84% | 97.88% |97.07%| 97.68% | 97.05% | 97.39%
%Desempefio 96.45% | 96.57% |96.91%| 97.31% | 97.79% | 95.93%
%Calidad 96.45% | 96.57% |96.91%| 97.31% | 97.79% | 95.93%
OEE 89.15%(91.28% (91.17%| 92.49% | 92.80% | 89.62%




Anexo 27. Tiempos de entrega

FORMATO DE ENTREGAS A TIEMPO FINAL

FECHA PESID MATERIA :fvcrl-llz?g: EI-II‘?TR;;GD;i :ECTI-;:(I;): HgEA TIEAMP con

(v3)| L | PROGRAMA/|PROGRAMA ™ -) *"[ENTREG| " ""| DEMORA

DA DA A REAL

1746 IAFIRMAD X
1/05/2023 0 2/05/2023 |  13:00  [2/05/2023| 13:00
2/05/2023 1'% gHRMAD 3/05/2023 | 939 P/05/2023) 300 | X
3/05/2023) 7 QF'RMAD 4/05/2023 goo (051203 ggo | X
4/05/2023) 7*° gFIRMAD 5/05/2023 900 [P/9/20%) g4 | X
5/05/2023) 7*° gFIRMAD 6/05/2023 | 4139 P/O5/2023) 4400 '
6/05/2023] /% gFIRMAD 7/05/2023 1000 |/%29% 1000 | X
7/05/2023 %** gFIRMAD 8/05/2023 | 1500  P/OS/2023) 1500 | K
8/05/2023) 7*° gFIRMAD 90572023 | 4,39  [PI05/2023) 450 | X
9/05/2023 *"*° gFIRMAD 10/05/2023 | 45,0 10/02/202 15:00 | ¥
10/05/20; 1728 gF'R'V'AD 11/05/2023 | o 11/02/202 g00 |
11/05/20; 1800 gF'R'V'AD 12/05/2023 | o o 12/02/202 11:30 "
12/05/20; 1764 gF'R'V'AD 13/05/2023 | |, o0 13/02/202 1130 | *
13/05/2022; 1728 (VAP 1ap05/2003 | 14/02/202 10:00 |
14/05/20; 900 /SF'R'V'AD 15/05/2023 | ., o 15/02/202 12:00 | %
15/05/202 1728 /C'\)HRMAD 16/05/2023 9:00 16/02/202 9:00 X
16/05/zo§ 1746 gFIRMAD 17/05/2023 | |, 54 17/03/202 15:00 "
17/05/zo§ 1746 /SF'R'V'AD 18/05/2023 | o 18/03/202 1000 | *
18/05/20§ 1782 /SF'R'V'AD 19/05/2023 |, o 19/03/202 1200 | *
19/05/zo§ 1746 /SF'R'V'AD 20/05/2023 | o o0 20/03/202 1030 | *
zo/os/zog 1782 /SF'R'V'AD 21/05/2023 | ¢ o 21/03/202 15:00 | %
21/05/20§ 387 gHRMAD 22/05/2023 3:00 22/02/202 8:00 X




22/05/20§ 1782 gF'R'V'AD 23/05/2023 | o 23/02/202 s:00 | *
23/05/205 1710 gF'R'V'AD 24/05/2023 | | o0 24/02/202 1130 |
24/05/20; 1728 gF'R'V'AD 25/05/2023 10:00 25/0?202 1000 | *
25/05/20§ 1782 gF'R'V'AD 26/05/2023 | . o 26/02/202 12:00 |
26/05/20; 1458 gF'R'V'AD 27/05/2023 | o0 27/02/202 1030 |

27/05/20§ 1746 gF'RMAD 28/05/2023 | . o 28/02/202 18:00
28/05/20; 720 gF'R'V'AD 29/05/2023 3:00 29/02/202 g00 |
29/05/20§ 1782 gF'RMAD 30/05/2023 | .o 30/02/202 930 |
30/05/20; 1782 PRV 3105y | 31/02/202 a0 | X
305202 1710 PFRMAP 10672003 |, L ljoj2023 , | X
RESUMEN DEL MES DE MAYO DE LA ENTREGA A TIEMPO 27
1746 [NFIRMAD X

1/06/2023 0 2/06/2023 |  15:00  [2/06/2023| 15:00
2/06/2023 "% gFIRMAD 3/06/2023 | goq  P06/2023) g0 | X
3/06/2023) 7 gFIRMAD 406/2023 | gqq  [M06/2023 449 | X
4/06/2023 "*° gFIRMAD P/06/2023 | 1130  PP/O8/2023) 4130 | X
5/06/2023 *'*° gHRMAD 6/06/2023 | 15,09  [/08/2023) 1500 | X
6/06/2023 */* gHRMAD 7/06/2023 | ypi00  |7/08/2023) 1300 | X
7/06/2023) *°%° gHRMAD 8/06/2023 | g9  [/12/2023] 49 | X
8/06/2023 */*° gHRMAD 9/06/2023 | 1139 [P/08/2023] 4y 50 | X
5/06/2023 *"*° gHRMAD 10/06/2023 | 1.0 10/02/202 10:00 | %
10/06/20; 1728 FFEMAO | 1o pons | 11/02/202 oo | X
11/06/20; 900 gFIRMAD /062023 | 12/02/202 030 | X
12/06/20§ 1764 gF'R'V'AD 13/06/2023 | . o 13/02/202 15:00 | %
13/06/20§ 1728 gF'R'V'AD 14/06/2023 | o 14/02/202 800 |

14/06/20; 1746 gFIRMAD 15/06/2023 | o . 15/03/202 12:00
15/06/202) 1710 |AFIRMAD| 16/06/2023 |  11:30  [16/06/202] 11:30 | X




3 0 °
16/06/20§ 1746 gF'R'V'AD 17/06/2023 | .00 17/02/202 1000 |
17/06/20; 1746 gF'R'V'AD 18/06/2023 | .o 18/02/202 1200 | *
18/06/205 482 gF'R'V'AD 19/06/2023 | 0 o0 19/02/202 14:00
19/06/20; 1746 gF'R'V'AD 20/06/2023 15:00 20/02/202 15:00 |
20/06/20§ 1782 gF'R'V'AD 21/06/2023 | o 21/02/202 g00 |
21/06/20§ 1782 [P 2070672003 | 22/02/202 15:00 |
22/06/20§ 1782 ’SF'R'V'AD 23/06/2023 | o 23/02/202 g00 |
23/06/20§ 1782 ’SF'R'V'AD 24/06/2023 | o 24/02/202 %00 | *
24/06/202 764 /C-\)FIRMAD 25/06/2023 | . oo 25/02/202 15:00
zs/oe/zog 864 /SF'R'V'AD 26/06/2023 | . 26/02/202 10:00 |
26/06/20; e 27/02/202 oo | X
27/06/20; 1782 PFRMAO  pgo6p00s | 28/02/202 soo | X
28/06/ZO§ 1782 (VAP a9/06/2003 | 29/05/202 g00 | *
29/06/ZO§ 1746 (VA0 | 30/06/2023 | 30/05/202 o000 | *
30/06/ZO§ 170 (VAR ajorpp00s | L uorja0ns) |,

RESUMEN DEL MES DE JUNIO DE LA ENTREGA A TIEMPO 26
1/07/2023 7% gHRMAD 2/07/2023 730 [2/07/2023 730 |
2/07/2023| 864 gF'RMAD 3/07/2023 11:00  [3/07/2023| 11:00 | *
e N R N T e S I
4/07/2023 1782 o Ul s/07203 | g0 5/07/2023 9:00 | *
5/07/2023] 1746 gF'RMAD 6/07/2023 11:30  |6/07/2023| 11:30 | *
6/07/2023 1728 gF'RMAD 7/07/2023 10:00  [7/07/2023 10:00 | *
1/07/2023] 1800 gF'RMAD 8/07/2023 12:00  [8/07/2023 12:00 | *
8/07/2023 1746 gF'RMAD 9/07/2023 10:30  |9/07/2023) 1030 | *
9/07/2023| 5% ?)HRMAD 10/07/2023 15:00 10/0;/202 15:00 |




10/07/20; 1728 gF'R'V'AD 11/07/2023 8:00 11/02/202 800 | %
11/07/20§ 1764 gF'R'V'AD 12/07/2023 | o 12/02/202 s:00 | *
12/07/20§ 1764 gF'RMAD 13/07/2023 | |, 34 13/02/202 13:00
13071208 1728 [FFRVAR 1aj07/2003 | MO T x
14/07/20; 1746 gF'R'V'AD 15/07/2023 12:00 15/02/202 12:00 | *
15/07/20; 1710 gF'RMAD 16/07/2023 10:30 16/02/202 11:30
16/07/20; se gFIRMAD 0| 17/02/202 500 | X
17/07/20; 1746 gF'R'V'AD 18/07/2023 | o 18/0;/202 g00 |
18/07/2o§ 746 gFIRMAD 19/07/2023 | . o 19/0;/202 16:30
19/07/20; 1746 gF'R'V'AD 20/07/2023 | o o 20/0;/202 g00 |
20/07/20§ 1782 PRV o1 07003 | 21/02/202 030 | X
z1/o7/20§ 1782 [P 200770003 | 22/02/202 15:00 |
22/07/2022; 1782 AP 23/07 0003 | 23/02/202 g0 | *
23/07/2022; 882 /SF'R'V'AD 24/07/2023 | . 24/02/202 15:00 |
24/07/2o§ 1764 /SF'R'V'AD 25/07/2023 | o 25/02/202 800 |
25/07/20§ 1710 /SF'R'V'AD 26/07/2023 13:30 26/0;/202 13:30 X
26/07/20§ 1458 gF'R'V'AD 27/07/2023 | ¢ 27/0;/202 16:30
27/07/20; 1782 gHRMAD 28/07/2023 9:30 28/0;/202 9:30 X
28/07/20§ 1782 /SF'R'V'AD 29/07/2023 10:00 29/0;/202 10:00 X
29/07/202 1746 gHRMAD 30/07/2023 9:00 30/0;/202 9:00 X
30/07/20; 882 gF'RMAD V0772023 | 500 |1/08/2023 800 | *
OT20% 1746 PFRMAC 10872003 | 2/08/2023] 9:00 | *
RESUMEN DEL MES DE JULIO DE LA ENTREGA A TIEMPO 27
1/08/2023) *7%* ’QF'RMAD 2/08/2023 | gy PO8/2023 gy | X
2/08/2023) 17%2 ’QF'RMAD 3/08/2023 | 4500 PPOB/2023 1590 | X
3/08/2023] 1764 |AFIRMAD| 4/08/2023 |  7:30  [4/08/2023] 7:30 | X




o

4/08/2023 1782 gFIRMAD 5/08/2023 10:00 5/08/2023 10:00
5/08/2023 1746 gFIRMAD 6/08/2023 3:00 6/08/2023 14:30
6/08/2023 900 gFIRMAD 7/08/2023 10:30 7/08/2023 10:30
7/08/2023 1800 gFIRMAD 8/08/2023 15:00 8/08/2023 15:00
8/08/2023 1746 gFIRMAD 9/08/2023 3:00 9/08/2023 3:00
9/08/2023 1764 gFIRMAD 10/08/2023 15:00 10/02/202 15:00
10/08/20; 1728 /C-\)FIRMAD 11/08/2023 T30 11/02/202 T30
11/08/20; 1764 /C-\)FIRMAD 12/08/2023 1030 12/02/202 1030
12/08/20; 1764 /C-\)FIRMAD 13/08/2023 500 13/02/202 500
13/08/20; 382 gFIRMAD 14/08/2023 4100 14/0%33/202 4100
14/08/20; 1746 gFIRMAD 15/08/2023 500 15/0%33/202 500
15/08/20; 1710 gFIRMAD 16/08/2023 4100 16/0%33/202 030
16/08/20; 1800 gFIRMAD 17/08/2023 1330 17/05;/202 1330
17/08/20; 1746 gFIRMAD 18/08/2023 500 18/05;/202 500
18/08/20; 1746 gFIRMAD 19/08/2023 030 19/05;/202 030
19/08/20; 1746 gFIRMAD 20/08/2023 1000 20/05;/202 1000
20/08/20; 382 gFIRMAD 21/08/2023 500 21/05;/202 500
21/08/20; 1782 gFIRMAD 22/08/2023 0:00 22/05;/202 00
22/08/20; 1782 /C-\)FIRMAD 23/08/2023 0:00 23/0?/202 0:00
23/08/20; 1800 gFIRMAD 24/08/2023 130 24/0?/202 130
24/08/20; 1764 gFIRMAD 25/08/2023 1000 25/0?/202 1000
25/08/20; 1710 gFIRMAD 26/08/2023 00 26/02/202 00
26/08/20; 1458 gFIRMAD 27/08/2023 030 27/02/202 030
27/08/20; 382 gFIRMAD 28/08/2023 5100 28/02/202 4100
28/08/202| 1782 |AFIRMAD | 29/08/2023 9:00 29/08/202| 9:00




3 0 °
29/08/20; 1706 PPV soomony | 30/02/202 000 | X
30/08/20; 1782 PFRMAO | 310803 | 31/02/202 oo | X
308200 1746 [AIRVAD| 1092003 | ) o [u09/2023) | X

RESUMEN DEL MES DE AGOSTO DE LA ENTREGA A TIEMPO 28
1/09/2023) 1'% gHRMAD 2/09/2023 | 700 PO9/2023 7.0 | X
2/09/2023) 1% QF'RMAD 3/09/2023 g30 /09203 g3 | X
3/09/2023) °%° gFIRMAD 4/09/2023 | 1300  [M09/2023) 1300 | *
4/09/2023 *7%? gFIRMAD 5/09/2023 1330 /092058 1350 | X
5/09/2023 17*° gFIRMAD 6/05/2023 o00 [2/092023) 940 | X
6/09/2023 *°%° gFIRMAD 7/092023 | g0 [1109/2023) 469
7/09/2023) 1°% gFIRMAD 8/05/2023 1000 /092033 1500 | X
8/09/2023] */*° gFIRMAD 9/09/2023 | 1590  |P09/2023) 1300 | X
9/09/2023 *"** gFIRMAD 10/09/2023 | 4,3 10/02/202 1030 |
10/09/20; 88> gF'R'V'AD 11/09/2023 | . o 11/02/202 15:00 | *
11/09/203 1764 gF'RMAD 12/09/2023 | o o 12/02/202 %00 | *
12/09/202 1764 gF'RMAD 13/09/2023 | . oo 13/02/202 15:00 | %
13/09/20; 1800 gF'R'V'AD 14/09/2023 | o 14/02/202 g0 | X
14/09/20; 1746 gF'RMAD 15/09/2023 10:30 15/02/202 1030 |
15/09/20; 1710 gF'R'V'AD 16/09/2023 | . 16/02/202 15:00 |
16/09/20; 1800 gFIRMAD 17/09/2023 | 0 oo 17/02/202 1000 | %
17/09/20; 900 gFIRMAD 18/09/2023 | . o 18/02/202 15:00 |
18/09/20; 1746 gFIRMAD 19/09/2023 8:00 19/02/202 g00 |
19/09/20§ 1746 /SF'R'V'AD 20/09/2023 | 5 o0 20/02/202 1330 |
zo/og/zog 1782 /SF'R'V'AD 21/09/2023 | . 21/02/202 15:00 |
21/09/202] 1782 |AFIRMAD | 22/09/2023 | 930 [22/09/202] 9:30 | X




3 0 >

22/09/20; 1782 gF'R'V'AD 23/09/2023 | 000 23/02/202 1000 | %
23/09/205 1800 gF'R'V'AD 24/09/2023 | . 24/02/202 15:00 |
24/09/20; 900 gF'R'V'AD 25/09/2023 8:00 25/02/202 8:00 X
25/09/20; 1710 gF'R'V'AD 26/09/2023 9:00 26/02/202 900 | %
26/09/20; 1458 gF'R'V'AD 27/09/2023 | | o0 27/02/202 1130 |
27/09/20; 1782 gF'R'V'AD 28/09/2023 | 0 oo 28/02/202 1000 | %
28/09/20§ 1782 /SF'R'V'AD 29/09/2023 | g . 29/02/202 10:00
29/09/202 1746 /SF'R'V'AD 30/09/2023 | 5 o0 30/02/202 1330 |
30/09/20; 1800 /C-\)FIRMAD 1/10/2023 | .o [1/10/2023 oo | X

RESUMEN DEL MES DE SETIEMBRE DE LA ENTREGA A TIEMPO 28
1/10/2023 % gFIRMAD 2/10/2023 goo /10207 g | X
2/10/2023) 17%2 gFIRMAD 102083 | g9 P0/2023) 790 | X
3/10/2023) 7 gFIRMAD MI0/023 | ygqq  [MAO/2023) 4540 | X
4/10/2023] 7% gFIRMAD 5/10/2023 goo /10207 g | X
5/10/2023) 7*° gFIRMAD 6/10/2023 | 4549 [P/10/2023) 1509 | X
6/10/2023) > gHRMAD 7/10/2023 goo /10203 g | X
7/10/2023] 15%° ’SF'RMAD 8/10/2023 | 4439 [B/10/2023 4539 | X
rorsom 55 gFIRMAD 9/10/2023 | . . [9/10/2023 _
9/10/2023) 7 gHRMAD 10/10/2023 | g0 10/12/202 so0 |
10/10/20; 1728 FFRMAO | 11 nopons | 11/1(3’/202 son | X
11/10/202 1764 gFIR'V'AD 12/10/2023 3-00 12/1(3)/202 s00 |
12/10/20§ 1764 /SF'R'V'AD 13/10/2023 | . 0 13/12/202 1330 | %
13/10/20§ 1782 gF'R'V'AD 14/10/2023 15:00 14/12/202 15:00 X
14/10/20§ 1746 /SF'R'V'AD 15/10/2023 | 4 . 15/1(3)/202 930 |
15/10/20; 00 PFRMAD | Jc/nopons | 15/12/202 000 | X




16/10/20; 1800 gF'R'V'AD 17/10/2023 | ¢ o, 17/12/202 15:00 | %
17/10/20; 1746 gF'R'V'AD 18/10/2023 8:00 18/12/202 g0 | *
18/10/20; 1746 gF'R'V'AD 19/10/2023 9:00 19/12/202 900 |
19/10/20; 1746 gF'R'V'AD 20/10/2023 | | o0 20/12/202 1130 | %
20/10/20; 1782 gF'R'V'AD 21/10/2023 | 000 21/12/202 1000 | %
21/10/205 1782 gF'RMAD 22/10/2023 | o . 22/12/202 830 |
22/10/205 882 gF'R'V'AD 23/10/2023 | 5 oo 23/12/202 15:00
23/10/20§ 1800 gF'RMAD 24/10/2023 9:30 24/12/202 9:30 X
z4/10/20§ 1764 gF'RMAD 25/10/2023 | .00 25/12/202 1000 | *
25/10/20§ 1710 gF'RMAD 26/10/2023 | o g 26/12/202 15:00 | %
26/10/20§ 1458 gF'RMAD 27/10/2023 3:00 27/12/202 g00 |
z7/10/20§ 1800 gF'RMAD 28/10/2023 9:00 28/12/202 9:00 X
28/10/20§ 1782 /SF'R'V'AD 29/10/2023 | . o0 29/12/202 14:50
29/10/2022; 900 /SF'R'V'AD 30/10/2023 | . oo 30/12/202 1000 | *
30/10/20§ 1782 (VAP 317102003 | 31/12/202 830 | "
RESUMEN DEL MES DE OCTUBRE DE LA ENTREGA A TIEMPO 27




Anexo 28. Manual de Buenas Practicas

cual tiene por finalidad, reducir las mudas
en el proceso

Proceso de afirmado

José Armando Ramirez Ruiz




MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE AFIRMADO
|. INTRODUCCION
Este manual ayudara a comprometer e implementar las pautas necesarias para
estandarizar los procedimientos de afirmado y crear una mejor filosofia en los
trabajadores.
El manual de buenas practicas de afirmado, es el requisito principal en toda
empresa enfocada a la mineria, para seguir y cumplir con los pasos adecuados
para mejorar el rendimiento de los trabajadores e incrementar significativamente
la eficiencia en la empresa La Joya E.l.R.L involucrando los tiempos necesarios
gue debe tomar cada colaborador para cada una de las operaciones que se
realice en el proceso de afirmado y de esa manera mejorar el procedimiento de
trabajo dentro del area evitando los tiempos ociosos, reduciendo las mudas en
el proceso.
Il. GENERALIDADES
II.1. Breve descripcién general de la empresa
Cantera La Joya, con RUC 10034747020, es una empresa peruana con
inversiones espariolas dedicada a la extraccion de agregados (over y afirmado)
para construcciones viales. La gerencia general se encuentra a cargo del ING.
Coronado Saravia José Luis.
Se encuentra ubicada en Jr. Zarumilla MZ F 2 Lt 6 Cambio Puente, region de
Ancash y una oficina central en Calle Roma 450 Urb. San Felipe en el distrito de

San Isidro, Lima.

El horario de oficinas es de lunes a viernes de 6:00 a 18:00 y los sadbados de
6:00 a 13:00, el area de produccion tiene dos turnos, el primero es de 6:30 a
17:30y el segundo es de 18:30 a 5:30.

Su principal cliente: Consorcio vial de Chimbote (CVC)

Su principal proyecto: Construccion de saldo de la via evitamiento de Chimbote.
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Figlj‘ra 1: Toma frontal de Ia?antera La-Joya' '

Fuente: Elaboracion propia

[1.2. Misién
Realizar actividades productivas en la explotacion de minerales no metélicos que
luego de un adecuado tratamiento, se transforman en productos aplicables en
diversos usos industriales, aportando al desarrollo regional con responsabilidad
social y cumpliendo las normas de medio ambiente.
[1.3. Vision
Ser una empresa lider y competitiva a nivel nacional, en extraccion y produccién
de minerales no metalicos y subproductos, logrando su rentabilidad vy
sustentabilidad con eficiencia, eficacia y transparencia.
II.4. Valores Corporativos
Honestidad: Somos transparentes, decimos la verdad y hacemos lo correcto.
Respeto: Reconocemos el valor de la diversidad cultural y de pensamiento.
Responsabilidad: Asumimos las causas y las consecuencias de nuestros

propios actos.
Sencillez: Somos genuinos, reconocemos las equivocaciones y las
aprovechamos para nuestro crecimiento.
Solidaridad: Actuamos por el bienestar de la empresa, nuestros grupos de
interés y el medio ambiente.

[1.5. Organizacion de la empresa:

La empresa La Joya tiene al mando de todo el proyecto a un personal lider, que



pueda guiar a todos los colaboradores, con una importante experiencia laboral y
una jefatura en el area. Dominio de comunicacion y manejo de personal.

Asi mismo, los supervisores tienen que tener un amplio conocimiento, con
facilidad a trabajo en equipo, habilidades de comunicaciébn y no menos
importante el manejo del personal del area correspondiente para poder asi
controlar y guiar los avances.

El personal de piso, mayormente son los que estan en oficina, a ellos también
se les requiere un perfil profesional con experiencia laboral, buena
comunicacion, trabajo en equipo y sobre todo precision en sus actividades.
Finalmente estan los obreros, a quienes se les solicita tiempo de experiencia,

trabajo en equipo, compromiso con la empresa y capacidad para resolver

problemas.
ORGANIGRAMA
"CANTERA LA JOYA"
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g f C]- GENERAL
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| | I | CONTABILIDAD
JEFE DE JEFEEN SUPERMISOR JEFE DE SUPERVISOR I
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| | I I LOGISTICA
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Figura 2: Organigrama de la Joya E.I.R.L.

Fuente: Elaboracion Propia




[ILALCANCE

El manual de buenas practicas de afirmado requiere de un cumplimiento de todas
las pautas que contiene para el beneficio de la empresa La Joya E.I.R.L., donde
se debe tener la participacion del Gerente General, jefe de Produccion, y los
trabajadores participantes en el proceso de afirmado.

Con el objetivo de garantizar un mejor procedimiento de trabajo e implementar
una filosofia en los trabajadores y de esa manera sea beneficioso para ellos
también, es decir, el rendimiento se elevara para obtener mayor cantidad de
produccion, donde se agilice las operaciones de la manera mas adecuada,
evitando la cantidad de mermas acumuladas, llevando un mejor control,
mantenimiento el flujo de las actividades sin errores y con eficacia, obteniendo
asi una mejora continua en el area, evitando el aumento de mudas. Asimismo,
se tendra como finalidad principal reducir las operaciones que no generen valor
al area (lead time), a través del mejoramiento de las mudas y las herramientas
de planificacién y mantenimiento productivo total, obteniendo de esta manera un
mejor rendimiento tanto de la materia prima como del trabajador.

Por todo lo mencionado, el alcance del manual es crear una concientizacion y
establecer procedimientos que favorezcan a mejorar el proceso de afirmado,
adaptando a los colaboradores al cambio y mejorando las condiciones,
habilidades y creando parametros de mejoras en base al rendimiento que tenga
cada colaborador en base con la materia prima, por tal motivo, se busca mejorar
la eficiencia a través de herramientas de ingenieria y asi poder producir mas con

los mismos recursos.



IV. POLITICAS

La alta direccion y los colaboradores pertenecientes al proceso de afirmado se
comprometen responder a:

Cumplir con las normativas y compromisos aplicables.

Mejorar continuamente el procedimiento de afirmado.

Prevenir tiempos ociosos que perjudiquen la programacion de la produccion,
mediante la mejora de los procedimientos de trabajo.

Instruir y entrenar a los trabajadores para mejorar las habilidades en el area de
afirmado.

Promover la participacion, consulta y desenvolvimiento del personal.

Actuar con respeto y comunicarse con transparencia, es decir, mantener una
comunicacion asertiva.

Buscar frecuentemente la mejora continua para lograr la mejora de la eficiencia
y eficiencia.

V. PROPOSITO

Realizar operaciones de trabajo con mayor agilidad, logrando reducir los tiempos
ociosos Yy evitar la carga laboral.

Incrementar la eficiencia de cada uno de los trabajadores.

Aumentar el conocimiento de los colaboradores para mejorar sus habilidades,
mediante capacitaciones.

Incentivar frecuentemente a los colaboradores con la finalidad de
comprometerlos a cumplir con los objetivos establecidos.

Establecer procedimientos adecuados para cada operacion.

Reducir el lead time en el proceso de afirmado.



VI. OBJETIVOS Y METAS

Siguiendo con los procedimientos del manual, se procedi6 a trazar los objetivos

y metas que se realizara en la investigacion, los cuales se detallan a

continuacion:
OBJETIVOS

Incrementar el rendimiento del

personal (reducciones mudas)

Incrementar la eficiencia

METAS

Disminuir los tiempos 0ciosos.

Mantener a los colaboradores motivados.

Proponer el mejoramiento de los materiales.

Mejorar las condiciones de trabajo.

Reducir las actividades improductivas.

Incrementar los parametros de
aprovechamiento del material para afirmado

establecido por la empresa.

Disminuir el tiempo base en el proceso.

Reducir las mermas en el proceso.

Comprometer a los trabajadores con las metas

trazadas.

Tal como se muestra en la tabla, el primer objetivo del manual es incrementar el

rendimiento del personal, para ello se realizard estrategias Lean y mudas,

posteriormente, para mejorar las habilidades de los trabajadores, se realizo

capacitaciones y estrategias que ayuden a mejorar las habilidades y poder recibir

un mayor salario en su jornada laboral, asi mismo todo ello tendr& por finalidad

incrementar la eficiencia de la empresa La Joya E.l.LR.L..



VII. PROCEDIMIENTO

El proceso para la obtencion del afirmado comienza con la elaboracion de

arroceras para poder humedecer el area, el cual va permitir excavar con mayor

facilidad.

- Luego viene la actividad del desquinche también conocido como excavacion,
este nos permitira obtener todo el material bruto que sera trasladado mediante
el carguio.



- La siguiente actividad es el carguio y acarreo del material para luego ser

procesado por la zaranda.

El material bruto es zarandeado, este proceso hace que se separe por la



granulometria. Dentro de la zaranda queda el material de 0 a 4 pulgadas y este
es llamado afirmado, mientras el material con mayor tamafo es clasificado como

ver.

Posteriormente repite la actividad del carguio y acarreo, para ser trasladado
luego a la zona de acopio donde se toman todas las muestras para verificar la
calidad del material.

Finalmente, todo el material acopiado, se despacha segun los requerimientos

para ser llevado a las distintas progresivas.
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Anexo 29. Cursograma Analitico

CURSOGRAMA ANALITICO FINAL DEL PROCESO DE AFIRMADO DE LA EMPRESA LA JOYA

. OPERARIO ! MATERIAL ! EQUIPD
DIAGRAMA MO a
RESUMEN
HOUA N1 ACTIVIDAD | Actual gCT'ﬂDA”E Cantidad Porcentajes
OBJETE: Acopiar Airmada de buena e sidad Operacian 2
Transports 2 Actividades
Espera 0 . 10 TE.A2%
) = productivas
ELABORADD POR: Fernandez y Fiamirez Inspeceion 1
METODC: ACTUAL DAP Almacenamienta | 1
Actividades no .
DIRECCION: Distancia ¥ | productivas 3 2308
LUGAR: Chimbatetfincazh
Materia prim.a: Afimada Tiempo deciclo | 2100 Tatal 1 100z
APHDFE:EEIE:PDH: Tatal de produccion TEmd
SIMBOLO
PROCESO TIEN.'PD DISTANCIA OBSERYACIONES
[min] [metros) O D |:| |:> v
Recepcion de Materia Prima 25
Desgrase. 0
Demara en farmar araceras ¥
Farmar amaceras. z
Humedecer aroceras. 0
a7
Batida. \
Almacena temporalmente
X b
Verificacidn de humedad. ]
=
Carguio. i %]
Meameo. 4 50 —X
Zarandeo. g |
| : ]
Carguio. —
Azamen. 7 40 .
Azopio. § %
TOTAL il 140 i 1] 1 2 1




Anexo 30. Value Stream Mapping Final

]

RECEPCION DE
MATERIA PRIMA

'ORDEN SEMANAL

DIARID

DIARID

DIARIO

A BRI

DIARIO

DIARIO

DIARIO

SUPERVISORES

DIARID

DIARID

‘TO=TIEMPO DE OPERACIGN

G/O=CICLO DE CPERACION

NO=NUMERD DE OPERARIDS

NM=NUMERD DE MAQUINAS

P P

PRINCIPALES
CLIENTES DE LA
EMPRESA

AN

RECEPCION DESGROSE ARROCERAS BATIDO CONTROL DE CARGUIO ZARANDEO ACOPIO
[’ ¢ CALIDAD
o ke L) \Qi o o
MATERIAL DE 76 M3
GRAN GRANULOMETRIA
TO=0328 minfm3 TO=0.789min/m3 TO=0§28min/m3 TO=0.065 minjm3 TO=0.138 minjm3 TO=0.224 minjm3
€/0=211 min C/O=211 min C/O=211min €/0=211 min C/0=225 min CO=26min C/O=226min €/0=226 min
NO=3 HO=S o8 Ho=2 [ no=2 no=1 o3
HM=L HM=L h=2 ] =D hM=2 [ H=3
0.325min/m3 0.789min/m3 0.527min/m3 0.385min/m3 0.065min/m3 0.066min/m3 0.132min/m3
Omin/m3 0.394min/m3 0 minfm3 Omin/m3 0.052min/m3 0.092min/m3 0.065minfm3




Anexo 31. Registros de produccion

REALIZADO
REGISTRO DE PRODUCCION DE LA EMPRESA LA JOYA E.LR.L.
REVISADO
MATERIA | MATERIA o COSTO | TOTAL HORAS
e ATERIA | MATER N° DE DE | DE | PRODUCCI | 1055
s | FECHA | [ onm o | pRoOGESAD | TRABAJADOR | HORAS | HORAS | ON S EN EL
E A ES HOMER | HOMBR | ESPERADA | prcesi
1052023 | 1764 1746 10 1779 | 1012 | 1800 1012
210512003 | 1746 1728 10 2045 | 88 1800 8.8
30512023 | 1782 1764 10 1820 | 9.89 1800 9.89
4/05/2023 1764 1746 10 17.96 10.02 1800 10.02
5/05/2023| 1764 1746 10 1782 | 101 1800 101
60512023 | 1782 1764 10 1763 | 1021 1800 1021
710512023 | 882 864 8 2268 | 4.96 900 4.96
80512023 | 1764 1746 10 1856 | 97 1800 97
00512023 | 1728 1710 10 1800 | 9.95 1800 9.95
100051202 4746 1728 10 1779 | 1042 | 1800 10.12
105/202) 1818 1800 10 1782 | 104 | 1800 10.1
121050202 | 4782 1764 10 1748 | 103 | 1800 103
19051202 474 1728 10 1777 | 1043 | 1800 10.13
14/05/2°§ 936 900 8 2163 | 52 900 52
OI05I202 | 1764 1728 10 1779 | 1012 | 1800 10.12
Q(/I/S 16’05’2°§ 1782 1746 10 2169 | 83 1800 83
17’05’2°§ 1764 1746 10 1782 | 101 1800 10.1
18/05/20§ 1800 1782 10 1782 | 104 1800 10.1
190502021 1764 1746 10 2045 | 88 1800 8.8
20’05’2°§ 1818 1782 10 1772 | 1016 1800 10.16
21/05/2°§ 936 882 8 2296 | 49 900 49
220052021 1g1g 1782 10 1837 | 98 1800 9.8
20052021 4728 1710 10 17.82 | 10.1 1800 10.1
24’05/20§ 1746 1728 10 1775 | 10.14 1800 10.14
25’05/20§ 1818 1782 10 1775 | 10.14 1800 10.14
26’05’202 1620 1458 10 1763 | 10.21 1800 10.21
27052021 4764 1746 9 1969 | 10.16 | 1800 10.16
28’05/2°§ 828 720 8 2268 | 4.96 900 4.96




29/05/202

2| 1800 1782 19 951 | 99 | 1800 9.96
S00S2021 1818 1782 10 1768 | 1048 | 1800 10.18
31’05/20§ 1728 1710 10 1770 | 1047 1800 1017
1106/2023| 1764 1746 10 1782 | 10 1800 10
200612023 | 1818 1782 10 2041 | 882 | 1800 10
30612023 | 1782 1764 10 1824 | 987 | 1800 10
40612023 628 720 8 264 | 497 900 5
5/06/2023 | 1764 1746 10 1775 | 1044 | 1800 10
6/06/2023 | 1746 1728 10 1766 | 1019 | 1800 10
700612023 | 1818 1800 10 1779 | 1042 | 1800 10
8/06/2023 | 1764 1746 10 1837 | 98 1800 10
9/06/2023 | 1728 1710 10 1813 | 993 | 1800 10
100061202\ 474 1728 10 1775 | 1044 | 1800 10
MI0BI202 1 g3 900 8 2151 | 523 900 5
121061202 475 1764 10 1746 | 1031 | 1800 10
19060202 4746 1728 9 1974 | 1043 | 1800 10
10BI202 | 1764 1746 10 1782 | 101 1800 10
081202 475 1710 10 1775 | 1014 | 1800 10
1010612021 1782 1746 10 2166 | 831 1800 10

u 171061202 4764 1746 10 1782 | 101 1800 10
1010602021 a3 882 8 296 | 49 900 5
19002021 1764 1746 10 1935 | 93 1800 10
200062021 1818 1782 10 1763 | 1021 | 1800 10
2110672021~ 1500 1782 10 1775 | 1014 | 1800 10
22002021 1g1g 1782 10 1827 | 985 | 1800 10
20002021 1818 1782 10 1779 | 1042 | 1800 10
240062021 1782 1764 10 1775 | 1044 | 1800 10
2000072021 g 864 8 2268 | 496 900 5
2000672021 4620 1458 10 1763 | 1021 | 1800 10
202 |0 1782 10 1772 | 1016 | 1800 10
280012021 1518 1782 10 1779 | 1042 | 1800 10
290002021 4764 1746 10 1807 | 996 | 1800 5
3010672021 1728 1710 10 1760 | 1023 | 1800 10

3




110712003 1782 1764 10 1775 | 1044 | 1800 10
20712023 | 862 864 8 2259 | 498 900 5
3072023 | 1782 1764 10 1809 | 995 | 1800 10
40712023 | 1818 1782 10 1763 | 1021 | 1800 10
50712023 | 1764 1746 10 1773 | 1045 | 1800 10
6/07/2023 | 1746 1728 10 1779 | 1042 | 1800 10
700712023 1818 1800 10 1772 | 1046 | 1800 10
8/07/2023 | 1764 1746 10 1827 | 985 | 1800 10
9/07/2023 | 936 882 8 2273 | 495 900 5
10071202\ 4746 1728 10 1760 | 1041 | 1800 10
TIOTI202 | 1500 1764 10 1760 | 1023 | 1800 10
120071202\ 478 1764 10 1768 | 10.18 | 1800 10
1071202 ) 4746 1728 10 1777 | 1043 | 1800 10
1OTIZ02 | 1764 1746 10 1760 | 1023 | 1800 10
OI07I202| 472 1710 10 1775 | 1014 | 1800 10
1000712021 gy 864 8 2159 | 521 900 5

" 1TIOTI202 | 1764 1746 10 1775 | 1044 | 1800 10

0| 18071202 | 475 1746 10 1746 | 1031 | 1800 10
1901202 | 1764 1746 10 1935 | 9.3 1800 10
T2 |1 1782 10 1763 | 1021 | 1800 10
210m2021 1500 1782 10 1773 | 1015 | 1800 10
2202021 1g1g 1782 10 1827 | 985 | 1800 10
200021 o1 882 8 2197 | 512 900 5
24002021 4789 1764 10 1775 | 1044 | 1800 10
202021 4728 1710 10 1813 | 993 | 1800 10
2002021 4620 1458 10 1763 | 1021 | 1800 10
22 | 00 1782 10 1772 | 1046 | 1800 10
202021 1g1g 1782 10 1777 | 1013 | 1800 10
29002021 4764 1746 10 1807 | 996 | 1800 10
000712021 900 882 8 2189 | 514 900 5
SOT021 4782 1746 10 1763 | 1021 | 1800 10

AG | 10812023 | 1764 1764 10 1804 | 998 | 1800 10

0S | 2/08/2003| 1800 1782 10 17.87 | 1007 | 1800 10

TO 310812023 1782 1764 10 17.63 | 10.21 1800 10




4osr2023| 1818 1782 10 1820 | 989 | 1800 10
50812023 | 1764 1746 10 1760 | 1023 | 1800 10
6/08/2023 | 936 900 8 2176 | 547 900 5
700812023 | 1818 1800 10 1807 | 996 | 1800 10
80812023 | 1764 1746 10 1746 | 1031 | 1800 10
9/08/2023 | 1782 1764 10 1763 | 1021 | 1800 10
100081202 474 1728 10 1805 | 997 | 1800 10
1081202 1500 1764 10 1760 | 1023 | 1800 10
12081202 478 1764 10 1768 | 1018 | 1800 10
13/08/20§ 918 882 8 21.93 5.13 900 S
1081202 4764 1746 10 1760 | 1023 | 1800 10
Ol08I202) 4728 1710 10 1775 | 1044 | 1800 10
101081202 1818 1800 10 1807 | 996 | 1800 10
171081202 4764 1746 10 1775 | 1014 | 1800 10
181081202 478 1746 10 1746 | 1031 | 1800 10
19081202 4764 1746 10 1935 | 93 1800 10
200812021 g1g 882 7 2487 | 547 900 5
2110812021 1500 1782 10 1773 | 1015 | 1800 10
220082021 1g1g 1782 10 1827 | 985 | 1800 10
230082021 1g36 1800 10 3646 | 512 | 1800 10
24002021 4782 1764 10 1775 | 1014 | 1800 10
20002021 4728 1710 10 1843 | 993 1800 10
200082021 1620 1458 10 1763 | 1021 | 1800 10
27/08/202 900 882 8 2180 | 5.16 900 5
2H002021 151 1782 10 1777 | 1043 | 1800 10
2900812021 1764 1746 10 1802 | 999 1800 10
3010812021 1500 1782 10 1756 | 1025 | 1800 10
SOB2021 4782 1746 10 1775 | 1014 | 1800 10
11092023 1818 1782 10 1802 | 999 | 1800 10

s |200/2023] 1800 1782 10 1749 | 1029 | 1800 10

TIE |3/09/2023 | 954 900 8 2151 | 523 200 >

MB [ 4002003 1818 1782 10 1763 | 1021 | 1800 10

RE Isi00r023 | 1764 1746 10 1807 | 996 | 1800 10
6/09/2023 | 1836 1800 10 1770 | 1047 | 1800 10




700012023 | 1818 1800 10 1807 | 996 | 1800 10
80912023 | 1764 1746 10 1746 | 1031 | 1800 10
90912023 | 1782 1764 10 1763 | 1021 | 1800 10
1000912021 09 882 8 264 | 497 900 5
1I091202) 1500 1764 10 1760 | 1023 | 1800 10
121090202 | 4782 1764 10 1768 | 10.18 | 1800 10
19090202 1318 1800 10 1802 | 999 | 1800 10
1091202 4764 1746 10 1805 | 997 1800 10
Ol090202) 4728 1710 10 1775 | 1044 | 1800 10
101090202 1318 1800 10 1807 | 996 | 1800 10
10912021 g3 900 8 2189 | 514 900 5
101090202 478 1746 10 1746 | 1031 | 1800 10
19090202 | 1764 1746 10 1935 | 93 1800 10
20092021 1818 1782 10 1770 | 1047 | 1800 10
210912021 1800 1782 10 1773 | 1045 | 1800 10
220092021 1g1g 1782 10 1827 | 985 | 1800 10
230092021 1536 1800 10 1779 | 1012 | 1800 10
24092021 g4 900 8 2189 | 514 900 5
290082021 1728 1710 10 1813 | 993 | 1800 10
200092021 4620 1458 10 1763 | 1021 | 1800 10
2710912021 4500 1782 10 1804 | 998 | 1800 10
20092021 1g18 1782 10 1737 | 1036 | 1800 10
2900912021 4764 1746 10 1761 | 1022 | 1800 10
SWOR2021 - 1g1g 1800 10 1766 | 1019 | 1800 10
1102023| 936 900 8 2099 | 536 900 5
21012023 | 1800 1782 10 1805 | 997 | 1800 10
31012023 | 1782 1764 10 1741 | 1034 | 1800 10
4102023 1818 1782 10 1754 | 1026 | 1800 10

OF 510023 | 1764 1746 10 1802 | 999 | 1800 10

8R |6/0/2023| 1836 900 10 1770 | 1047 | 1800 10

E 7700023 1818 1800 10 1807 | 996 | 1800 10
8/1012023| 900 882 8 2119 | 531 900 5
oM0i2023 | 1782 1764 10 1763 | 1021 | 1800 10
10/10/202 1746 1728 10 18.05 9.97 1800 10

3




11/10/202

2| 1800 1764 10 1760 | 1023 | 1800 10
1002|470 1764 10 1768 | 10.18 | 1800 10
1002|1818 1782 10 1742 | 1033 | 1800 10
1002|4764 1746 10 1760 | 1023 | 1800 10
P00 g4 900 8 2189 | 514 900 5
1002021 1818 1800 10 1807 | 996 | 1800 10
1002|4764 1746 10 1775 | 10.14 | 1800 10
1010202\ 478 1746 10 1746 | 1031 | 1800 10
102021 1764 1746 10 1935 | 93 1800 10
20102021 1818 1782 10 1770 | 1047 | 1800 10
211072021 1800 1782 10 1773 | 1045 | 1800 10
202021 o1 882 7 2477 | 519 900 5
23102021 1836 1800 10 1779 | 1012 | 1800 10
24102021 1789 1764 10 1775 | 1014 | 1800 10
202021 1728 1710 10 1813 | 993 | 1800 10
26102021 4620 1458 10 1805 | 997 | 1800 10
27102021 4536 1800 10 1756 | 1025 | 1800 10
2102021 1818 1782 10 1777 | 1043 | 1800 10
29102021 g6 900 8 2135 | 527 900 5
301072021 4g0g 1782 10 1742 | 1033 | 1800 10

3




Anexo 32. Formato eficiencia final.

REALI
FORMATO DE EFICIENCIA DE LA EMPRESA LA JOYA ELR.L. ZaD0
ADO
TR, o
W FECH | oty | oria | TRaeAa | HORA | HOR | CCION | ADAS | DE | EFICIE | NCIA
S| A | ot | PRNA | TRESAA | s | AS |ESPERA| ENEL | MANO | NCIA | LABO
Sant | SADA HOMB | HOM | DA |PROCE| DE RAL
RE | BRE SO | OBRA
V2| area | e | 0| 7004042 | 1800 | 042 | 17.25 | 98.00% | 17253
A2 amae | 28 | 10 |2t 88 | 1800 | 88 | 1964 | 97.00% | 19636
W% amsa | area |10 |20 1 989 | 1800 | 99 | 17.84 | 99.00% | 17836
52176, | rag 10|79 002 | 1800 | 10.02 | 17.43 | 98.00% | 17425
G2 area | aras |10 [T 104 | 1800 | 104 | 1729 | 9800 | 17287
0% amsa | area |10 |29 4021 | 1800 | 021 | 17.28 | 99.00% | 17277
ool es | s 8 |25 406 | o0 | 496 | 2177 |98.00% | 174.19
80521 4764 | 1746 | 10 | ™3] 97 | 1800 | 97 | 1800 |98.00% | 180.00
023 701
WOl s | amo | 10 | "99%01 995 | 1800 | a5 | 17.19 | 96.00% | 17186
| e | 28 |0 | T0 14042 | 1800 | 042 | 17.08 | 97.00% | 17075
u | oms| 1818 | 1800 10 |02 01 | qs00 | 01 | 172 | 1000 17822
1ol sz | 764 |10 | A0 103 | 1800 | 103 | 17.13 | 99.00% | 171.26
0|10 s | 28 | 10 |79 4043 | 1800 | 10.13 | 17.06 |97.00% | 17058
| e | a0 8 | %8 52 | w0 | 52 | 2163 | %00 17308
ol 1ea | am2s |10 | 1ET 042 | 1e00 | 1042 | 17.08 | 98.00% | 17075
o 2 | s |0 |PT%0 1 g3 | 1s0 | 83 | 21.04 | 99.00% | 21036
T amea | e |0 | TE2TE 04 | 100 | 104 | 17.29 | 98.00% | 17287
o] 1800 | 782 | 10 |UE2TE 04 | 100 | 104 | 174 | 10000 | 4764
ol 1ea | amas |10 |t 88 | 1800 | 88 | 1984 | 98.00% | 19841
2%0254 1818 | 1782 10 |00 106 | 1800 | 1016 | 17.54 102/(;00 175.39
AN o | se 8 |22 a9 | o0 | a9 | 2250 | %% 18000
20l 118 | a2 |10 |97 a5 | 1800 | 98 | 1818 | 0% | 1818
200 a8 | 1710 10 |52 104 | 1800 | 104 | 16.93 | 96.00% | 16931




Aol s | a8 |10 [P 044 | 1800 | 1044 | 1704 | 97.00% | 170,41
Aol 1818 | ez |10 'L ld0aa | 1800 | 044 | 7s7 | 1000 477
205 1620 | 1ass |10 |22V 4021 | 1800 | 1021 | 1428 | 90.00% | 14280
2700 17ea | 17as 9 |55 1016| 1800 | 10.16 | 19.09 |98.00% | 17185
A0l w8 | 720 8 | %5 g6 | 900 | 496 | 1815 |9200% | 14516
A 1800 | 1782 19 |90 996 | 1800 | 996 | 942 | 1000|1782
ol et | amez |10 [T 400 g0 | 1018 | 1750 | )% | 47505
ool s | om0 |0 [T 4047 | 1800 | 1047 | 1681 | 96.00% | 168.14
Re,,f,:}'};e" 51300 | 50346 | 10 | '%3%| 2879 | s2200 | 2679 | 17.62 | 098 | 17486
V02| rea | e |10 |TE2TI 04 | 180 | 10 | 17.29 | 9800% | 17287
A002) 1s1e | a2 | 10 2041 82 | 1800 | 10 | 2020 | 1% | 20204
WO amsa | area | 10 |02 9g7 | 1800 | 10 | 1787 | 99.00% | 17872
woe es | 720 8 |2801agr | o0 | 5 | 1841 [9200% | 14487
o002 1764 | 1748 10 |04 | 1800 | 10 | 17.22 | 98.00% | 172.19
0% tmas | w28 | 10 |2 4019| 1800 | 10 | 1696 | 97.00% | 16958
e aste | 100 10 |02 | qs00 | 10 | 1779 | 100 | 47
00 e | mas |10 |'S0T1 98 | a0 | 10 | 17.82 | 98.00% | 17816
WO s | amo |10 |'50%) 903 | 1800 | 10 | 1722 | 96.00% | 17221
W 00 s | s |10 'V 04a | te00 | 10 | 17.04 | 97.00% | 17041
o | ION| w6 | 900 8 |20 523 | w0 | 5 | 2151 | 1% 47208
o0 me2 | mea |0 |48 T4030 | 180 | 10 | 4741 [ 99.00% | 171.10
10| s | 1728 o | 1043 | 1800 | 10 | 1895 |97.00% | 17058
ol 176a | a7as |10 | q0 | qe00 | 10 | 17.29 | 9g.00% | 17267
ol s | om0 |10 "I 044 | 1e00 | 10| 1686 | 96.00% | 16864
1000 | ms2 | 74 10 |20 831 | 1800 | 10 | 21.01 | 99.00% | 210.11
MO wea | s |10 |V g0 | qe00 | 10 | 1729 | sg.00% | 17287
| e | a2 8 | %o a9 | w0 | 5 | 2250 | "% 18000
| 1764 | 1746 10 | oot 93 | 1800 | 10 | 1877 |98.00% | 187.74
Aol 818 | mez |10 [T 401 | g0 | 10 | 7as | 1000 | 47453




Aol 10 | ez |10 'L id0aa | 1s0 | 10 | zsr | 100 477
| 1818 | 72 | 10 ["927%ags | 1s00 | 10 | 1809 | 0% | 18091
Aol e | mez | w0 [TEI 4002 s | 10 | a7er | 1000 | 47609
a0 s | area |10 |'LP 1044 | 1800 | 10 | 1740 | 99.00% | 17396
A0 sz | e 8 | %5 ags | w0 | 5 | 2077 |9800% | 17419
o 1620 | tass | 10 |22 021| 1800 | 10 | 1428 | 90.00% | 14280
2700 1800 | 172 10 |00 06| 1s00 | 0 | 1754 | 1000 47530
Ao wete | a2 |10 [T 002| 1s0 | 10 |z | 100 | 4760
A e | tmas |10 ['S0720 ag6 | s00 | 5| 17.53 | 98.00% | 175.30
o0 s | o |0 |90 q023 | 1800 | 10 | 1672 | 96.00% | 167.16
;‘:fg;":r’; 49608 | 48672 | 97 | 1878 | 278.7 | 50400 | 275 | 18.08 | 98.50% | 174.57
Vel ams2 | area |0 "I 4004 | 1800 | 10| 17.40 | 99.00% | 17396
20021 se2 | e 8 |20 4 | o0 | 5 | 2169 [98.00% | 17349
W2 asa | 1764 10 |19 995 | 1800 | 10 | 17.73 | 99.00% | 177.29
WOI2) g | ez |10 |99 04021 | qs0 | 0 | 7as | 10000 | 74
el e | mas |0 [T 045 | s00 | 10 | 1720 | 98.00% | 17202
08l amas | mas |10 |0 1042| qs00 | 10 | 1708 | o7.00% | 17075
monel aste | 1s0 |10 [T 4006 | 1s0 | 10 | z2 | 000 Larnar
02 ares | tmas | 10 |["927% ags | s00 | 10 | 1773 | 9g.00% | 177.26
W el o | se2 8 |27 ags | w0 | 5 | 2227 | %00 17818
o000 a7 | 728 | 10 |8 041 | te00 | 10 | 1709 | 97.00% | 170.92
o100 | 7ea |0 |95 04023 | 1s00 | 10 | 1724 | 10000 | 47243
ol ez | e |10 |0 048 | te00 | 10 | 17.33 | 99.00% | 17328
OO s | ams |10 | 'TI 043 ] qe00 | 10 | 17.06 | 97.00% | 17058
| 7ea | 746 10 |1750 1023 | 1800 | 10 | 17.07 |98.00% | 17067
o] s | a0 10 |'ET 104 | 1800 | 10| 1686 | 96.00% | 16864
o0 | ez | e4 8 |23 s21 | o0 | 5 | 2073 |98.00% | 16583
| 1764 | 1746 10 |10 044 | 1800 | 10 | 17.22 | 98.00% | 172.19
10| me2 | 746 10 | T50 1031 | 1800 | 10 | 16.94 |99.00% | 169.35




Donl aea | s |10 |99 a3 | 180 | 10 | 1877 | 98.00% | 18774
20| 1818 | 1782 10 |02 1021 | 1s00 | 10 | 1745 | 100 | 47453
207 1800 | 1782 10 |00 1045 | qs00 | 0 | 176 | 1000 | 47557
207 1ste | a2 | 10 ["927%ags | 1800 | 10 | 1809 | 0% | 18091
A0 ot | es2 8 | X st | w0 | 5 | 2188 | %200 472
A are2 | amee |10 ['ETST 044 | 800 | 10 | 1740 | 99.00% | 17396
A0 s | o |10 ["81%0 903 | 1800 | 10 | 1722 | 96.00% | 17221
A0 1620 | 1ass | 10 |2904021| 1800 | 10 | 1428 | 90.00% | 14280
a0 10 | ez |10 LT 006 | 1s00 | 10 | 7se | 10000 | 47s3
20T 1ste | 1782 10 |"T7 1043 | qs00 | 0 | 1759 | 1000 | 17501
AU area | aras |10 |'99720 996 | 1800 | 10 | 17.53 | 98.00% | 17530
ol a0 | 82 8 |2 saa | w0 | 5 | 2145 | %000 47160
SO arsa | s |10 |02 a001 | 1800 | 10 | 1710 | 99.00% | 17101
Rosumen | soseg | agrts | *O77H19% | 185031 92801 51300 | 285 | 1798 | 0.99 | 1728
082 7o | 1764 10 |55 998 | 1800 | 10 | 17.68 |98.00% | 17675
20021 1800 | 1782 10 |75 007 | qs00 | 10 | 1770 | 1000 | 17696
W2 amez | amee |10 |22 021| qs00 | 10 | 1728 | 99.00% | 17277
wooe aste | 17m2 10 |20 989 | a0 | 10 | 1802 | "0 18018
002 s | tmas |10 |1O% 11023 | ts00 | 10 | 17.07 | 98.00% | 17067
o00e o | 900 8 |Z 517 | w0 | 5 | 2176 | %00 17408
A ZEOZZE 1818 | 1800 | 10 1238%;22 996 | 1800 | 10 | 1807 | "0 18072
O Miga| et | 6 | 10 | g’ 1031|1600 | 0 | 1604 |se00 | 16035
o Y2 a2 | w764 | 10 |0V 4021| 1800 | 10 | 17.28 |99.00% | 17277
OO s | ams | 10 'S0 ag7 | qe00 | 0 | 17.33 | 97.00% | 17332
Dol teo | ares |0 |75 14023 | tso0 | 10 | 1724 | 1000 | 47243
1208 | ae2 | 176 10 |10 1018 | 1800 | 0 | 17.33 | 99.00% | 173.28
| ot8 | es2 8 |Za 513 | w00 | 5 | 2149 | %00 4713
| 1764 | 1746 10 |75 1023 | 1800 | 10 | 17.07 |98.00% | 17067
o0 s | o | 10 ' 4004 | 1800 | 10 | 1686 | 96.00% | 16864




ool e18 | 00 |10 |02 906 | 180 | 10 | 1eo7 | 0% | 1e072
TS | 17ea | 1746 10 |0 044 | 1800 | 10 | 17.22 | 98.00% | 172.19
08 sz | e |0 |48 14030 | 1800 | 10 | 16.94 | 99.00% | 16935
PO amea | s |0 |93 a3 | 180 | 10 | 1877 | 98.00% | 18774
Aol ot | 82 7|2 sar | w0 | s | 2437 | 1200 47060
2| 1800 | 1782 10 |78 1045 | qs00 | 10 | 176 | 1000 | 47557
i et | mez |10 |04 oss | a0 | 10 | s | 1% | 18001
A0 1es | 100 | 10 [0 512 | 1800 | 10 | 3506 | %000 | 35056
A ez | amee |10 [T 044 | 800 | 10 | 1740 | 99.00% | 17396
A0 s | o |10 |["81%00 003 | 1800 | 10 | 1722 | 96.00% | 17221
208 1620 | 1ass | 10 |22 04021| 1800 | 10 | 1428 | 90.00% | 14280
051 e | es2 8 | %2 s1s | w00 | 5 | 2137 | %000 47083
208 1ste | 1782 10 |"F7 1043 | qs00 | 0 | 1759 | 000 | 17591
B8 area | aras |10 ["9018 1 900 | 1800 | 10 | 1748 |9800% | 17477
ol 100 | ez |10 |00 4025 | 1800 | 10 | 739 | 0000 | 473
e ez | amas |10 [T q04a | s00 | 10 | 1722 | 99.00% | 17249
Rosumen | sto60 | sorgs | *7000774 | 190301 2878 | 5p900 | 290 | 1856 | 099 | 179.03
VO ete | sz | 10 |01 009 | 1s0 | 10 | 174 | 1000 | 47838
240921 1800 | 1782 10|74 1020 | 1s00 | 10 | 1732 | 1000 | 47318
IO2 osa | 900 8 |20 53| w0 | 5 | 2151 |10 17208
WO tets | ms2 |10 |02 021 | 100 | 10 | 4745 | 10000 | 474
S Zzoz% 1764 | 1746 | 10 1238%;22 996 | 1800 | 10 | 17.53 iisfgz 175.30
5 i 183 | 1800 | 10 | ;10572 1047 | 1800 | 10 | 17.70 10:/;00 176.99
: i 1818 | 1800 | 10 12753528 996 | 1800 | 10 | 1807 | "0 | 18072
e | OO a6a | aras | 10 | 14031| 1800 | 10 | 1694 | 98.00% | 16935
W2l amez | aree |10 |02 021 | qs00 | 10 | 1728 | 90.00% | 17277
| 900 | 882 8 |20 agr| w0 | 5 | 2218 | %% 17746
oos| 1800 | 764 | 0|55 14023 | 1800 | 10 | 1724 | 10000 | 47243
| Ts2 | 1764 10 |75 1048 | 1800 | 10 | 17.33 | 99.00% | 173.28




ol 1818 | 100 |10 |"%MO 1009 | 180 | 10 | 1e02 | 0% | 180
| 1764 | 176 |10 'S0 ag7 | qa00 | 10 | 17.51 | 98.00% | 17543
s | o |0 [T 4004 | 1800 | 10 | 1686 | 96.00% | 16864
1%0294 1818 | 1800 10 |52 96 | 1800 | 10 | 1807 | 1000 | 18072
| 936 | 900 8 | % sta | w0 | 5 | 2189 | %00 475100
el 182 | s |10 |91 031 | qa00 | 10 | 1694 | 99.00% | 169.35
PO amea | e |0 |93 ez | 1s0 | 10 | 1877 [ 98.00% | 18774
Aol 1818 | ez |10 [T 4007 | 1s00 | 10 | zs2 | 1000 4722
2| 1800 | 1782 10 |78 045 | qs00 | 10 | 176 | 1000 | 47557
2%0294 1818 | 1782 10 |27 985 | 1800 | 10 | 18.09 102/(;00 18091
20 | 1836 | 1800 10 |70 02| 1s00 | 10 | 1779 | 19000 | a77e7
Al a5 | e00 8 |2 sta | w0 | 5 | 2189 | %000 47510
A0 s | o |10 ["81%00 903 | 1800 | 10 | 1722 | 96.00% | 17221
20| 1620 | 1458 10 |22 q021 | 1800 | 10 | 1428 | 90.00% | 142.80
a0 1800 | ez |10 |199%) 908 | 1800 | 10 | 176 | 000 | 47856
A | 118 | 1782 10 |7 1036 | 1e00 | 0 | 1720 | 1000 | 47201
Al 176 | tmas |0 |22 022| 1800 | 10 | 17.08 | 98.00% | 17084
Nl 1818 | 100 | 10 |0 40s9 | 1800 | 10 | 7es | 0% | 1766
Josumen | soz20 | 49284 | 9733535 | 1540 | 828 | soa00 | 280 | 18.02 | 99.93% | 17437
Vol e | 900 8 |2 53 | w00 | 5 | 2099 | "% 16791
2”002’§ 1800 | 1782 10 11862554 007 | 1800 | 10 | 1787 10(‘,200 178.74
W% s | area |10 |49 14034 | 1800 | 10 | 17.06 | 99.00% | 170,60
0 Vsl 118 | 2z |10 ' 026 | aso0 | 10 | 4737 | 1% | 17aes
T |02 amee | aas |10 |00 999 | 1800 | 10 | 1748 |98.00% | 17477
E 92| 1836 | 900 10 |0 047 | qe00 | 0 | ses | %20 | seso
e | 21 1818 | 1800 10 |0z es6 | 1800 | 10 | 1807 | 1020 | 18072
Vel o0 | se2 8 |Zar 53t | w0 | 5 | 2076 | %% 16610
9”002’§ 1782 | 1764 10 177%3279 1021 | 1800 | 10 | 17.28 |99.00% | 172.77
| 16 | 28 |0 "8 g07 | 180 | 10 | 17.33 |o7.00% | 17332




s | 1800 | 1764 10 | TP 1023 | 1s00 | 0 | 1726 | 1000 47243
o] ez | 176 10 |78 018 | 1800 | 10 | 17.33 | 99.00% | 173.28
| et | 2 |10 |72 033 | gso0 | 10 | 1725 | 1000 | a7t
| 1764 | a6 |0 |95 14023 | 1800 | 10 | 17.07 |98.00% | 17067
ool e | 900 8 |2 sta | w0 | 5 | 2189 | %00 47510
| 1818 | 1800 | 10|02 006 | 180 | 10 | 1so7 | 100 |1e072
T sa | e |0 ' 400a | 1800 | 10 | 17.22 | 98.00% | 17219
| 182 | a6 |0 |41 4031 | 1800 | 10 | 16.94 | 99.00% | 16935
OO ea | s |10 |95 93 | qe00 | 10 | 1877 | 98.00% | 187.74
200 1ste | 1782 10 |0 047 | qs00 | 0 | 17s2 | 1000 47522
200 1800 | 1782 10|09 0s | 1s00 | 10 | 176 | 100 | 7557
20| ot | es2 7| B2 19 | w0 | 5 | 2428 | "% 1694
270 1836 | 1800 10 |0 02| qs00 | 0 | 1779 | 1200 | 47
A0 s | area |10 [P Iq044 | 1800 | 10 | 1740 | 09.00% | 17396
A0 s | amo |10 |50 903 | 1800 | 10 | 1722 | 96.00% | 17221
A0 1620 | tass |10 ™80 gg7 | a00 | 10 | 1462 | 90.00% | 146.24
| 1836 | 1800 10 |70 1025 | 1e00 | 10 | 176 | "2 | 17561
20 1ste | 1782 10 |7 1043 | a0 | 0 | 1750 | 100 | 17591
20| o | 900 8 |25z | w0 | 5 | 2135 | %00 47078
S| 1800 | 1782 10 |7 1033 | qe00 | 0 | 1725 | 1000 | 1725
R;:t“’l’gfe" 49320 | 47484 9'633333333 1852 | 90| 49500 | 275 | 17.83 | 99.93% | 170.23




Anexo 33. Comparacion de resultados obtenidos.

Resultados obtenidos con la eficiencia inicial | Resultados obtenidos con la eficiencia final
Eficiencia Al Eficiencia ...
de costo . . . . | Eficiencia
Meses de mano Eficiencia | Meses de mano | Eficiencia
de mano laboral
de obra de obra
de obra
NOVIEMBR 13.34 0.86 128.53 MAYO 17.82 0.98 174.86
DIC'EMBR 14.21 0.86 133.89 JUNIO 18.08 0.99 174.57
ENERO 14.58 0.81 138.23 JULIO 17.98 0.99 172.83
FEBRERO 14.14 0.80 134.81 AGOSTO 18.56 0.99 179.03
MARZO 14.71 0.82 138.21 SETIEMBR 18.02 1.00 174.37
ABRIL 14.80 0.82 137.81 OCTUBRE 17.83 1.00 170.23




Anexo 34. Autorizacion de la empresa

‘TI UNIVERSIDAD CESAR VALLEJOD

AUTORIZACION DE LA ORGANIZACION PARA PUBLICAR SU IDENTIDAD EN
LOS RESULTADOS DE LAS INVESTIGACIONE 5

Ciztos Generales
Pombre de la Organizacion: Cantera b | BUC: 10034737020
ey
Paornbre del Tralar o Kepressntanie legal: Cororao Sarabes dase Luis
Fombres ¥ dpelldos: Comnado sarabsa Jose Luis ] | QTS I
Consantimiento:

De confarmidad con lo establecda en el aiculs 7, lReral T del Codige de Etica en
Investigaaan de la Universidad César Valeo 1, autorizs [Kl_oo sulorize | ] publicar LA
IDEMTIDAD DE LA ORGANIZACION, 20 b cusl se Deva a cabo la raestigacon:
Paormbre del Trabajo de Irmeshigsaon

Aplicacion dz muda lean en el area de operaciones para sumentar |3 eficiencia,
empresa La Joya E.LR.L, Cambig Fueniz, 2023

Pombre del Frograma fcademion: Froyeca de Investgacion

Sutore Femander Rios Relbert Aldar - Bampies, Fue | DN 74475586 - FoHI5401
Jasd Armanda
En cast de gporzane, soy canscisnbe que b imestigadon sard alojada en el Reposilona

Instifucioral de & UCY, b misma que Serd de acceso abieno pars ks usuerios y podrd ser
referenciada en fulurss mvesligacones, dejando en clang que los derechos de progiedad
imteleciel corespanden axclustianenie al avtor (a) del esiudia.

Lugar y Fecha
AN ﬁlﬂ- JOIF
. Jeai L Lemdais Smad
Firma: I:'l.l.' l.'|:l.;||.*.r;;:';p-"l

(Thular o Represenmnts legal de la Instucidn)
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ori e hays an soasds Torma czn o peesve o diecier 38 o agandis:ban, pors a8 e A Fenda s dersdidsd g0 10 i ga. For Ao,
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