UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA

ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL

Gestion de inventarios para minimizar los tiempos de espera en el
almacén de mantenimiento en la Empresa Transportes Juanjo SAC,
2020.

TESIS PAREA OBTENER EL TiTULO PROFESIONAL DE:

Ingeniero Industrial

AUTOR:

Sanchez Olortiga, Ivan Héctor (ORCID: 0000-0002-6514-2945)

ASESOR:

Mg. Aranda Gonzalez Jorge Roger (ORCID: 0000-0002-0307-5900)

LINEA DE INVESTIGACION:

Gestion Empresarial y Productiva

TRUJILLO - PERU

2020



Dedicatoria

A Dios y a mis padres, que me guiaron por el
camino correcto de la vida y en la parte

profesional me ayudaron a ser mejor cada dia.



Agradecimiento

A Dios, por su apoyo incondicional en todo momento. A mi familia, por ser

mi motor y motivo cada dia.



iNDICE DE CONTENIDOS

1Yo [ o7=] (o ] 4 F- TR PP i
AGradeCimientO. . ... i
INAICE @ CONLENITOS. ...... .o iv
INAICE A ADIAS. ... .eee et v
INAICE A FIQUIAS...... .o i e e, Vi
RS UM BN ..o e Vii
ADSIraCT. ... viii
l. INTRODUCCION ....oooovvvovvvivvisiisvosseesssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssosonsnnone 1
Il. MARCO TEORICO.........oooooioeeveceooeeeeeeeeeeeeeeeeeseeeeeeeeeeesee s 4
[l METODOLOGIA .......ooooooocceeeeee oo sseoses s 16
3.1. Tipo y disefio de INVESHIGaCION ..........oooviiiiiiiieeee e 16
3.2. Variables y OperacionalizaCion.............cccoeeeiiiiiiiiie e 17

3.3. Poblacion (criterios de seleccion), muestra, muestreo, unidad de analisis.18

3.4. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos..............eeveeeeviiiiiieennneenn. 18
3.5, ProCediMIENTOS ... ..uuuiiiiiiie ettt e e e e e e e e eeeaenne 19
3.6. Métodos de andlisis de datos .............oooiiiiiiiiiiiiiiii e 19
3.7. ASPECLOS ELICOS ..ottt 20
V. RESULTADOS ..o 21
V. DISCUSION.....ciiiiiiiiieteiiet ettt st ee et e ene e neen e 57
V1. CONCLUSIONES ... e e e e 59
VII.  RECOMENDACIONES......coo i eees 60
REFERENCIAS e 61
AN E X O S e 68



INDICE DE TABLAS

Tabla 1. Operacionalizacion de las variables ............ccciiiiiiiiiii e, 17
Tabla 2. Con piezas €N STOCK .........ooiiiiiiiii e 29
Tabla 3. Sin PIEZAS €N STOCK ......ccviiiiiiii e 29
Tabla 4. Diferencia de tIEMPOS. ........oiiiiiiiii e 29

Tabla 5. Tiempo en que los vehiculos demoran en salir del taller de

P>V a1 =T o] 0] =] o 30
Tabla 6. Clasificacion ABC de VOIQUELES........cccoeieieeiiiiiiiieiiiiie e 31
Tabla 7.Zonas ABC y porcentaje para volquetes .........ccoooeviiiiiiiiiiviiin e, 31
Tabla 8. Elementos con mas frecuencia de recambio de volquetes ..................... 32
Tabla 9.Clasificacion ABC de elementos para semirremolque ..............ccceeeeeeeeens 33
Tabla 10.Zona ABC y porcentaje de l0oS semirremolques ...........ccuveeveevveiiiiineenenns 33
Tabla 11.Elementos con més frecuencia de recambio de los semirremolques.....34
Tabla 12. PONAEIACION .......ciiiiiiiiiiiiiiiee et e e e e eeeaeeees 36
1= o] F= U G T O 1 (Yo [0 7= Tox o ] [P SPPP 37
Tabla 14. Matriz de COrrelacCion .............uuuuuuiiiiiiiee e e e e e e e e e e aeaeanaans 37
Tabla 15. Matriz de EStratifiCacion .............ccceiiiiiiiiiiiiiiiiiiie e 38
Tabla 16. Matriz de PrioriZacCiOn ..........cccceevuuiiiii e e eaaaens 40
Tabla 17. Costos de ManteNiMIENTO .........uuuueriiieee e e et eeeeeeeeeans 41
Tabla 18. Piezas para SemirremMOIQUES. .........couiiieieeiiiiiiiieiiiieee e 42
Tabla 19. Piezas para VOIQUELES...........uuuuiiiiiieee et 43
Tabla 20. indice de obsolescencia para Semirremolques — antes de la mejora ...44
Tabla 21. indice de obsolescencia para volquetes — antes de la mejora.............. 45
Tabla 22. DAP del proceso de compra actual .............oooeviiiiiiiiiiiiiieeeeeeiiiis a7
Tabla 23. Piezas para Semirremolques proyectados ...............ccceeeeereeeeeeiirieenennnnns 48
Tabla 24. Piezas para volquetes Proyectado ...........c.coooovviiiiiiiiiiiiiiicce e, 49
Tabla 25. DAP del proceso de compra pPropuesto .........ccceuvueieeeeeeiiiieeeeeeiiiieeeeeeanns 51
Tabla 26. Diferencia de tiempoS PropPUESTO .......cceveuveiiieeeiiiiii i e e et e e e et eeeenns 52
Tabla 27. Presupuesto @ 6 MESES......ccuuuuuuuiiiiiiiae e et eeeeeeaeeans 53
Tabla 28. FIUJO A& Cajal......uuiiiiiiiiiiiiie e 55
Tabla 29. INAICAUOIES. .. ... i e e e e e e e e e e eeeaeeees 56



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

INDICE DE FIGURAS

Diagrama del mantenimiento Mecanico ...........ccccceevvviiiieeeiiiiiee e, 27
Diagrama de Pareto para [0S VOlqUEtes ...........ccoeeevvviiiiiieieeiiie e, 32
Diagrama de Pareto para los semirremolques ............ccooovvvvviiviviiinnnnnn. 34
Diagrama de ISNIKAWEL............uuiiiiiieeeiieeee e 35
Layout de la @MPreSa........ooeiiiiiiiie e 40
Eficiencia del costo por km y el costo encontrado ...............cccceeeeeeevennnnn. 41

Vi



Resumen

En la presente investigacion se tuvo como objetivo sugerir la gestion de inventarios
para la empresa Transportes Juanjo SAC, para poder minimizar los tiempos de
espera en el proceso de entrega del producto. Para lograrlo, se baso6 en un estudio
aplicativo, bajo disefio pre experimental, para ello se aplicaran como técnicas a la
observacion tanto experimental como no experimental y el andlisis documental,
mientras que los instrumentos utilizados fueron las guias de observacion, hojas de
registro y fichas de registro de datos, tomandose a la muestra como la poblacion,
lo cual viene a ser los tiempos evaluados en el area de mantenimiento. Como
resultados se obtuvo que, el tiempo de espera para el proceso de mantenimiento,
se determind que, tanto los volquetes- tolvas y los semirremolques, son aquellos
gue presentan mayor tiempo de espera en un 21.89% y 25.04%, por lo que se debe
mejorar puesto que ello se provoca por las piezas que no hay en stock. Con la
propuesta se concluye que, se permite una mejora en los tiempos de espera, asi
como una mejor disponibilidad de los materiales como repuestos, considerandose
la rotacién que han tenido en meses anteriores, con la propuesta se obtuvo un VAN
de 3589494.92 soles y una TIR de 78%.

Palabras claves. Tiempo de espera, gestion de inventarios, mantenimiento.
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Abstract

The objective of this investigation was to suggest inventory management for
the company Transportes Juanjo SAC, in order to minimize waiting times in
the product delivery process. To achieve this, it was based on an applicative
study, under a pre-experimental design, for which they will be applied as
techniques to both experimental and non-experimental observation and
documentary analysis, while the instruments used were the observation
guides, record sheets and sheets data recording, taking the sample as the
population, which is the times evaluated in the maintenance area. As results
it was obtained that, the waiting time for the maintenance process, it was
determined that, both the tipper-hoppers and the semi-trailers, are those that
present the longest waiting time in 21.89% and 25.04%, for which reason
improve since this is caused by parts that are not in stock. With the proposal,
it is concluded that an improvement in waiting times is allowed, as well as a
better availability of materials as spare parts, considering the rotation they
have had in previous months, with the proposal a NPV of 3589494.92 soles
and a IRR of 78%.

Keywords. Waiting time, inventory management and maintenance.
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I. INTRODUCCION

La participacion de la economia se debe en gran medida a la apertura
econdémica, ya que esto conllevo al crecimiento de exportaciones e
importaciones. Como consecuencia de la gran tendencia global, se prevé que
para unos 20 o 30 afios este sector tendrd un gran crecimiento, no obstante,
cabe resaltar que este crecimiento no ser& uniforme, debido a que en muchos

paises el desarrollo y crecimiento no se da en la misma magnitud.

Con el desarrollo y progreso en los diversos lugares del mundo es inminente la
creacion de nuevas empresas ya que estas necesitan que sus materias primas
sean transportadas hacia la fabrica o sus productos terminados sean
trasladados hasta el cliente o consumidor final, en este punto también habra
una disputa entre las organizacion de transporte para ver que logra trabajar con
el mayor nimero de clientes para este tipo de servicio y eso lo decide la calidad

de servicio que estas organizaciones ofrecen.

El indice de poblacion en el Peru cada vez va en aumento ya que tenemos una
tasa de natalidad muy elevada, pero esencialmente en Lima con méas de 9
millones de habitantes la situacién del transporte es cadtica, ya que en las calles
circulas un sinfin de carros, micros, combis, furgonetas, etc.; por lo que hace
que el tiempo de transporte sea cada vez mas lento y se retrase el pedido o los
materiales que se estan trasladando a raiz que estos vehiculos circulen con

mas frecuencia.

Asimismo, si vamos a lugares rurales del Per(, se necesita invertir mas en
infraestructura ya que esas zonas aledaflas sus carreteras o pistas se
encuentran muy deterioradas y en mal estado, eso no solo es una demora para
las cargas que trasladan sino también un peligro para los mismos conductores

al poner en riesgo su vida.



En la “Empresa de Transportes Juanjo SAC” todas las areas de trabajo estan
debidamente equipadas y coordinadas, pero hay un detalle en el area de
almacén de mantenimiento, dado que un vehiculo después que llega de un viaje
siempre necesita ser revisado y ser llenado a través de unos formatos que la
empresa impone para que pueda volver a salir y cargar material para poder

realizar su trabajo nuevamente.

Cuando las unidades pasan por estas revisiones en algunas ocasiones
necesitan cambio de piezas, en la empresa no cuentan con un stock adecuado
en lo que corresponde a esto debido a que tener mucha cantidad almacenada
de estas conllevaria a tener un costo de almacén alto, en el caso que la
empresa no cuente con la pieza que se necesita cambiarle a la unidad se tiene
gue ir a comprar de afuera, para hacerle el mantenimiento preventivo al

vehiculo.

Se pudo comprobar que en la empresa no se lleva un control y rotacion de
inventario correcto con respecto a las piezas que se necesita para cada
vehiculo porque hay existencia de piezas o repuestos que no se necesitan y
carencia de las mismas cuando se necesitan, adicional de ello en el almacén
no hay una distribucién correcta de las piezas para que estas puedan tener una

utilizacion.

Esto también trae un retraso para que la unidad pueda salir nuevamente a
realizar otro viaje puesto que se perderia tiempo en ir a comprar un repuesto y
gastos para la empresa por no tener un buen manejo del stock en lo que
corresponde al control del inventario, esto conllevaria al malestar o la
incomodidad del cliente que probablemente pueda cambiar de empresa para

que los productos lleguen a su destino y una mala reputacion para la empresa.

Se formul6 la siguiente pregunta de investigacion: ¢ De qué manera una gestion
de inventarios minimizara los tiempos de espera en la en el almacén de

mantenimiento de la empresa de Transportes Juanjo SAC?



Justificandose al estudio porque los tiempos muertos o0 de espera en una
empresa pueden ser determinantes para el crecimiento o desarrollo de esta, ya
que, si hay retraso con el pedido, el cliente puede sentirse burlado, enfadado o
gue hay una falta de seriedad en el trabajo por parte de la organizacion y esto
traeria consigo una mala reputacién en el mercado para la empresa, por esto

es necesario realizar una gestion de inventarios en el almacén mantenimiento.

En el presente trabajo es de tipo econdmica debido a que se busca tener un
manejo del stock en el area de mantenimiento referente a las piezas de cambio
gue necesitan las unidades después de haber realizado algun viaje para que

puedan volver a salir.

Realizando una Optima gestion de inventarios traeria consigo buenos
resultados para la empresa puesto que se ahorraria tiempo, en que algun
personal salga a conseguir la pieza que la unidad necesita, ademas de un costo
por almacenamiento por unidad en el caso que se tenga muchas piezas que
aln no se van a utilizar y también se podria ahorrar en la contratacion de nuevo

personal para el control de inventarios.

Como objetivo general se buscO sugerir la gestion de inventarios para la
empresa Transportes Juanjo SAC, para poder minimizar los tiempos de espera
en el proceso de entrega del producto, y como objetivos especificos se propuso:
(i) Recopilar datos de tiempo de espera para el proceso de mantenimiento, (ii)
Analizar el proceso de compras, (iii) Disminuir causas o factores del tiempo de
espera, (iv) Proponer e implementar la Gestion de inventarios y (v) Determinar

el nuevo tiempo de espera en los procesos.

Se plante6 como hipotesis que: La gestion de inventarios minimiza los tiempos

de espera en el almacén de mantenimiento en una empresa de transporte.



ll. MARCO TEORICO

Alarcén (2019), en su tesis titulada “Gestion de almacenaje para reducir el
tiempo de despacho en una distribuidora de Lima”, el autor plantea reducir el
tiempo de despacho, cuando se empezo con el trabajo se encontré el almaceén
sin ningun sistema de ordenamiento y clasificacion de sus productos. En el
trabajo se disefid y realizé un layout de almacenes, se hizo también una
clasificacion ABC para conocer cuales eran los productos que tenian mas
rotacion en la empresa, graficos de control se usaron como instrumentos de
medicién. Al finalizar el trabajo se pudo identificar que el tiempo de despacho
se reduccién de 14.48 min a 2.9 min, ademas se comprobd que la gestion se
mejor en mas de un 50 % (desde 4.55 hasta 10.05).

Solsol (2017), en su trabajo titulado “Analisis de la gestion de inventarios de la
empresa CREAZIONI S.A de la ciudad de Iquitos, periodo 2011-2015”, el autor
nos da a entender que una preocupacion de la empresa es la gestion de
inventarios, para ello se debio analizar el registro de las compras, las ventas,
los inventarios. Luego del trabajo realizado se concluy6 que un elevado costo
de ventas es dafiino para la empresa ya que eso demuestra que no se estarian
optimizando adecuadamente los stocks y a la vez que el costo de ventas de la
empresa mostré una evolucion variable y no decreciente. Adicional a ello se

comprob6 que la empresa en los dltimos 10 afios hace compras de reposicion

de stock sin algun criterio técnico.

Vasquez (2012), en su tesis denominada “Modelo de gestion de inventarios
para la empresa MARTEC CIA. LTDA.”, dio a entender que en esta empresa
se realiz6 un seguimiento a la gestion de inventarios que se realiza en su
bodega, se realizara un andlisis de costo beneficio para mejorar los recursos
con el fin de obtener mejores resultados para ella. Luego de implementar su
metodologia en la empresa se observo que la empresa no cuenta con procesos
y manuales de induccion ya que esto conlleva a que se tenga un mal manejo

de inventarios con pérdidas econémicas, asi como que carezcan de un modelo



de gestidon de inventarios que no permitan un 6ptimo desarrollo y sostenible

crecimiento.

Astete (2016), en su trabajo titulado “Aplicacion de gestion de inventarios para
disminuir el lead time logistico en la empresa CANCHANYA INGENIEROS
S.R.L, Lima 2016”, en el presente proyecto la autora nos plantea aplicar un
sistema de inventarios para las entregas a tiempo, esto se llevé a cabo con
instrumentos como reportes de observacion o fichas. Se concluy6 que el lead
time disminuyd en 2.75% a través de la aplicacion de gestidén de inventarios,
también se redujo el ciclo total de un requerimiento en 2.83% por medio de la
aplicacion de gestion de inventarios, por lo que queda demostrado la reduccion

del tiempo.

Montalvo (2016), plantea en su tesis: Gestion logistica para mejorar la
productividad de preparacion de pedidos en almacén de productos terminados
de la empresa A-1 PREMIUM E.I.R.L. Pueblo Libre-2016. Cuya poblacién son
los productos terminados este estudio lo hizo en un tiempo de 12 meses, antes
y después de aplicada la gestion. El autor emplea herramientas como diagrama
de causa-efecto, andlisis de mejora, mapa de procesos, layout de almacén, etc.
Que ayudan a mejorar la productividad en la empresa y poniendo en practica
todo lo aprendido a lo largo de la carrera y su experiencia en la empresa.
Logrando mejorar la productividad en almacén de productos terminados en
26.50% y un aumento de la eficiencia en el tiempo de preparacion del 20.75%
asimismo un aumento de la eficacia en entrega de productos en buen estado
en un 8.84%.

Rivera (2014), en su tesis denominada “Mejoramiento de la gestion de
inventarios en el almacén de repuestos de empresa andina de herramientas”,
el autor nos habla de la importancia de tener un buen inventario para poder
tener una disponibilidad inmediata de productos con el fin de generar buenos y
mejores ingresos econdmicos. En este estudio se emplearon métodos como el
diagrama de Ishikawa que permitieron identificar causas, la clasificacion ABC

para mejorar el control de inventarios, asi como el sistema de control (S, Q)



para categorizar los productos de acuerdo a su costo. Se lleg6 a la conclusion
gue se mejord en un 50% en el departamento de compras, en la aprobacion de
orden de compras también se mejoré en 50% ya que paso de 4 a 2 dias y por
altimo en el envio de orden de compra al proveedor en un 70% ya que se paso
de 4 a 1 dia.

Rodriguez y Villena (2016), en su tesis titulada: Disefio de un sistema de gestién
logistica para mejorar el desempefio logistico en la empresa IDEAS
GASTRONOMICAS S.A.C.-Lambayeque, 2014, plantean mejorar su proceso
logistico ya que la empresa presenta dificultades en esa area debido a que no
tiene un sistema de gestion definido que no facilita a la toma de decisiones y
no permite gestionar eficientemente su cadena de suministro. Se determin6 que
aplicando este sistema de gestion se mejorar el desempefio logistico de la
empresa, también es conveniente seguir con la estandarizaciéon en las
actividades logisticas y capacitar a la direccion sobre estos temas, para que asi
reduzcan sus tiempos y costos, ademas de llevar siempre su registro de
operaciones e inventarios segun el kardex, asi se podra medir el desempefio

de cada actividad.

Vallejo (2015), en su trabajo titulado “Propuesta de modelo de gestion de
inventarios para tiendas de abasto por parte de una empresa proveedora de
aceites combustibles”, el autor nos plantea que en el presente trabajo se hara
una gestion correcta sobre las necesidades de los inventarios que demanda el
mercado para que de este modo no existan faltantes en los productos y evita el
cumplimiento de los pedidos de la empresa. Como conclusion se obtuvo que
en los primeros 4 meses del afio 2015 el nivel de variabilidad fue menos al
167% para los productos y que en pocas ocasiones el inventario cae a 0 ya que
gracias al programa estadistico hace seleccionar un método de prondstico que

sea mas exacto.



Lo que nos indica Alvarado Vargas, Freddy es que el layout de almacén nos
facilita y ayuda a mejorar aquellas zonas que son basicas y necesarias para el
libre paso de personas, equipos y productos, esto lo logramos a través de un
disefio, para las areas y zonas por donde se transita. Esto es muy importante
ya que si logramos un 6ptimo funcionamiento en las areas o zonas ya
mencionadas todos los procesos que conlleva realizar en esos lugares serian

eficientes y ordenados.

El Layout de almacén se basa en un disefio que es variable, por tanto, no es
estatico, dado que tiene un alto nivel de inventarios y cada producto tiene su
caracteristica, asi como su fecha de caducidad, etc. Si se realiza un eficiente
disefio del layout trae consigo buenos indicadores tales como la escasez de
mermas, hurtos y por consiguiente un diagndstico més exacto en las unidades
del inventario al mismo tiempo que se eliminaran zonas que entorpezcan o

retrasen las tareas que se realizan en la zona (Albujar, & Zapata, 2014).

Cuando utilizamos un guia o un modelo mal elaborado se reduciran las
oportunidades de aprovechar al maximo los espacios que deberia ser
aprovechados de la mejor manera asi se calcularia también cuanto espacio

mas seria necesario para realizar una excelente labor. (ESAN, 2018).

Estas son algunos indicadores que concierne elaborar un éptimo layout de
almacén:

o Reducir en todo lo posible una manipulacién con los materiales.

o Realizar que la mercaderia tenga un alto indice de rotacion.

o Utilizar de la mejor forma los espacios libres.

o Suministrar el libre transito los equipos logisticos.

o Disponer la mejor manera para ubicar los productos.

o Otorgar simplicidades al control de las cosas que estan en almacén.

o Un buen modelo del layout permitird mejorar las labores de almacenamiento

y conseguir una eficiencia optima y para el uso de espacio.



Es asi como la empresa podra ofrecer al mercado servicios logisticos mas

Seguros y exactos.

El método de la clasificacibn ABC consta en segmentar los producto o
mercaderia que se encuentran almacenados de acuerdo al grado de
importancia que estos tienen, se dividen en tres categorias (ABC), estando
sujetos a ciertos dictamenes y apoyandose en la norma de Pareto donde un
minimo porcentaje de las referencias tendra a cargo de la mayoria de los
objetivos generales de almacén (Chase, & Jacobs, 2014).

Esta segmentacion nos facilita a asumir decisiones y darle mas énfasis a los
recursos del almacén hacia la mercaderia que tiene mas relevancia sobre los
objetivos globales (estos vendrian a ser grupo A), en vez de dar prioridad a los
recursos por igual, seria un desperdicio hacerlo con mercaderia de menos

relevancia (Grupo C).

El estudio del ABC se basa en fundamento de Pareto (80/20) que permite
fragmentar entidades tales como proveedores, cliente, productos, etc.
(Orbegoso, 2015).
Usualmente se aplica en el almacén para catalogar el inventario segun su
importancia.
Se puede perseguir distintos juicios al momento de clasificar, eso va a depender
también de los productos que se tengan, por ejemplo, un criterio comun es el
inventario de cada referencia, la demanda anual se multiplica por el costo
unitario, posterior a ello se ordena de mayor a menor y se conglomeran de
acuerdo al porcentaje que representan cada uno con relacién al total. Los
porcentajes serian de la siguiente manera:
- Clase A: Al promediar el 20% de las referencias simbolizan el 80% del
valor del inventario (80/20).
- Clase B: Al promediar el 30% de las referencias simbolizan el 15% del
valor del inventario (Meana. (2017).
- Clase C: Al promediar el 50% de las referencias simbolizan una
pequefa parte (5%) del valor del inventario (Fernandez, M. (2016).



Como ya se menciono con anterioridad que estos porcentajes pueden variar de
acuerdo al almacén en que se encuentran o al tipo de mercaderia con la que
se esté haciendo el estudio, cambiara también el grado de rotacion (Diestra,
2018).

El estudio ABC debera ser innovado cada cierto tiempo, debido a que los
requerimientos en el mercado van variando, con el tiempo existiran referencias
gue auspicien a otras categorias y otras perderan importancia y caera en su
nivel (Escudero, 2014).

Puesto que la definicion de clasificacion de inventarios ABC podria resultar
hasta cierto grado facil, a la hora de realizarlo se tendria que considerar
multiples criterios. Por ejemplo, los tiempos de reposicidn, categoria de clientes,
fechas de caducidad, etc. (ESAN, 2018).

El Kardex es un registro organizado y estructurado de la informacién que
explica la valoracion de un gran numero de mercaderias que tiene una

compafia en un determinado periodo (Flamarique, 2017).

Esta informacién es de caracter administrativo y nace en el reconocimiento de
la cantidad de los productos a la venta, generandose asi un precio para que
lleguen a la conclusion de la clasificacidbn segun su parentesco (Krajewski,
Ritzman, & Malhotra, 2013).

Y mediante el Kardex observamos las entradas y salidas de las existencias o
mercaderias. Teniendo en cuenta que la Contabilidad se encarga de elaborarla

y controlarla (Lépez, 2016).

En sus principios se realizaba de forma manual, pero con el paso del tiempo ha
ido evolucionando y ahora lo observamos de manera computarizada (Mescco,
Machaca, & Apaza, 2013).



A. Método UEPS (Ultimas entradas — Primeras salidas): Es un método de
ponderacion que se encuentra cuando las existencias que llegan al
ultimo son las que salen primero. Manteniendo pequefios activos,
impuestos bajos y utilidades mejoradas. Varios paises no lo permiten.

Reconociéndola también como LIFO (Render, & Heizer, 2014).

B. Método PEPS (Primeras entradas — Primeras salidas: Es una técnica
de ponderacién que en otros sitios lo conoce como FIFO. Se manifiesta
cuando las mercancias obtenidas son las primeras en venderse. No

permitiendo que el producto se malogre (Cruz, 2017).

C. Método Promedio Ponderado: Es una técnica donde se encuentra el
coste promedio de la produccién de una mercancia. Buscando que los
precios de las compras se actualicen (Cueva, & Horna, 2013).

D. Caracteristicas del Kardex.

E. Detalle de las entradas y salidas de existencias.

Algunos Kardex son enlazados con las maquinas de impresion de

comprobantes de pago (Salazar, (2016).

Plan de trabajo relacionado a inventarios.

El Kardex brinda informacion de gran ayuda para tener un buen control del
inventario, teniendo en claro la definicion y los métodos que existen (Serrano,
2014).

Mediante el Kardex observamos el registro de las entradas y salidas de la

mercaderia de un almacén. Conociendo el nimero de existencias que tenemaos,

la que vendimos y el precio de cada una de ellas (Suaréz, 2016).
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Lead Time o también ciclo de entrega, se refiere al tiempo que pasa desde que
realizas una orden de pedido hasta que se entrega la mercancia al cliente, el
uso de esta teoria es importante para la empresa en lo que concierne a su

cadena de suministro (Gonzalez & Sanchez, 2010).

Foérmula para calcular Lead Time.

Lead Time = Fecha de entrada — Fecha pedido.

Los tiempos de suministro de mayor con mayor precision considerando como
fundamento el historial de demanda de las empresas y sus distribuciones. Esta
nota consta de un objeto de partida més confiable que las promesas oficiales
de los proveedores, puesto que de vez en cuando suelen presentarse

variaciones (Alvarado, 2018).

Los objetivos mas importantes de la logistica son ofrecer la mercaderia en el
lugar y momento exacto y que condiciones requeridas cumplan para el producto

gue van a ser adquiridos por los clientes (Cornetero, & Calderon, 2014).

En la ecuacion logistica, lead time hace hincapié a la dimension temporal, que
esta tiene relacion con el nivel de servicio, pero tiene un importante impacto
acerca del control de stock y la planificacién de la demanda (Diaz, & Aguilar,
2015).

Estos son algunos puntos donde se ve que se aprovechan los tiempos de

suministro mas cortos:

o Planificacion de la demanda mas: Realizar las labores de demand
forecasting en un breve tiempo conlleva a una ganancia. Con tiempos
de suministro mas pequefios serd aceptable reducir lo inesperado,
debido a que seria mas flexible hacer prondsticos con mayor exactitud
y seguridad (Ferrin, 2013).
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o La posibilidad de adquirir niveles de stock menores: Un lead time
pequeiio, nos facilita operar con menos cantidades de inventarios con
el fin de satisfacer la demanda. El motivo principal por la cual existe
la gestion de stocks almacenados es cubrir la diferencia de tiempo
gue tarda el proveedor en hacérselo llegar. Los tiempos de suministro
tienen un efecto lineal en la politica de inventarios: a mayor lead time,

mayor stock almacenado y a la inversa (Guevara, & Quiroz, 2014).

o Una mejora global en el servicio orientado al cliente: Si se logra
reducir tiempos muertos en el almacén o movimientos innecesarios,
el cliente se sentird mas satisfecho puesto que su producto llegaria
en la fecha esperada. En la época de la logistica 4.0 y de la logistica
omnicanal, la nulidad de pasos intermedios y la simplificacion de
procesos se presentan como un valor afladido fundamental para la

empresa. (Pinedo, 2018).

El almacén es un ambiente estructurado que se hizo con la finalidad de poder
dejar mercaderia de todo tipo ya se terminada o alin en proceso que permite la
entrada y salida de materiales (House, 2015).

A la vez este centro de almacenaje permite la proteccion de la mercaderia y
también poder llevar un control de productos que entran y salen, para que sean
llevados a su destino final (Ayala, 2016).

Los almacenes son aquellos lugares en que se dejan distintos tipos de

mercaderia (Mosca, 2015).

Es necesario que también se lleve una politica de inventario para el almacén
ya que entras no solo producto de una sola area sino de toda la empresa
entonces es importantes que este sectorizado dependiendo el tipo de producto

ya sea por demanda o por estado del producto (Silva, 2018).
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Esta funcion lleva un registro de toda la mercaderia que ya esta inventariada,
deberian existir politicas también para asegurar la calidad de los productos
guardados ya que podrian sufrir algin tipo de dafio por el mismo hecho que
estos estan en rotacion constante, permitiendo asi también una rapida y facil

salida de estos productos (Ochoa, 2018).

En este almacén hay una estricta politica y un fuerte resguardo puesto que solo
deben ingresar personas autorizadas, para entrar deben entrar con un
documento que asegure que necesita tener contacto con el producto, es decir,

solo ingresan personas autorizadas (Mamani, 2015).

Con alta por factura o entrada y baja por vale el stock existente debe revisarse,

al menos una vez por afo, de algunas de estas maneras:

a) Recuento anual fijo: Esto nos habla que las empresas hacen un
conteo general del stock que se lleva a cabo una vez al afio, por
consiguiente, en necesario el apoyo de la empresa y organizar una

reunion especial para que se haga efectivo el recuento (Marin, 2015).

b) Recuento permanente: A inicios de cada afio ciertas organizaciones
dividen su stock en 52 grupos equitativamente, cada uno se encargar
de realizar el conteo respectivo. De esta forma el conteo no

interrumpira con las actividades de la empresa (Ganivet, 2017).

¢) Recuento en el punto mas bajo: Eso se realiza esporadicamente y de
forma regular, como cuando un producto tenga un nivel de almacenaje
bajo (Brenes, 2015).
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En el sistema abierto es lo contrario del cerrado, puesto que los productos
entran y se almacenan cerca del lugar de uso. La persona recibe los productos
y ahi mismo lo despacha hacia dénde va a ser dirigida y esto trae consigo que
no haya algun deterioro y falla post fabricacion tampoco se suele llevar un

inventario constante (Carvajal, Garcia, Ormefio y Valverde, 2014).

El sistema de almacenaje al constituye una variante del almacén cerrado, en el
sentido que no existe un sitio fijo para cada articulo, sino que cada uno se ubica
en dono hay espacio libre (Bedor, 2016).

El almacén se encuentra dividido en area que necesite el mismo
almacenamiento, los trabajadores de almacén los espacios libres y ante una

nueva entrada lo deriva la mercancia (Agudelo & Restrepo, 2016).

Para poder encontrar cada articulo se puede llevar a cada con una buena
aplicacién informética, asi este sistema puede llegar a ser mejor (Cajamarca, &
Mendoza, 2014).

En algun lugar de almacén seguro hemos visto slogans alusivos a la ordenanza
de piezas o producto dentro de estos, pero desarrollando un excelente sistema
de localizacion de lugares de almacenaje, seremos mas eficaces al dejar cada

cosa en su lugar. (Alva, Reyes, & Villanes, 2006).

La teoria de colas es un estudio en las lineas de espera en un sistema, esto
suele ocurrir en una demanda que supera a la cantidad de producto que se
tiene en stock. Las empresas deberian saber que la gran cantidad de pedidos
puede llegar en cualquier momento, salvo que sean producto que estén
determinados o sujetos a la temporada del clima, sin embargo muchas veces
la empresa no puede predecir con exactitud cuando llegaran estas demandas
es por eso que la organizacion debe prever algunos productos, aunque esto en
muchas veces ocasione un costo de inventario o productos ociosos, por eso es
gue en este tema la empresa debe ser muy precavida ya que si no tiene los

productos que la demanda solicita puede producir gran pérdida de sus clientes.
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Si bien es cierto la teoria de las colas no resuelve el problema, pero ayuda con
la informacién que se requiere para decisiones basado en conocimientos y asi

prever cuando se puedan formar estas colas. (L6pez & Joa, 2018)

El sistema de colas no nos soluciona el problema lo que si nos da son
conocimientos para poder tomar decisiones, ya que esta teoria nos permite
identificar el nivel 6ptimo de capacidad que reduzca el coste del mismo, también
nos permite establecer un 6ptimo balance en cuanto a la cantidad de costos y

la calidad de servicios (Carro, & Gonzales, 2013).
Para ello necesitamos conocer el histérico de demandas, la cantidad de la

poblacién ya que la demanda va relacionada con la calidad en que uno ofrece
o vende el producto.
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lIl. METODOLOGIA

3.1. Tipo y disefio de investigacién

El tipo de estudio que esta investigacion se realizara, sera aplicativo, porque
utilizaran los conocimientos teoricos de la gestion de inventarios para minimizar
los tiempos de espera en el almacén de mantenimiento de la empresa de
Transportes Juanjo S.A.C, 2019 (Daniel, 2016).

Disefio de investigacion

Es de tipo pre experimental, debido a que se aplicara una gestién y mediante
esta investigacion podremos ver los cambios o resultados obtenidos,
previamente se tomara su pre para poder compararlo con el post, en este
informe se manipulara la variable independiente, es decir los procesos
logisticos que minimizar4 los tiempos de espera en el almacén de

mantenimiento. (Hernandez, Fernandez, & Baptista, 2014)
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3.2. Variables y Operacionalizacion

Tabla 1. Operacionalizacion de las variables

VARIABLE DEFINICION DEFINICION | INDICADORES ESCALA |
CONCEFTUAL OPERACIONAL DE
MEDICION
Es hacer el seguimiento a | Es ua sistema que Fazén
loz materiales | por medio de la | Nivel de orden por servicio
almacenados, a través del | rotacion  de  los | =
oo s pemie | podtos | S
zaber en Qué momento | precision de
Gestion de | reponer un producto, =i | inventarios,
inventarios no se lleva una buena | podemos Rotacion de inventarios Razon
(Independiente) gestion puede conllevar | optimizar Ia =%
al almacenamiento | productividad  en | ooopen 0o (inventario
excesivo y una malgaste | la empresa cenun | joocog ek o final)/2
de dinero. area determinada.
Son loz tiempos muertos | Loz tiempos  de | Toma de tiempos en cada uno | razén
en el proceso de una | espera en este tipo | de los procesos.
empreza este estudic es | de rubro generan
importante ya que nos | retrasos para que
Tiempos de espera | permite poder controlar | las unidades | Check list de las piezas de | nominal
(Dependiente) los recursos de una | puedan salit cofl | recambio para los vehiculos.
organizacidn v poder | Hempo va que se
obtener tnejores | puede getierar
resultados. algiin  tipe de | Tiempo de reposicion v | razén
molestias o | disponibilidad de los
fastidios en los | repuestos

clientes que estin
esperando que su
tnercaderia llegue

a su destino.
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3.3. Poblacién (criterios de seleccidn), muestra, muestreo, unidad de

analisis

Poblacién y muestra. En este caso tenemos poblacion es igual a la muestra,
son los items del inventario que dia a dia estan en constante rotacion debido a
las revisiones que pasan los vehiculos por la cantidad de viajes que hacen y

necesitan las piezas de recambio para que vuelvan a salir a cargar material.

Muestro. Es no probabilistico, puesto que se considera a la muestra igual que

la poblacion.

Unidad de andlisis. Un item del inventario que es parte del tiempo de espera

de entrega del producto.

3.4. Técnicas e instrumentos de recolecciéon de datos

Se hizo uso de las técnicas de la observacion, tanto experimental como no
experimental, asimismo, se hizo uso del analisis documental.

Mientras, que, los instrumentos que fueron utilizados fueron las guias de

observacion, las hojas de registro como las fichas de registro de datos.
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3.5. Procedimientos

Objetivo

Técnica

Instrumento

Recopilar datos de tiempo
de espera y tiempos
muertos para los diferentes

procesos.

Observacion no

experimental

Guia de observacion

Analizar el proceso con el

mayor tiempo de espera

Observacion no

experimental

Guia de observaciéon

Determinar causas o

factores de las esperas.

Andlisis documental y

observacion

Hoja de registro

Proponer e implementar la

Gestidon de inventarios

Observacion experimental

Ficha de registro de datos

Determinar el nuevo tiempo

de espera en los procesos

Observacion experimental

Ficha de registro de datos

3.6. Métodos de analisis de datos

e Andlisis documental:

Para analizar y describir los procesos logisticos en el area de almacén de

mantenimiento en la empresa Transportes Juanjo SAC se hara un

diagnostico de la situacion actual de la empresa para poder encontrar los

tiempos de espera y asi mediante la utilizacion de la gestion de inventarios

y las distintas herramientas poder realizar la mejora.

e Analisis ligado a la hipotesis:

Para poder demostrar la hipotesis, como se trata de una investigacion pre-

experimental, la gestibn de inventarios tendrd un impacto positivo con

respecto a los tiempos de espera en el area de almacén.
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3.7.

En el estudio se realizo un analisis estadistico a través de una clasificacion
ABC, asi como un estudio de tiempos a través de un Diagrama de
actividades del proceso (DAP), de igual forma se realizé un diagrama de
Ishikawa, cuyas causas fueron ponderadas para luego ser pasadas a un

diagrama de Pareto. Y por ultimo se ejecutd una proyeccion para la mejora.

Aspectos éticos

En el siguiente informe se tendra como respecto el derecho del autor, asi
como la propiedad privada con respecto a los diversos enunciados citados y
parrafos del documento, esto a través la aplicacion adecuada de citas,

fuentes de informacién y diversas referencias.
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IV. Resultados

Organigrama:

Gerente
Asesor Legal [ Asistente de Gerencia ]

[ Gerencia Financiera ] [ Gerencia de Operaciones ] [ Gerencia de Seguridad ]
X ry ry
Y l
Jefe de lefe de lefe de
Asist. Asist, Mantenimiento Sistemas Seguridad

Financiero

Logistico

lefatura de
Operaciones

i Security
Asist.

Operaciones ¥

lefatura
Superv. de de Taller

Escolta
'y

| [

[ Auxiliares ] [ Operadores ]

+ [ Asist. Mecanico }—[ Acsist. Electricista ]
Conductores

[ Asist. Soldadura ]

[ Asist. Lavado de Unidades ]—[ Asist. Enllante ]
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1. Gerente: Es el ejecutor de las decisiones del directorio y responsable legal que

se encarga que la empresa genere rentabilidad.

1.1Asesor Legal: Se encarga de ver cualquier tema juridico dentro de la empresa.

1.2 Asistente de Gerencia: Planifica, innova y disefia tareas o actividades de

supervision y  control interno para servicio al cliente.
1.3 Gerencia Financiera: Encargada de administrar Optimamente el capital de
trabajo y orienta la estrategia financiera para asegurar la disponibilidad de fuentes

de financiacion.

1.3.1 Asistente Financiero: Ayuda a descubrir necesidades financieras de la

empresa y plantea soluciones necesarias dependiendo de cada tipo de necesidad.

1.3.1.1 Asistente de Operaciones: Coordina diariamente las actividades a realizar

de los trabajadores de la empresa.

1.3.2 Asistente Logistico: Encargado de dirigir personal a su cargo asimismo es el
responsable de dotar a las &reas las piezas necesarias requeridas.

1.4 Gerencia Operaciones: Proporcionan recursos a sus trabajadores para cumplir

objetivos.

1.4.1 Jefatura Operaciones: Se encarga de supervisar a los empleados para un

Optimo desarrollo.

1.4.1.1 Auxiliares: Apoya a los operadores a cumplir con las especificaciones

requeridas.

1.4.1.2 Operadores: Aquellas personas que se encargan de unir el chasis con la

cabina.

22



1.4.1.3 Supervisor de Escolta: Encargado de comprobar que tanto conductor como

vehiculo estén en 6ptimas condiciones.

1.4.1.3.1 Conductores: Trabajadores que transportan la mercaderia desde el

proveedor hasta el cliente.

1.5 Gerencia de Seguridad: Encargado de velar con el cumplimiento de todas las
normas para los trabajadores que les garantice laborar seguros sin correr peligro

de ningun accidente laboral.

1.5.1 Jefe de Sistemas: Se ocupa de los programas tecnoldgicos utilizados por la

empresa para el funcionamiento de sus distintas areas y actividades.

1.5.2 Asistente de Seguridad: Persona de apoyo de la gerencia encargada de
asegurarse que los trabajadores cumples con todos sus equipos de proteccion

personal.

1.5.3 Security: Persona que permiten el ingreso de salida tanto de jefes, trabadores,
vehiculos y visitantes a la empresa.

1.5.4 Jefe de mantenimiento: Supervisa los equipos y herramientas para el correcto
proceso de mantenimiento de los vehiculos y que cumplan con los estandares

Impuestos por la empresa.

1.5.4.1 Jefatura de Taller: Verifica que se cumpla correctamente todo el proceso en

el taller de mantenimiento.
1.5.4.1.1 Asistente mecanico: Responsable de realizar actividades vinculadas al
mantenimiento y diagnostico preventivo de las distintas piezas o repuesto del

camion.

1.5.4.1.2 Asistente electricista: Se encarga de toda la parte automotriz y correcto

funcionamiento de circuitos eléctricos del vehiculo.
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1.5.4.1.3 Asistente soldadura: Persona que se encarga de unir cualquier parte o

pieza agrietada o rota del vehiculo.

1.5.4.1.4 Asistente enllante: Encargado de realizar un correcto diagndstico y trabajo

con los neumaticos del vehiculo.

1.5.4.1.5 Asistente lavado de unidades: Ultima fase del mantenimiento que consiste
en darle una limpieza general al vehiculo para que pueda ser llevado al destino del

proveedor a trasladar la mercaderia.

Equipos y herramientas:
- Maquina troqueladora
- Maquina fresadora
- Tornos
- Taladros y pulidoras industriales
- Sierra de cinta
- Laminadoras
- Prensas hidraulicas
- Prensa mecanica
- Carretillas elevadoras
- Montacargas
- Cargadores frontales
- Caja de herramientas basicas (llaves, dados, alicates, destornilladores)
- Gato hidraulico tipo lagarto
- Embancadores
- Grua hidraulica para motor
- Banco para prueba y limpieza de inyectores
- Multimetro automotriz
- Kit medicién de presiéon bomba combustible
- Bomba manual para aceites
- Tanque para reciclar aceite usado

- Aspiradora
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Proceso en el area de mantenimiento:

El carro tiene que esperar su turno de acuerdo al orden de llegada para el

mantenimiento.

Antes de entrar al mantenimiento el vehiculo pasa por una lista de autochekeo

para verificar que cuente con todas sus partes y no falte ninguna herramienta.

Luego pasa al area mecanica, esta es el area en donde se lleva una exhaustiva
inspeccion por ende es el area donde mas se demora el vehiculo en salir puesto

gue muchos repuesto o filtros requieren su cambio.

La siguiente area es la eléctrica en donde se instala, ensambla y prueba
dispositivos de control electrénicos, entre ellos comprende también los

dispositivos de alumbrado y sefializacion.

Posteriormente pasa al area de soldadura, donde se realiza una inspeccion de

las posibles rajaduras que tenga el vehiculo o partes de ella.

Luego se deriva a la zona de enllante donde se toman datos de presion de
inflado del neumético, asi como la revision de valvulas y accesorios, y se
verifica un posible desgaste o corte de los neumaticos, con el fin de hacer una

reparacion preventiva y evitar la pérdida del neumatico.

Finalmente pasa al area de lavado para realizar la limpieza general del vehiculo

y este sea entregado nuevamente en Optimas condiciones para el transporte.

Mantenimiento Correctivo: Son las actividades que realizan la reparacion de piezas

0 cambio de elementos obsoletos por repuestos nuevos, esto sucede cuando ya

aparece el fallo, normalmente es aplicable a sistemas complejos 0 que es imposible

predecir deficiencias o fallos estos pueden darse en cualquier momento y durante

cualquier tiempo.
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Mantenimiento preventivo: Se realiza a intervalos establecidos con el fin de
optimizar las operaciones y los periodos de intervencion, la empresa de Transportes
Juanjo SAC realiza un mantenimiento preventivo puesto que se programan con
anticipacién, asi como inspecciones regulares que conllevan a reducir la frecuencia
y el impacto de los fallos de un sistema. Algunas desventajas en este

mantenimiento son:

- Al momento del cambio de alguna pieza, esta actividad puede resultar
innecesario ya que el tiempo de vida prevista para esta puede alargarse por un

periodo mas y asi no necesitar cambio alguno.

- Cuando se desmontan las piezas antiguas y se colocan las nuevas pueden

aparecer problemas de estabilidad o regularidad en el funcionamiento.

- El mantenimiento se realizara con el debido cuidado y responsabilidad de una
mano de obra especial para pedido a corto tiempo, puesto que el vehiculo no
en mucho tiempo tendra que salir nuevamente a realizar el transporte de la

mercaderia.
- Si no se llega a realizar el mantenimiento preventivo puede haber una

deformacion o alteracion de los periodos en el proceso y esto podria generar

una degeneracion en el servicio.
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Diagrama de flujo: mantenimiento mecanico

Mecesidad de mantenimiento

Apertura orden de trabajo
desde administracion

Elaborar solicitud de egresos
de lubricantes, filtros o
materiales mecanicos

Existen en

stock los Elaborar solicitud de compra
materiales

Adguisiciones entrega
compras a bodega para su

Bodega entrega la soficitud y registro
resta del imrentario

Bodega procesa solicitud de
egresa y actualiza inventario

5e genera orden de trabajo
para mantemnimiento

materiales disponibles para sl
mantenimiento

Supervision del trabajo y cerrar orden de trabajo
verificacion de materizles

sodicitados

Entrega de la unidad

Figura 1. Diagrama del mantenimiento mecanico
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Proceso de compra:

1. Pedido al departamento de compras de los materiales a necesitar:
El jefe de mantenimiento informa al area administrativa de las piezas o
repuestos que necesitan ser cambiados en el mantenimiento mecénico para los
vehiculos y posteriormente administracion informa al area de compras para que

adquieran esos repuestos, en el caso que no existieran piezas en stock.

2. Buscar y evaluar proveedor:
El ara de compras se encarga se buscar y evaluar los precios y el tiempo que

demoraria ya sea en traer o recoger las piezas solicitadas para los vehiculos.

3. Elaboracion de érdenes de compra:
Una vez que el area de compra llega a un acuerdo con el proveedor
seleccionado se procede a emitir el orden de los repuestos que se van a

comprar.

4. Definir y establecer actividades para lograr que las compras se hagan de
manera optima:
Se llega a un acuerdo de ambas partes en cdmo se va a realizar el pedido y
como es que las piezas van a llegar a la empresa, en este caso Juanjo SAC.

5. Transporte de los materiales desde el proveedor hasta la empresa:
Se verifica que los repuestos lleguen a la empresa de la forma y en el tiempo

en que se quedod acordado.

6. Entrega de los materiales solicitados al area de mantenimiento mecanico:
Una vez que los repuestos llegaron a la empresa y se verifico la orden de la
compra, el asistente logistico lo registra en su base de datos y lo transporta

hacia el taller de mantenimiento para entregarselo al jefe del taller.
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» Con piezas en stock:

Tabla 2. Con piezas en stock

TIPO DE VEHICULO TIEMPO QUE DEMORA EL VEHICULO AL SALIR DE SU MANTENIMIENTO
Vehiculo entra al taller |Pasa lista de autochekeo |Area mecanica |Area eléctrica [Area enllante Area soldadura Area de lavado TOTAL
Plataforma 3min 8min 28hrs 15hrs 2hrs 20 min 25min 2756 min
Bombona 3min Tmy 30s 18 hrs 13 hrs 2hrs 18 min 22my 45s 2043 min
Volquetes - Tolvas 3my30s Tmy 45s 16 hrs 13 hrs 2hrs 30min 18 min 1921 min
Semirremolque 2my 45s 6min 15hrs 16 hrs 2hrs 15min 24 min 2088 min
Contenedores 2my 45s 4my 45s 20hrs 16 hrs 2hrs 27 min 24my 30s 2338 min
» Sin piezas en stock:
» Tabla 3. Sin piezas en stock
B ) TIEMPO QUE DEIMORA EL VEHiCUI:0 AL SALIR DE SU MANTEh,lIMIENTO i i
Vehiculo entra al taller [Pasa lista de autochekeo |Area mecanica |Areaeléctrica Area enllante |Area soldadura |Areade lavado| TOTAL
Plataforma 3min 8min 46 hrs 15 hrs 2 hrs 20 min 25 min 3476min
Bombona 3min 7my 30s 42 hrs 13 hrs 2hrs 18 min 22my 45s 2871 min
Volquetes - Tolvas 3my 30s 7my 45s 44 hrs 13 hrs 2 hrs 30 min 18 min 2639 min
Semirremolque 2my 45s 6 min 48 hrs 16 hrs 2 hrs 15 min 24 min 2867 min
Contenedores 2my 45s 4my 45s 46 hrs 16 hrs 2hrs 27 min 24my 30s 3658 min
Debido a que el mantenimiento del vehiculo se hace de acuerdo al
kilometraje que recorre y cada viaje tiene distinta cantidad de km se debe
hacer el mantenimiento en cuanto el carro termina de realizar su carga y
llega a la empresa, eso hace que algunas piezas se desgasten con mayor
frecuencia logrando asi que en ocasiones no se tenga el repuesto en el
almacén.
» Diferencia de tiempos: Piezas sin stock — Piezas en stock:
Tabla 4. Diferencia de tiempos.
TIPO DE VEHICULO : TIEMPO QUE DE,MORA EL'VEHICUI.IO AL SeLIR DE SU MANTENIMIENTO _ _
Vehiculo entra al taller |Pasa lista de autochekeo |Area mecanica [Areaeléctrica Area enllante |Area soldadura |Area de lavado| TOTAL
Plataforma 18 hrs 1080 min
Bombona 20 hrs 1200 min
Volquetes - Tolvas 17 hrs 1020 min
Semirremolque 22 hrs 1320 min
Contenedores 21 hrs 1260 min

Esta tabla permite observar la diferencia de los tiempos cuando hay piezas

en stock y cuando las piezas si se encuentran en el almacén.
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Tabla 5. Tiempo en que los vehiculos demoran en salir del taller de mantenimiento.

) PIEZAS EN DIFERENCIA DE
VEHICULO PIEZAS SIN STOCK STOCK TIEMPOS PORCENTAJE

Plataforma 3836 2756 1080 14.09%
Bombona 3471 2043 1428 18.63%
Volquetes — Tolvas 3599 1921 1678 21.89%
Semirremolque 4007 2088 1919 25.04%
Contenedores 3898 2338 1560 20.35%

7665 100.00%

Como podemos apreciar los tipos de vehiculos semirremolque y volquetes son los

gue mas tiempo demoran en salir del mantenimiento, por lo que vamos a dar mayor

prioridad a esos camiones de carga.

Clasificacion ABC:

Segmentacion de productos segun su demanda y costo

» Clasificacion ABC de elementos para volquetes durante el periodo Julio —

Diciembre del 2019.
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Tabla 6. Clasificacion ABC de volquetes

Piezas Precio Cantidad Valor Total Participacion relativa Participacion Acumulada Zona
Liguido aceite caja &/, 00.00 540 5. 48,600.00 10.41% 10.41%
Aceite de motor 8. 300.00 150 /. 45,000.00 9.649% 20.04%
filtro de combustible 8/, 14000 320 5/ 44 800.00 0 59% 29 64%
Zapatas &/. 280.00 150 5/, 42,000.00 B.99% 38.63%
Inyectores S/. 30000 130 5/. 39,000.00 B.35% 46.98%
Muelles por hoja &/. 380.00 o0 5/ 34,200.00 7.32% 54.30%
Filtro de aire §/. 220.00 130 5/. 28,600.00 6.12% 60.43%
Pastillas de freno &/. 280.00 BO 5/, 22,400.00 4. 80% B5.22%
Fltro de aceite 5/. B0.0D 200 5/. 16,000.00 3.43% 58.65%
Rodaje &/. 130.00 120 /. 15,600.00 3.34% 71.99%
Liquida refrigerante &/. 00.00 150 5/. 13,500.00 2.89% 74.88%
Polea &/. 1,100.00 12 /. 13,200.00 283% T1.71%
Amortiguadaor 5. 580.00 20 5/. 11,600.00 2.48% B0.19% B
Barra de direccion 8/. 32000 24 5. 7,680.00 1.64% B1.B4% B
Rueda libre alternador | /. B5.00 BO 5/. 6,800.00 1.46% B3.29% B
Sensor de agua 8/. 280.00 24 5. 672000 1.44% B4 73% B
iensor nivel de combustiblg 5/, 320,00 20 5/. 640000 137% B6.10% B
Bomba combustible 5/. 31000 20 5/. 620000 133% B743% B
Abrasaderas &/. 30.00 200 5/. 6,000.00 1.28% BB.72% B
Valvulas de combustible | 8/, 100.00 B0 5/. 6,000.00 1.28% 90.00% B
Suspension neumatica 8. 160.00 36 &/, 5,760.00 1.23% 91.23% B
Tambor de freno 8. 470.00 12 5/, 5,640.00 1.21% 52.44% B
Eje transmision 5. B40.00 B 5f. 5,040.00 1.0B% 03.52% B
Presostato 8. 250.00 20 5/. 5,000.00 1.07% 04.59% B
Engranaje distribuidor &/, 00.00 55 S/, 4,950.00 1.06% 05.65%
Rotula 5/. B5.00 50 5f. 425000 0.91% 96.56%
Brazo de direccion 8/, 12000 35 5. 420000 0.90% 97 46%
Cojinete de desembrague | 5/. 340,00 12 5/. 4,080.00 0.B87% 08.33%
Tubos de escape 8/. 630,00 6 s/ 3,780.00 0.81% 09 14%
ngranaje planetario exteriol 5/.  250.00 12 5/, 3,000.00 0.649% 09.79%
Disco de freno 5/. 40.00 25 5. 1,000.00 0.21% 100.00%
TOTAL 5/.467,000.00

Tabla 7. Zonas ABC y porcentaje para volquetes

Zona % Elementos % Aparicion % Acumulado % Inversion % Inv. Acum.

38.71% 38.71% 77.71% 77.71%
12 38.71% 77.42% 16.88% 94.59%
7 22.58% 100.00% 5.41% 100.00%
31 100.00% 100.00%

31

T171%

16.8B%

5.41%

100.00%




Tabla 8. Elementos con mas frecuencia de recambio de volquetes

ELEMENTOS COM MAS FRECUECIA DE RECAMBIO (6 MESES)
CAMBIOS PRECIO CANTIDAD VALOR TOTAL | PORCENTAJE(®)

Liquido aceite caja TR 00.00 540 5. 48,600.00 13%
Aceite de motor 5/ 00.00 150 5/. 45,000.00 12%
filtro de combus=tible | 5/. 140,00 320 5. 44 B00.00 12%
Zapatas 5/ 280.00 150 /. 42,000.00 12%
Inyectores /.  300.00 130 5/. 39,000.00 11%
Muelles por hoja 5/ 380.00 90 /. 54,200.00 O
Filtro de aire TR 220.00 130 5. 28,600.00 B
Pastillas de freno 5/ 280.00 80 &f. 22,400.00 6%
Fltro de aceite TR B0.00 200 &/. 16,000.00 4%
Rodaje 5/ 130.00 120 /. 15,600.00 4%
Liquido refrigerante | 5/. 00,00 150 &f. 13,500.00 4%
Polea 5. 1,100.00 12 &f. 13,200.00 4%

Total %/.362,900.00 100%

Diagrama de Pareto

120.00%

100.00% _—

100.00%
20.00%

60.00%

% Invarsion

A0.00%

20.00%
5.52%

0.005%
14 11 &
Mro. Elementos

B % inversion  seSessdsny, Acum.

Figura 2. Diagrama de Pareto para los volquetes
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» Clasificacion ABC de elementos para semirremolque durante el periodo Julio

— Diciembre del 20109.

Tabla 9.Clasificacion ABC de elementos para semirremolque

Piezas

Precio

Cantidad

Valor Total

Participacion relativa Participacion Acumulada

Zona

Aceite de motor 5/. 320.00 5/. 51,200.00 12.36% 12 36%
Zapatas 5/. 300.00 160 5/. 48,000.00 11.59% 23.95%
Muelles por hoja 5/. 380.00 50 5/. 34,200.00 B.26% 32.20%
Filtro de aire 5/. 200.00 140 5/. 28,000.00 6.76% 38.96%
filtro de combustible 5/. 120.00 200 5/. 24,000.00 5.7%9% 44 76%
Inyectores 5/. 300.00 BO 5/. 24,000.00 5.7%% 50.55%
Pastillas de freno 5/. 2B0.00 BO 5/. 22,400.00 5.41% 55.96%
Liquido aceite caja 5/. 70.00 300 5/. 21,000.00 5.07% £1.03%
Rodaje 5/. 150.00 140 5/. 21,000.00 5.07% 66.10%
Fltro de aceite 5/. BD.OD 200 5/. 16,000.00 3.86% 59.96%
Liquida refrigerante 5/. 90.00 150 5/. 13,500.00 3.26% 73.22%
Amartiguador 5/. 5B0.00 20 5/. 11,600.00 2.80% 76.02%
Polea 5/.1,200.00 & 5/. 7,200.00 1.74% 77.75%
Rueda libre alternador s/, B5.00 B0 5/. 6,B0D.00 1.64% 79 40%
Barra de direccion 5/. 340.00 20 5/. 6,800.00 1.64% B1.04% B
Sensor de agua 5/. 2B0.00 24 5/. 6,720.00 1.62% B2 66% B
sensor nivel de combustiblg 5/, 320.00 20 5/. 6,400.00 1.54% 84.21% B
Bomba combustible 5/. 310.00 20 5/. 6,200.00 1.50% B5.70% B
Abrasaderas 5/. 30.00 200 5/. 6,000.00 1.45% B7.15% B
Valvulas de combustible | §/. 100.00 60 5/. 6,000.00 1.45% BE.60% B
Suspension neumatica 5/. 1p0.00 36 5/. 5,760.00 1.3%% B9 99% B
Eje transmision 5/. B40.00 ] 5/. 5,040.00 1.22% 91.21% B
Presostato 5/. 250.00 20 5/. 5,000.00 121% 92.41% B
Disco de freno 5/. 270.00 16 s/, 4320.00 1.04% 93.46% B
Rotula s/. B5.00 50 5/. 4,250.00 1.03% 54.48% B
Tambor de frena 5/. 420,00 10 5/. 4,200.00 1.01% 95.50%
Brazo de direccion 5/. 120.00 35 5/. 4,200.00 1.01% 096.51%
Cojinete de desembrague | 5/ 34000 12 5/. 4,080.00 0.98% 97 4%%
Tubos de escape 5/. 630.00 ] 5/. 3,780.00 0.91% 08.41%
Engranaje distribuidor 5/. 60.00 B0 5/. 3,600.00 0.B7% 99 28%
lngranaje planetario exterio| 5/. 250.00 12 5/. 3,000.00 0.72% 100.00%
TOTAL 5/.414,250.00

15.09%

5.52%

100.00%

Tabla 10.Zona ABC y porcentaje de los semirremolques

Zona

% Elementos % Aparicion % Acumulado % Inversion % Inv. Acum.

45.16% 45.16% 79.40% 79.40%
11 35.48% 80.65% 15.09% 94.48%
6 19.35% 100.00% 5.52% 100.00%
31 100.00% 100.00%
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Diagrama de Pareto

120.00%
100.00% -
100.00%
20100%
::—: 50.00%
;-*I s
40.00%
20000%
5.52%
14 11 &

Mro. Elementos

Y Inversion esBedn (ny, ACLIM.

Figura 3. Diagrama de Pareto para los semirremolques

ELEMEMNTOS COM MAS FRECUECIA DE RECAMEBIO (& MESES)
CAMBIOS PRECIO CANTIDAD WVALOR TOTAL | PORCENTAJE(%)
Aceite de motor 5/ 320.00 160 &/. 51 200.00 16%
Zapatas s/.  300.00 160 5/. 48,000.00 15%
Muelles por hoja /. 380.00 90 5/. 34,200.00 10%
Filtro de aire 5/ 20000 140 5/. 28 000.00 0%
filtro de combustible | S/ 120.00 200 5f. 24 000.00 T
Inyectores /.  300.00 20 5/. 24,000.00 7%
Pastillas de freno 5/ 280 .00 20 8. 22 A00.00 T
Liquido aceite caja 5/ 70.00 300 8f. 21,000.00 6%
Rodaje /.  150.00 140 5/. 21,000.00 6%
Fliro de aceite 5/ 8000 200 5/. 16,000.00 5%
Liquido refrigerante | 5/. a0.00 150 8f. 13,500.00 4%
Amortiguador /. 580.00 20 5/. 11,600.00 4%
Polea s/. 1,200.00 5 5/ 7,200.00 2%
Rueda libre alternador | 5/. B5.00 BO 5. 680000 2%
TOTAL 5/.328,900.00 100%

Tabla 11.Elementos con mas frecuencia de recambio de los semirremolques
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Causas del problema

Diagrama Ishikawa (Espina de pescado):

HOMBRE MAQUINA ENTORNO

Falta de conocimiento Falta de Espacio reducido
Mantenimiento
Actitud del No existe
Personal comunicacion eficaz
Fatiga Demora en el

Proceso de compra

TIEMPOS
DE ESPERA
No hay piezas en stock Mala postura
Repuestos usados Forma de trabajo
en vano
Materiales en mal estado Mal diagndstico
MATERIAL METODO

Figura 4. Diagrama de Ishikawa
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Tabla 12. Ponderaciéon

Causas del problema Genera Provoca Impacto Puntaje %
sobre demoras negativo total Respecto
costos en el directo en al total

proceso la
empresa

Falta de 5 4 5 100 11%

mantenimiento

Demora en el proceso 4 5 5 100 11%

de compra

No hay pieza en stock 4 5 5 100 11%

Materiales en mal 4 5 5 100 11%

estado

Espacio reducido 4 4 5 80 9%

Repuestos usadosen 4 4 5 80 9%

vano

Falta de conocimiento 3 5 4 60 7%

Mala postura 3 4 5 60 7%

Forma de trabajo 4 5 3 60 7%

Fatiga 2 5 5 50 5%

Actitud del personal 3 4 4 48 5%

Mal diagnostico 4 4 3 48 5%

No existe 3 3 4 36 4%

comunicacion eficaz

Total 922 100%

Leyenda:
1: Poco relacionado

5: Muy relacionado
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Tabla 13. Categorizacién

Cddigo Descripcién Categoria
P1 Falta de mantenimiento Maquina
P2 Demora en el proceso de Entorno
compra
P3 Espacio reducido
P4 No existe comunicacion eficaz
P5 No hay pieza en stock Material
P6 Materiales en mal estado
P7 Repuestos usados en vano
P8 Falta de conocimiento Hombre
P9 Fatiga
P10 Actitud del personal
P11 Mala postura Método
P12 Forma de trabajo
P13 Mal diagnostico
Tabla 14. Matriz de correlacion
Frecuencia |Frecuencia
PIPIPIPIPIPIPIPIPIP|P|P|P relativa % |relativa %
112|3/4|5|6|7 |89 (10|11|12|13|Frecuencia|Frecuencia acumulada
P1 1/1/1/1/2/2/2|2] 1] 1] 1| 1 12 12 29.27% 29.27%
P2 |1 0/1/0/0/0/0|0] 1] 1| 0] 1 4 9.76% 39.02%
P3 [0/ 0 0/0/0]0]1/0] 0] 1] 0] O 2 10 4.88% 43.90%
P4 [0/1]|0 1/1/1/0/0|] 0] 0] 0] O 4 9.76% 53.66%
P5 |0/0]1]1 0/0/0|0] O] O] O] O 2 4.88% 58.54%
P6 [0/0/0|0]|1 0/1/0] 1| 1] 0] 1 5 8 12.20% 70.73%
P7 |1/0/0]0/0]|O0 0/0] O] 1) 0] 0 1 2.44% 73.17%
P8 |[0/0/0]|0|0[1]0 0l 0] 0 0] O 1 2.44% 75.61%
P9 [1/1/1[1{0/0]/0]0 0l 0] 0] O 3 6 7.32% 82.93%
P10/ 0/ 0/0|0/0|0]|0]21|0 0] 0] 1 2 4.88% 87.80%
P11/1/0/0[1]0/1]/0]0|0] 1 0] O 3 7.32% 95.12%
P12/0/0/0/0|0|0|1]|0]0] O] O 0 1 5 2.44% 97.56%
P13|/1/0/1/0/0|0[0j0|0O] O] O] O 1 2.44% 100.00%
50 41 100%

Fuente. Elaboracion propia
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Gréfico 1: Diagrama de Pareto
Fuente: Elaboracion Propia.

Tabla 15. Matriz de Estratificacion

Cdédigo  Descripcion Frecuencia Categoria Categoria Frecuencia
Falta de
P1 mantenimiento 12 Método  Maquina

Demora en el proceso

P2 de compra 4 Método
P3 Espacio reducido 2 Método
No existe
P4 comunicacion eficaz 4 Método Entorno
P5 No hay pieza en stock 2 Método

Materiales en mal
P6 estado 5 Método

Repuestos usados en

P7 vano 1 Método  Material Método 7
P8 Falta de conocimiento 1 Proceso
P9 Fatiga 3 Proceso
P10 Actitud del personal 2 Proceso Hombre Proceso 3
P11 Mala postura 3 Gestion
P12 Forma de trabajo 1 Gestion
P13 Mal diagnostico 1 Gestion  Método Gestidn 3

Fuente: Elaboracion Propia.
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Método Proceso Gestion

B Categoria M Frecuencia

Gréfico 2: Matriz de Estratificacion
Fuente: Elaboracion Propia.

Segun la division por estratos a la problematica de la empresa Transportes
Juanjo SAC y plasmada en el diagrama de estratificaciébn existe 3 casos
identificados en referencia a la gestién, 7 casos con referente al método y 3

casos en relacion a los procesos.

Dichos datos divididos en estratos son introducidos a la matriz de priorizacion

con lo cual se tiene:
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Tabla 16. Matriz de priorizacion

Consolidado ,de Maquina Entorno  Material Hombre Método N.i\{e_l de Total de Tasa Prioridad Medidas a tomar
problemas por areas criticidad problemas porcentual
Método 12 10 8 0 0 ALTO 30 73% 1 Kaizen
Proceso 0 0 0 6 0 MEDIO 6 15% 2 Estandarizacion
Gestion 0 0 0 0 5 BAJO 5 12% 3 Calidad del
semncio
Total de problemas 12 10 8 6 5 41 100%
Fuente: Elaboracion propia
Layout
. i i i .. 4
5l Gerencia Gerencia Gerencia de | Gerencia de Servicios H.
financiera | operaciones | seguridad
2 3
Taller Jefe de
Entrada de los volquetes 'y mantenimient 5
semirremolques o
15 Jefe de 6
sistemas
Almacén 4
8 4 5

Figura 5. Layout de la empresa
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Plan de mantenimiento para los vehiculos volguete y semirremolque

a) Andlisis de los costos de mantenimiento

Tabla 17. Costos de mantenimiento

. . Costo KM.
Mes Volguete Semirremolque Planilla MTTO. Recorrido G (S/km)
Julio 23,350.00 20,712.50 7,500.00 51,562.50 285,723.00 0.18
Agosto 46,700.00 41,425.00 7,500.00 95,625.00 472,453.00 0.2

Septiembre = 70,050.00 62,137.50 7,500.00 139,687.50 688,458.00 0.2

Octubre 84,060.00 74,565.00 7,500.00 166,125.00 723,542.00 0.23

Noviembre 102,740.00 91,135.00 7,500.00 201,375.00 856,231.00 0.24

Diciembre 140,100.00  124,275.00 7,500.00 271,875.00 1,023,563.00 0.27

467,000.00  414,250.00 45,000.00 926,250.00 4,049,970.00 0.23

El promedio de eficiencia es de 0.18 y el obtenido fue de 0.23

0.19
0.16
0.13
0.10

Julio Agosto Septiembre Octubre Noviembre

Seriesl Series?

Figura 6. Eficiencia del costo por km y el costo encontrado

41



Piezas y tipo de piezas que utiliza la empresa mes por mes desde Julio a diciembre
del 2019

Tabla 18. Piezas para Semirremolques

Julio Agosto Septiembre Octubre Noviembre Diciembre

Pieza Cantidad Cantidad Cantidad Cantidad Cantidad Cantidad
Aceite de 32 24 16 16 24 48
motor
Zapatas 32 24 16 16 24 48
Muelles por 18 14 9 9 14 27
hoja
Filtro de aire 28 21 14 14 21 42
Filtro de 40 30 20 20 30 60
combustible
Inyectores 16 12 8 8 12 24
Pastillas de 16 12 8 8 12 24
freno
Liquido aceite 60 45 30 30 45 90
caja
Rodaje 28 21 14 14 21 42
Filtro de aceite 40 30 20 20 30 60
Liquido 30 23 15 15 23 45
refrigerante
Amortiguador 4 3 2 2 3 6
Polea 1 1 1 1 1 2
Rueda libre 16 12 8 8 12 24
alternador
Barra de 4 3 2 2 3 6
direcciéon
Sensor de 5 4 2 2 4 7
agua
Sensor nivel 4 3 2 2 3 6
de combustible
Bomba 4 3 2 2 3 6
combustible
Abrazaderas 40 30 20 20 30 60
Valvulas de 12 9 6 6 9 18
combustible
Suspensién 7 5 4 4 5 11
neumatica
Eje 1 1 1 1 1 2
transmisién
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Presostato 4 3 2 2 3 6

Disco de freno 3 2 2 2 2 5

Rotula 10 8 5 5 8 15

Tambor de 2 2 1 1 2 3

freno

Brazo de 7 5 4 4 5 11

direcciéon

Cojinete de 2 2 1 1 2 4

desembrague

Tubos de 1 1 1 1 1 2

escape

Engranaje 12 9 6 6 9 18

distribuidor

Engranaje 2 2 1 1 2 4

planetario

exterior

TOTAL 483 362 241 241 362 724
Tabla 19. Piezas para Volquetes

Julio Agosto  Septiembre Octubre Noviembre Diciembre

Pieza Cantidad Cantidad Cantidad Cantidad Cantidad Cantidad

Ligquido aceite 108 81 54 54 81 162

caja

Aceite de motor 30 23 15 15 23 45

filtro de 64 48 32 32 48 96

combustible

Zapatas 30 23 15 15 23 45

Inyectores 26 20 13 13 20 39

Muelles por hoja 18 14 9 9 14 27

Filtro de aire 26 20 13 13 20 39

Pastillas de 16 12 8 8 12 24

freno

Filtro de aceite 40 30 20 20 30 60

Rodaje 24 18 12 12 18 36

Liquido 30 23 15 15 23 45

refrigerante

Polea 2.4 2 1 1 2 4

Amortiguador 4 3 2 2 3 6

Barra de 4.8 4 2 2 4 7

direccién

Rueda libre 16 12 8 8 12 24

alternador

Sensor de agua 4.8 4 2 2 4 7
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Sensor nivel de
combustible
Bomba
combustible
Abrazaderas
Valvulas de
combustible
Suspension
neumatica
Tambor de freno
Eje transmision
Presostato
Engranaje
distribuidor
Rotula
Brazo de
direcciéon
Cojinete de
desembrague
Tubos de
escape
Engranaje
planetario
exterior
Disco de freno
TOTAL

40
12

7.2

2.4
1.2

11

10

2.4

1.2

2.4

558

indice de obsolescencia

Q0 WwWkrEk DN

(00}

418

2 2 3
2 2 3
20 20 30
6 6 9
4 4 5
1 1 2
1 1 1
2 2 3
6 6 8
5 5 8
4 4 5
1 1 2
1 1 1
1 1 2
3 3 4
279 279 418

Tabla 20. indice de obsolescencia para Semirremolques — antes de la mejora

Entra al Rotacion indice de

Pieza almacén Obsolescencia

Aceite de motor 3 5 0.60 BIEN
Zapatas 3 3 1.00 BIEN
Muelles por hoja 3 2 1.50 BIEN

Filtro de aire 1 2 0.50 BIEN

filtro de combustible 1 2 0.50 BIEN
Inyectores 1 3 0.33 ROTURA
Pastillas de freno 1 2 0.50 BIEN
Liquido aceite caja 4 2 2.00 OBSOLESCENCIA
Rodaje 2 1 2.00 OBSOLESCENCIA
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Filtro de aceite

Liquido refrigerante
Amortiguador

Polea

Rueda libre alternador
Barra de direccion
Sensor de agua

Sensor nivel de combustible
Bomba combustible
Abrazaderas

Valvulas de combustible
Suspension neumaética
Eje transmision
Presostato

Disco de freno

Rotula

Tambor de freno

Brazo de direccion
Cojinete de desembrague
Tubos de escape
Engranaje distribuidor

Engranaje planetario exterior

P W kL, N N P N DNDN P WO Ww P DN DNDNDDNMNDNDN P DN 0w O

P P P P N P N DN DN P DN O DN P NN P NP WODNDDN

2.50
1.50
0.67
1.00
1.00
2.00
1.00
2.00
1.00
1.33
1.50
1.50
1.00
1.00
1.00
1.00
1.00
1.00
2.00
1.00
3.00
1.00

OBSOLESCENCIA

BIEN

BIEN

BIEN

BIEN
OBSOLESCENCIA

BIEN
OBSOLESCENCIA

BIEN

BIEN

BIEN

BIEN

BIEN

BIEN

BIEN

BIEN

BIEN

BIEN
OBSOLESCENCIA

BIEN
OBSOLESCENCIA

BIEN

Tabla 21. indice de obsolescencia para volquetes — antes de la mejora

Entra al Rotacién indice de
Pieza almacén Obsolescencia
Liquido aceite caja 4 10 0.40 ROTURA
Aceite de motor 5 8 0.63 BIEN
filtro de combustible 2 10 0.20 ROTURA
Zapatas 2 2 1.00 BIEN
Inyectores 2 3 0.67 BIEN
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Muelles por hoja
Filtro de aire

Pastillas de freno
Filtro de aceite
Rodaje

Liquido refrigerante
Polea

Amortiguador

Barra de direccion
Rueda libre alternador
Sensor de agua
Sensor nivel de
combustible

Bomba combustible
Abrazaderas
Valvulas de
combustible
Suspension neumética
Tambor de freno

Eje transmision
Presostato

Engranaje distribuidor
Rotula

Brazo de direccion
Cojinete de
desembrague

Tubos de escape
Engranaje planetario
exterior

Disco de freno

P NN W P W DN, W PR R

[EEN

N P P W DN P WO W NN WwWDN

P P NN PP NMDNDN

[ERN

0.50
0.33
1.50
0.50
1.33
0.60
0.33
1.00
1.50
0.67
2.00
1.00

0.50
0.33
0.33

1.50
0.50
1.00
0.50
0.50
1.00
2.00
1.00

1.00
2.00
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Diagrama DAP (diagrama analitico de proceso)

Tabla 22. DAP del proceso de compra actual

Simbolo
Descripcion C D T (min) D I:>

Elaboracion de los requerimientos 45 ®o—_
Entrega de los requerimientos 3 >.
Realizar las cotizaciones 15 o |
Entregar el G.O. los cuadros comparativos 5 e |
Verificacion y aprobacion de la cotizacion 5
Emitir orden de la compra 5 e— 1 |
Entrega de O/C parala firma del G.O. 5
Elaboracion de la OC firmada 5 .<
Enviar O/C al proveedor 5
Proveedor acepta O/C 20
Recepcion de los productos 1440 o—
Verificacion de los productos 30 ——@
Verificacion dela guia de remisidn @
Firma de conformidad de la guia de remisidn o |
Ingresos de los productos al almacén 30 I—
Registro en el Kardex 15 o |
Entrega de los productos al taller 15 >
Actualizacion de la informacion 15 o

1668 9 5




Resultados proyectados

Tabla 23. Piezas para Semirremolques proyectados

Enero Febrero  Marzo Abril Mayo Junio
Pieza

Cantidad Cantidad Cantidad Cantidad Cantidad Cantidad
Aceite de motor 33 24 16 16 24 49
Zapatas 33 24 16 16 24 49
Muelles por hoja 18 14 9 9 14 28
Filtro de aire 29 21 14 14 21 43
filtro de 41 31 20 20 31 61
combustible
Inyectores 16 12 8 8 12 25
Pastillas de 16 12 8 8 12 24
freno
Liquido aceite 60 45 30 30 45 90
caja
Rodaje 28 21 14 14 21 42
Filtro de aceite 40 30 20 20 30 60
Liquido 31 23 15 15 23 46
refrigerante
Amortiguador 4 3 2 2 3 6
Polea 1 1 1 1 1 2
Rueda libre 16 12 8 8 12 24
alternador
Barra de 4 3 2 2 3 6
direccion
Sensorde agua 5 4 2 2 4 7
Sensor nivelde 4 3 2 2 3 6
combustible
Bomba 4 3 2 2 3 6
combustible
Abrazaderas 41 31 20 20 31 61
Valvulas de 12 9 6 6 9 18
combustible
Suspension 7 6 4 4 6 11
neumatica
Eje transmision 1 1 1 1 1 2
Presostato 4 3 2 2 3 6
Disco de freno 3 2 2 2 2 5
Rotula 10 8 5 5 8 15
Tambor de 2 2 1 1 2 3
freno
Brazo de 7 5 4 4 5 11

direccion
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Cojinete de 2 2 1 1 2 4
desembrague

Tubos de 1 1 1 1 1 2
escape

Engranaje 12 9 6 6 9 18
distribuidor

Engranaje 2 2 1 1 2 4
planetario

exterior

TOTAL 490 367 245 245 367 735

De acuerdo a la tabla anterior se manifiesta que, el incremento de la cantidad de
las piezas es del 2% evidenciandose por el crecimiento de las mismas en los
periodos anteriores. Por ejemplo, para proyectar los meses, se considerd la
trayectoria de los meses anteriores en donde los meses de julio, diciembre, enero
y julio, donde hay un mayor movimiento, para los demés meses, considerandose si

tal producto se caracteriza por rotura, se considera un crecimiento del 3%.

Tabla 24. Piezas para volquetes Proyectado

Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio
Pieza Cantidad Cantidad Cantidad Cantidad Cantidad Cantidad
Liquido aceite caja 111 83 56 56 83 167
Aceite de motor 31 23 15 15 23 46
filtro de combustible 66 49 33 33 49 99
Zapatas 31 23 15 15 23 46
Inyectores 27 20 13 13 20 40
Muelles por hoja 18 14 9 9 14 28
Filtro de aire 27 20 13 13 20 40
Pastillas de freno 16 12 8 8 12 24
Filtro de aceite 41 31 20 20 31 61
Rodaje 24 18 12 12 18 37
Liquido refrigerante 31 23 15 15 23 46
Polea 2 2 1 1 2 4
Amortiguador 4 3 2 2 3 6
Barra de direccion 5 4 2 2 4 7
Rueda libre 16 12 8 8 12 24
alternador
Sensor de agua 5 4 2 2 4 7
Sensor nivel de 4 3 2 2 3 6
combustible
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Bomba combustible

Abrazaderas
Valvulas de
combustible
Suspension
neumatica
Tambor de freno
Eje transmision
Presostato
Engranaje
distribuidor
Rotula

Brazo de direccion
Cojinete de
desembrague
Tubos de escape
Engranaje
planetario exterior
Disco de freno
TOTAL
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De acuerdo a la tabla anterior se manifiesta que, el incremento de la cantidad de

las piezas es del 2% evidenciandose por el crecimiento de las mismas en los

periodos anteriores.
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Tabla 25. DAP del proceso de compra propuesto

Simbolo
Descripcion C D T (min) D —>

Elaboracidén de los requerimientos 30 ®—_|
Entrega de los requerimientos 3 >
Realizar las cotizaciones 15 o |
Entregar el G.O. los cuadros comparativos 5 e
Verificacion y aprobacion de la cotizacion 5
Emitir orden de la compra 3 e— [
Entrega de O/C para la firma del G.O. 5
Elaboracion de la OC firmada 5 <
Enviar O/C al proveedor 5
Proveedor acepta O/C 240
Recepcidén de los productos 10 o—
Verificacion de los productos 20 ——@
Verificacion dela guia de remisidn 5 s
Firma de conformidad de la guia de remision 5 ® | — |
Ingresos de los productos al almacén 15 I—
Registro en el Kardex 10 |
Entrega de los productos al taller 10 >
Actualizacién de lainformacidn 15 ® |

406 9 5




Tabla 26. Diferencia de tiempos propuesto

TIEMPO QUE DEMORA EL VEHICULO AL SALIR DE SU MANTENIMIENTO

V-II;III—TIC():BLEO Vehiculo entra al Pasa lista de Area Area Area Area Areade TOTAL
taller autochekeo mecanica eléctrica enllante soldadura lavado

528

Plataforma - - 8.8 hrs - - - - min
696

Bombona - - 11.6 hrs - - - - min
Volquetes - 492
Tolvas - - 8.2 hrs - - - - min
744

Semirremolque - - 12.4 hrs - - - - min
708

Contenedores - - 11.8 hrs - - - - min
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Presupuesto

Tabla 27. Presupuesto a 6 meses

Costos Cantidad Precio Total
Aceite de motor 163 320 52224
Zapatas 163 300 48960
Muelles por hoja 92 380 34884
Filtro de aire 143 200 28560
filtro de combustible 204 120 24480
Inyectores 82 300 24720
Pastillas de freno 82 280 22848
Liquido aceite caja 300 70 21000
Rodaje 140 150 21000
Filtro de aceite 200 80 16000
Liquido refrigerante 153 90 13770
Amortiguador 20 580 11832
0 Polea 6 1200 7344
g Rueda libre alternador 82 85 6936
=4 Barra de direccion 20 340 6936
g Sensor de agua 24 280 6854.4
% Sensor nivel de combustible 20 320 6528
= Bomba combustible 20 310 6324
Abrazaderas 204 30 6120
Vélvulas de combustible 61 100 6120
Suspensién neumatica 37 160 5875.2
Eje transmision 6 840 5140.8
Presostato 20 250 5100
Disco de freno 16 270 4406.4
Rotula 51 85 4335
Tambor de freno 10 420 4284
Brazo de direccion 36 120 4284
Cojinete de desembrague 12 340 4161.6
Tubos de escape 6 630 3855.6
Engranaje distribuidor 61 60 3672
Engranaje planetario exterior 12 250 3060
Liquido aceite caja 556 90 50058
Aceite de motor 153 300 45900
filtro de combustible 330 140 46144
Zapatas 153 280 42840
é Inyectores 133 300 39780
2 Muelles por hoja 92 380 34884
T Filtro de aire 134 220 29458
Pastillas de freno 82 280 22848
Filtro de aceite 204 80 16320
Rodaje 122 130 15912
Liquido refrigerante 153 90 13770
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Polea 12 1100 13596

Amortiguador 20 580 11832
Barra de direccion 24 320 7833.6
Rueda libre alternador 82 85 6936
Sensor de agua 24 280 6720
Sensor nivel de combustible 20 320 6528
Bomba combustible 20 310 6324
Abrazaderas 206 30 6180
Valvulas de combustible 62 100 6180
Suspension neumatica 37 160 5875.2
Tambor de freno 12 470 5752.8
Eje transmision 6 840 5140.8
Presostato 20 250 5100
Engranaje distribuidor 56 90 5049
Rotula 51 85 4335
Brazo de direccion 35 120 4200
Cojinete de desembrague 12 340 4161.6
Tubos de escape 6 630 3855.6
Engranaje planetario exterior 12 250 3000
Disco de freno 26 40 1020
Jefe de mantenimiento 1 1300 7800
Jefe de taller 1 1200 7200
E Asist. Mecanico 1 1000 6000
3 Asist. Electricista 1 1000 6000
S Asist. Soldadura 1 1000 6000
Asist. Enllante 1 1000 6000
Asist. Lavado de unidades 1 1000 6000
944,148.60

De acuerdo a lo anterior se evidencia que, el presupuesto a los 6 meses es de
944,148.60 soles.
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Tabla 28. Flujo de caja

FLUJO DE CAJA ANO 0 ANO 1 ANO 2 ANO 3 ANO 4 ANO 5
INGRESOS:
Ahorro por horas
540,857 676,071 845,089 1,056,362 1,320,452
Beneficio por costos
669,203 836,504 1,045,629 1,307,037 1,633,796
TOTAL INGRESOS
) 1,210,060 1,512,575 1,890,719 2,363,398 2,954,248
(-) GASTOS DE INVERSION
EGRESOS
Inversion 1888297.20
Implementacion de codigos de barras 65.00
Aplicacion de las 5's para la 600.00 600.00 600.00 600.00 600.00
obsolescencia
Capacitacion al personal 100.00 100.00 100.00 100.00 100.00
TOTAL EGRESOS 1888362.20 700.00 700.00 700.00 700.00 700.00
(=) FLUJO DE CAJA ECONOMICO -1888362.20 1209359.94 1511874.93 1890018.66 2362698.33 2953547.91

COK: 20%
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Tabla 29. Indicadores

INDICADORES: RESULTADOS
Flujos actualizados: 5477857.12
(-) Inversion: -1888362.20

(=) Valor Actual Neto
(VANE): 3589494.92
TIRE = 78%
VANE de ingresos: 5479950.55
VANE de egresos 2093.43 + 1888362.20
B/C = 5479950.55 = 2.90

1890455.63

De acuerdo a lo anterior se manifiesta que la rentabilidad que trae esta propuesta es del 78%, el beneficio- costo es de 2.90, es
decir que, si trae beneficios, asimismo el VAN es positivo para esta gestién de inventarios.

6 meses 12 meses
Costo 881,250 1,762,500
Costo sin la gestion de inventarios 1,233,750 2,467,500
Costo actual 899,149 1,798,297
Ahorro 334,601 669,203

Ahorro de horas: 21 horas; 270,428.57 a seis meses y de 540,857 soles a doce meses
Para obtener los beneficios, se realiz6 una comparacion de los costos actuales sin propuesta y con la propuesta, evidenciandose

el ahorro que se tendria, considerandose el incremento en costos del 25% sin uso de la gestion de inventarios.
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V. Discusion

De acuerdo a la recopilacion de los datos de tiempo de espera para el proceso
de mantenimiento, se determiné que, tanto los volquetes- tolvas y los
semirremolques, son aquellos que presentan mayor tiempo de espera en un
21.89% y 25.04%, por lo que se debe mejorar puesto que ello se provoca por
las piezas que no hay en stock. Acorde con Alarcén (2018), se determiné que,

gue el tiempo de despacho es de 14.48 min por lo cual se necesita reducirlo.

En cuanto al proceso de compras, se manifiesta que, comienza con el pedido
al departamento de compras sobre los materiales que necesita, la busqueda y
evaluacion del proveedor, la elaboracién de 6rdenes de compra, seguidamente
de la definicion y establecimiento de las actividades, el transporte de los
materiales desde el proveedor hasta la empresa, y finalmente la entrega de los
materiales solicitados al &rea de mantenimiento mecénico, lo cual demora 1668
minutos aproximadamente. Conforme a lo encontrado por Vasquez (2012),
quien determind que, la empresa no cuenta con procesos y manuales de
induccién ya que esto conlleva a que se tenga un mal manejo de inventarios
con pérdidas econémicas, asi como que carezcan de un modelo de gestion de

inventarios que no permitan un éptimo desarrollo y sostenible crecimiento.

Para disminuir causas o factores del tiempo de espera, se denota que, las
principales causas de la demora en los tiempos es la falta de mantenimiento
seguido de la demora en el proceso de la compra, del espacio reducido y de la
mala sincronizacion de las areas. Por otro lado, Pinedo (2017), manifesté que,
un elevado costo de ventas es dafino para la empresa ya que eso demuestra
qgue no se estarian optimizando adecuadamente los stocks y a la vez que el
costo de ventas de la empresa mostré una evolucion variable y no decreciente.

Mientras que, Montalvo (2016), afirm6 que, el emplear herramientas como
diagrama de causa-efecto, analisis de mejora, mapa de procesos, layout de
almacén, etc., ayuda a mejorar la productividad en la empresa y poniendo en
practica todo lo aprendido a lo largo de la carrera y su experiencia en la

empresa. Asimismo, Rivera (2015), encontr6 que, el diagrama de Ishikawa que
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permitieron identificar causas, la clasificacion ABC para mejorar el control de
inventarios asi como el sistema de control (s,Q) permitio categorizar los

productos de acuerdo a su costo.

Proponer e implementar la Gestién de inventarios, puesto que se permitira
establecer mejor los tiempos y la proteccion de los repuestos y materiales a
comprar de ambas, evidenciandose que, es el método el que debe mejorar, es
decir se debe de comprar segun la rotacién de inventario que se haya tenido
en los meses pasados, no esperar a Ultimo momento a comprar todo porque es
alli donde viene el cuello de botella. Asimismo, Rodriguez (2016), determino
que, aplicando este sistema de gestion se mejorar el desempefio logistico de
la empresa, también es conveniente seguir con la estandarizacién en las
actividades logisticas y capacitar a la direccién sobre estos temas, para que asi
reduzcan sus tiempos y costos, ademas de llevar siempre su registro de
operaciones e inventarios segun el Kardex, asi se podra medir el desempefio

de cada actividad.

En cuanto al nuevo tiempo de espera en los procesos, este sera de 406
minutos, puesto que al enviarse antes de tiempo las 6rdenes de compra se
pueden obtener en mejor tiempo los repuestos y materiales, tanto para los
volquetes como los semirremolques. Asimismo, Vallejo (2015), determiné que,
los primeros 4 meses del afio 2015 el nivel de variabilidad fue menos al 167%
para los productos y que en pocas ocasiones el inventario cae a 0 ya que
gracias al programa estadistico hace seleccionar un método de pronéstico que
sea mas exacto. De igual forma, Astete (2017), afirmé que, el lead time
disminuy6 en 2.75% a traves de la aplicacion de gestion de inventarios, también
se redujo el ciclo total de un requerimiento en 2.83% por medio de la aplicacion
de gestion de inventarios, por lo que queda demostrado la reduccion del tiempo.
Igualmente, Alarcén (2018), encontré que, el tiempo de despacho se reduccion
de 14.48 min a 2.9 min, ademas se comprobd que la gestion se mejor en mas
de un 50 % (desde 4.55 hasta 10.05).
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VI.

Conclusiones

Los datos fueron recopilados en el proceso de mantenimiento, determinaron
gue tanto los volquetes- tolvas y los semirremolques, son los que se quedan un

tiempo mayor en el area de mantenimiento que los demas vehiculos.

En el proceso de compras, se determind que, este cuenta con un flujograma
gue empieza desde el pedido que se realiza de los materiales necesarios para
el area, seguido de la evaluacion que se realiza de los proveedores, seguido
de elaborar las 6rdenes de compra, asimismo de las actividades propias del
area, luego se transportan los materiales hasta la empresa, y luego se le

entrega materiales recién al area, todo ello demora 1668 minutos.

Como principales factores que afectan al tiempo de espera en el proceso de
mantenimiento se encuentran a la falta de mantenimiento seguido de la demora
en el proceso de la compra, del espacio reducido y de la mala sincronizacion

de las areas.

Con la implementaciéon de la propuesta de gestion de inventarios, se permite
una mejora en los tiempos de espera, asi como una mejor disponibilidad de los
materiales como repuestos, considerandose la rotacion que han tenido en
meses anteriores, con la propuesta se obtuvo un VAN de 3589494.92 soles y
una TIR de 78%, lo cual manifiesta la viabilidad y rentabilidad de dicha

propuesta.
Se determin6 que, el nuevo tiempo de espera en los procesos con la propuesta
resulté ser de 406 minutos, lo cual manifiesta lo efectiva que pueda ser el aplicar

una buena gestion de inventarios.

La gestion de inventarios para la empresa Transportes Juanjo SAC, si minimiza

los tiempos de espera en el proceso de entrega del producto.
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VIl. Recomendaciones

Realizar un andlisis de los tiempos de espera en cada una de las areas de

manera mensual para ver si se sigue el referente o ha surgido un problema.

Determinar las actividades presentes en el area de mantenimiento y
estandarizarlas para poder hacer una medicion de cada actividad presente.
Colocar en flujogramas los procesos en cada area para que se tenga

conocimiento del proceso.

Para reducir el tiempo de espera es mejor que se planifique las compras con
15 dias de anticipacién para que luego no se pueda tener contratiempos que

dificulten el desarrollo del mantenimiento.

Implementar la propuesta de la gestion de inventarios, clasificando
mensualmente los productos en ABC, para poder determinar que productos

rotan mas en el area de mantenimiento por cada tipo de vehiculo.

Realizar mejoras con la implementacién de otras herramientas que ayuden a
disminuir los tiempos conjuntamente con una eficiente gestion de inventarios,

tal es el caso de la 5S’.
Determinar en cada mes, las mejoras en tiempos que trae la gestion de

inventarios, para poder evidenciar que actividades se puedan reducir e incluso

para comprar maquinaria que permita que se reduzca el tiempo, a menor costo.
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ANEXO 1

MATRIZ DE OPERACIONALIZACION DE VARIABLES

clientes gue estat
esperando  gue =13
mercaderia legue

a =13 destino.

WVARTABIT.E DEFINIDCTOM DEFINICTOMN IMNDICATDORES ESCAT.A |
CONCEPTLAL OPERACIONAL DE
MEDLCTOMN
E= hacer el semguimiento a | E= un sistema guos REazom
lo= materiales | por medic de la | INivel de orden por servicio
almacenadoz, a través del | rotacidon de lo= | =
monitores nos permite | productos ¥ | _Orisnesgspahats x100%
saber en gue  momento | precisidn d=
Grestidmn de | reponer un producto, =i | inventarios,
inventarios o se lleva una buena | podemos Fotacidon de inventarios Faztn
(Independiente) gestidn puede conllevar | optitnizar Ia =$ﬁ
al almacenamiento | productividad et | [ovantarics- {inentario
excesivo ¥ una malgaste | la empress O S8 UMY | poscoq L feaiaen d o final)/2
de dinero. area determinada.
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ANEXO 2

Repuestos
| Piezas Precio Cantidad
Filtro de aceite S/. 100.00 500
Zapatas S/.  300.00 160
Aceite de motor S/. 320.00 140
Muelles por hoja S/.  380.00 90
Filtro de aire S/.  200.00 140
Inyectores S/. 300.00 80
filtro de combustible S/.  120.00 200
Pastillas de freno S/. 280.00 80
Liquido aceite caja S/. 70.00 300
Rodaje S/. 150.00 140
Liquido refrigerante S/. 90.00 150
Amortiguador S/.  580.00 20
Polea S/. 1,200.00 6
Barra de direccion S/.  340.00 20
Rueda libre alternador Sl. 85.00 80
Sensor de agua S/.  280.00 24
Sensor nivel de combustible S/.  320.00 20
Bomba combustible S/, 310.00 20
Abrazaderas S/. 30.00 200
Vélvulas de combustible S/. 100.00 60
Suspension neumética S/. 160.00 36
Eje transmision S/. 840.00 6
Presostato S/. 250.00 20
Disco de freno S/.  270.00 16
Rotula Sl. 85.00 50
Tambor de freno S/.  420.00 10
Brazo de direccion S/.  120.00 35
Cojinete de desembrague S/. 340.00 12
Tubos de escape S/.  630.00 6
Engranaje distribuidor S/. 60.00 60
Engranaje planetario exterior S/. 250.00 12
TOTAL




ANEXO 3

Formato listado de equipos y repuestos

0 OF
Fecha Aprobacion: Fecha Proxima Evaluacion:
LISTADO DE EQUIPOS Y REPUESTOS BAJO MANTENIMIENTO
MAQUINA/EQUIPO Cadigo Correctivo Preventivo
APROBACION DEL LISTADO
FECHA: FIRMA:
ELABORADO
POR:
V° B° GERENCIA:
Observaciones:
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Anexo 4

Formato plan de mantenimiento preventivo

MDP- MANTENIMIENTO DE EQUIPOS Y
REPUESTOS

Fecha Aprobacién: Fecha Proxima Evaluacion:

MAQUINA/EQUIPO CcODIGO

REGISTRO-MANT-01

FECHA: FIRMA:

ELABORADO
POR:

V° B° GERENCIA:
Observaciones:
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Anexo 5

Hoja de vida de los repuestos

HOJA DE VIDA DEL EQUIPO No.
NOMBRE DEL , ,
EQUIPO CODIGO SECCION
FEGHA DE FACTURA GARANTIA
ADQUISICION No.
MODELO SERIE UBICACION
DIMENSIONES PESO VALOR
DATOS FABRICANTE
NOMBRE REPRESENTANTE
DIRECCION FAX
E-MAIL TELEFONO
CARACTERISTICAS TECNICAS
VOLTAJE RESISTENCIA AGUA
CONSUMO TIPO DE CONTROL AIRE
POTENCIA TIPO DE OPERACION VAPOR
INTERVENCIONES REALIZADAS AL EQUIPO
DESCRIPCION
No.| FECHA DE LA REPUESTOS | MATERIALES | TIEMPO | RESPONSABLE
ACTIVIDAD
1 | ENTREGA QUIEN
EQUIPC RECIBE
2
3
4
5
6
7
8
ELABORADO POR REVISADO POR APROBADO POR
NOMBRES:
FECHA:
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Anexo 6

Plan maestro de mantenimiento preventivo reqgistro y control

PLAN MAESTRO DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO No
REGISTRO Y CONTROL )
NOMBRE: CODIGO: UBICACION:
FRECUENCIA
MES SEMANA OBSERVACION
1° | 23 | 3* | 4° [MEN. TRIM. SEM. ANU.
ENE
FEB
MAR
ABR
MAY
JUN
JUL
AGO
SEP
ocT
NOV
DIC
Simbologia:
L = Lubricacién. | =Inspeccion. IT=Inspeccidn de Tortilleria
M = Mecanico. R = Reparacion. MGA=Mantenimiento General Anual
E = Eléctrico. A = Aseo. MPS=Mantenimiento Parcial
EE = Electronico. C = Cambio. Semestral
H = Hidraulico. CP = Completar.
N = Neumatico. IG=Inspeccién General
Observacion: Los mantenimientos se realizaran teniendo en cuenta las inspecciones
generales y estado o condicion de las partes o elementos, asi como la vida util recomendada.
ELABORADO POR REVISADO POR APROBADO POR
NOMBRES:
FECHA:
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Anexo 7

Informacién de Calidad

Proyecto

Nivel

Pieza

Tamarfo

Inicio

Fin

Observaciones
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Anexo 8

Informacién de repuestos

Proyecto |Nivel|Pieza|Tamafo |Inicio| Fin Tlempq T|empp Tipo de Operacion Observaciones
transcurrido | total (min)
RC- ) ) ) Revision de medidas + Recorte Recortado por reyes,
107143 l P | Clainels ) Geg) kel Uhiet: o chaflan paqg difil de recortar
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Anexo 9

Tiempos de entrega

Proyecto Nivel |Pieza| Tamafo |Inicio| Fin tra?sec:rtljir)r?do to-l;la(jrr(]rg?n) O-Qgr%gign Observaciones
PY-107286-1 3 |Q-7B Peq 10:30 | 10:38 00:08 8
PY-107286-1 3 |Q-7B Peq 10:42 | 10:54 00:12 12
PY-107286-1 3 |Q-7B Peq 11:03 [11:13 00:10 10
PY-107560 Q-8B Peq 11:18 [11:27 00:09 31,5
PY-107219-4 | 5 PB | Grande | 10:15|10:32 00:17 17
PY-107219-4 5 PB | Grande |10:34 |11:10 00:36 36
PY-107286-2 3 |Q-8B Peq 11:00 [11:10 00:10 10
PY-107286-2 3 |Q-8B Peq 11:11 [11:22 00:11 11
PY-107286-2 3 |Q-8B Peq 11:22 111:33 00:11 11
PY-107002 3 PB | Grande |12:05|12:14 00:09 9
PY-107002 3 PB | Grande |12:16 |12:30 00:14 14
PY-107002 3 PB | Grande |12:33|12:55 00:22 22
PY-106329-11| 3 PB | Grande | 13:00|13:24 00:24 21
PY-106329-13| 3 PB | Grande | 11:00 |11:22 00:22 22
PY-106329-16| 3 PB | Grande |11:25|12:15 00:50 20
PY-106329-17| 3 PB | Grande | 12:30|12:53 00:23 23
PY-107643 3 PB | Grande | 07:35|07:55 00:20 20
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3 PB | Grande | 08:00 |08:22 00:22 22
PY-107310 4 LU Med 12:15(12:35 00:20 20
PY-107310 4 LU Med 12:40 | 13:02 00:22 22
PY-107310 4 LU Med 14:00 | 14:35 00:35 35
PY-105862-30| 3 PB | Grande | 15:15|15:35 00:20 20
PY-105862-37| 3 PB | Grande | 15:40|16:03 00:23 23
PY-107343 3 LU Med 15:20 | 15:38 00:18 18
PY-107343 3 LU Med 15:40 | 15:55 00:15 15
PY-107343 3 LU Med 16:30 | 16:55 00:25 25
RC-107143 7 PB | Grande | 08:51 |09:13 00:22 23
RC-107143 7 PB | Grande | 10:30 |11:38 01:08 68
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Anexo 10

Tiempo total

Proyecto

Nivel

Pieza

Tamaifo

Inicio

Fin

Tiempo
transcurrido

Tiempo
total

Tipo de Operacion

Observaciones
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Anexo 11

MATRIZ DE VALIDACION DEL INSTRUMENTO DE RECOLECCION DE

DATOS

CRITERIO

JUICIOS

CLARIDAD

CONGRUENCIA

ELIMINAR

MODIFICAR

ACEPTAR

SI NO

SI NO

SI | NO [ SI | NO

Sl NO

Observaciones:

Nombre del Especialista:

D.N.I Nro.

Profesion

Firma:
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Anexo 12

CONSTACIA DE VALIDACION

Yo 0%y Silie. ;Ln'-i:l;.! e identificado eon D.N.I.
oy BN ‘|_ -

i p—, ﬂl __L_I:':r ........ de prafesidn ,,,,,,.,,.h':.l.":':l, o T"']"".:"W.l 1" !‘;..,,, N =+ =[x | 2]

CIP 183857 desempedfidndame actualmente COMT... '“-1.5_.« 28\ IR 5:.,:":.. IInh:'.-l-!"'-:lll'l':-.' .

Par aite medio de |la presente hago constar gue he revisadao con fines de validacion de
instrumentos de la Gestidn de inventarios para minimizar los tiempos de espera en el almacén
de mantenimienta @n la Empresa Transportes Juanjo SAC 2020 Luega de hacer

las abservaciones pertinentes, pueda formular las siguisntes apreciaciones

DEFICIENTE| ACCPTABLE| BUEMNO ETIIZJI':-EI EMCELENTE

I._t.:r:: grusncia de ::"L
2. fumplitud de )
cantenido !

3, Redaccian de [rems i,
4. Metodaologia Y
5. Pertinencia ':i,h

6. Caherencia i,
7. Organizacian W

8. Ohjetividad W,
9. Claridad -

En safial de la confarmidad firmo la presente en la civdad de Trojillo & los 08 del mes

de Julia del 2020,




Anexo 13

IMAGENES DE TIPOS DE VEHICULOS EN LA EMPRESA TRANSPORTES
JUANJO SAC

Vehiculo Semirremolque
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Vehiculo Volquete

CONTACTO

2313

il

Vehiculo Bombona
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Vehiculo Plataforma
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