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ANALISIS DE LA GESTION DEL MANTENIMIENTO EN LOS VEHICULOS
DE LA EMPRESA INDUAMERICA SERVICIOS LOGISTICOS S.A.C-
LAMBAYEQUE

Milka Lisset, Barsallo Coico®

Resumen

Induamerica Servicios Logisticos S.A.C. es un Operador Logistico que pertenece al Grupo
Induamerica, especializado en el transporte de mercaderias a nivel nacional, brindando una entrega segura
en el tiempo establecido. Dentro de los problemas identificados se detect6 un deficiente mantenimiento a su
flota lo que ha generado diversas pérdidas econémicas para la empresa, producto de no tener establecido un
plan de gestién de mantenimiento y solo actuar mediante acciones correctivas. La actual investigacion tiene
como objetivo analizar la gestion del mantenimiento de los vehiculos. La metodologia fue de caracter
descriptivo y no experimental. Se utilizd como instrumento para recolectar informacion la encuesta. Se obtuvo
como resultado que el 10% de los conductores realizan siempre revision a los vehiculos, lo que muestra que
en su mayoria no tiene inspeccién antes de ponerse en circulacion, asimismo el 60% de los conductores nos
dicen también que no tiene documentos para registrar las tareas de mantenimiento realizadas a cada
vehiculos, no favoreciendo a planificar una gestion de mantenimiento; el 60% de los conductores a veces
determinan la falla del vehiculo, y esto se debe a que no se les brindan capacitaciones técnicas y no tiene los
conocimientos requeridos, obteniendo también un 90% afirma sufren paros al trasladar la mercaderia. Se

concluye que estos factores inciden en la deficiencia del proceso de mantenimiento.
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ANALYSIS OF MAINTENANCE MANAGEMENT IN THE VEHICLES OF THE
COMPANY INDUAMERICA SERVICIOS LOGISTICOS S.A.C-
LAMBAYEQUE

Abstract
Induamerica Servicios Logisticos S.A.C. It is a Logistics Operator that belongs to the Induamerica

Group, specialized in the transport of merchandise nationwide, providing a safe delivery in the established
time. Among the problems identified, a poor maintenance of its fleet was detected, which has generated various
economic losses for the company, as a result of not having established a maintenance management plan and
only acting through corrective actions. The current research aims to analyze the maintenance management of
vehicles. The methodology was descriptive and not experimental. The survey was used as an instrument to
gather information. It was obtained as a result that 10% of the drivers always carry out a review of the vehicles,
which shows that the majority of them do not have inspection before being put into circulation, 60% of the
drivers also tell us that they do not have documents to register the maintenance tasks performed on each
vehicle, not favoring planning a maintenance management; 60% of drivers sometimes determine the failure of
the vehicle, and this is because they are not provided with technical training and do not have the required
knowledge, also obtaining 90% say they suffer stoppages when moving the merchandise. It is concluded that

these factors affect the deficiency of the maintenance process.

Key words: Maintenance management, reliability, deficiency.
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l. INTRODUCCION

1.1 Realidad Problematica

Internacional

En Madrid, Romero y Diez (2015) propusieron la “Aplicacion de la metodologia
RCM al mantenimiento de los motores de agujas en Metro Ligero Oeste”; donde detallan los
principales problemas que mantiene el Metro debido a que no se lleva a cabo un
mantenimiento planificado a las autopartes que lo componen. El problema radica en que no
se adecua las tareas y frecuencia de su mantenimiento segun el nivel de criticidad y periodos
establecidos, lo que generd disminuya la eficiencia de medio de transporte por las constantes
fallas y paros, lo que se tradujo en molestia en los usuarios y por consiguiente pérdida de
ingresos. No aplicar un plan de mantenimiento planteado generd costos por USD 47 190 en

mantenimiento correctivo debido al numero de fallas y pérdidas de tiempo en la empresa.

Nacional

Diestra, Esquivel y Guevara (2017) en Chimbote desarrollaron un “Programa de
Mantenimiento Centrado en la Confiabilidad (RCM), para optimizar la disponibilidad
operacional de la Maquina con Mayor Criticidad” en el Consorcio Metal Mecanico SRL; los
autores identificaron que la empresa mantiene ausencia de recambios internos en sus
maquinarias para mejorar de la elaboracion de piezas, lo que a su par ha generado diversas
paradas originadas fallas en la produccién, por falta de mantenimiento. Dentro del area de
produccion se han generado interrupciones en los procesos de manufactura, fallas de alta
importancia en la linea de fabricacion o ensamblaje, el mayor indice de fallas se hallé en los
puentes grua, causando incumplimiento de contratos de servicios. Muchas veces el consorcio
paga mano de obra extra para recuperar los dias de demora causados por la falla imprevista
de dichas maquinas. En los ultimos 3 afios, se detalld que el 43 % de las veces no se
entregaron los proyectos en la fecha pactada. Las fallas generan por lo tanto una pérdida del

tiempo de elaboracién de 4.6% y costos por USD 3530.
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Local
Por su parte Fuentes (2015) en su publicacion “Propuesta de un Sistema de Gestion

de Mantenimiento Preventivo basado en los Indicadores de Overall Equipment Efficiency
para la reduccion de los costos de mantenimiento en la empresa Hilados Richard’S SAC”,
realizd un analisis diagnostico de los dltimos 5 meses (de enero a mayo 2014) para
determinar las fallas y paradas durante la fabricacion. Las maquinas que pasaron por analisis
determinando que solo 4 de 12 méaquinas mantienen disponibilidad adecuada para la
produccion, las 8 maquinas presentan una disponibilidad por debajo del 65% lo que hace
que genere perdidas en la produccién ademas de aumento de costos. Otro de los problemas
identificados fue la eficiencia de la produccién ya que no pasa del 70% Y esto se debe a que
se fuerza a ciertas maquinas lo que origina fallas mecanicas y paradas. Los indicadores
Overall Equipment Efficiency (OEE) mostraron una fiabilidad (probabilidad que el equipo

opere sin fallos) baja para las maquinarias por debajo de 85%

Induamerica Servicios Logisticos

Induamerica Servicios Logisticos SAC., se encuentra ubicada en direccion Carretera
Panamericana Norte - Km. 775, al costado del molino, Lambayeque. Cuenta con 5 marcas
vehiculares como; Freightliner, Hino, International, Kenworth, Mack; marcas que
representan a remolcadores y semirremolcadores que generan una cantidad total de 112

vehiculos

La gestion de mantenimiento es de tipo correctivo, ademas el control de antiguedad
no ha sido respetado y los vehiculos han pasado el periodo de uso establecido. Los
conductores presentan escasos conocimientos técnicos, esto influye directamente en el actuar
ante alguna falla mecéanica que presente la unidad. Asi también desconociendo los formatos
o listas de verificaciones en sus vehiculos, las cuales les permiten mantener una anotacion
durante el recorrido de todas las fallas que presenta el vehiculo. Cuentan con un registro
simple de programacion en Microsoft Excel para llevar el mantenimiento de sus vehiculos,
el taller no cuenta con el stock requerido de piezas o repuestos para la sustitucién ante

cualquier falla mecanica.
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1.2 Trabajos Previos

Internacional

Rodriguez (2018) en su investigacion “Elaboracién de una Propuesta de Plan de
Mantenimiento Basado en Confiabilidad para la flota de vehiculos de la Empresa Tranzit
S.A.S Perteneciente al Sitp” desarrollada en Bogota, Colombia; la problematica radica en
las especificaciones de mantenimiento otorgadas por los fabricantes ya que estas no se
ajustan a las condiciones reales de la geografia y medio ambiente en las rutas que opera la
flota, lo que afecta de forma directa, generando fallas en los sistemas de los vehiculos como:
fallos en el sistema de suspension, transmision de potencia entre otros que afectan su

operacion, presentando asi una cantidad de 904 variedades de falla al afio 2017.

Nacional

Por su parte Yauri (2018) en la investigacion “Aplicacion del Mantenimiento
Autonomo para mejorar los indices de la Eficiencia Global (OEE) en el area de
Mantenimiento de la empresa Panorama SAC. Lima, 2017, plante6 como objetivo
determinar la medida en que el mantenimiento autbnomo mejora la disponibilidad de las
maquinarias. Fue una investigacion aplicativa - cuasi experimental. La empresa se dedica a
brindar servicios de soporte; los principales problemas son las constantes averias ya que no
cuentan con un adecuado mantenimiento lo que genera un alto degaste en el mecanismo de
la maquinaria. Los constantes fallos por averias son la principal causa de los gastos en la
empresa, lo que genera constantes tiempos muertos, perdidas de informacion, gastos en
reparaciones y repuestos que pudieron ser reemplazados desde un principio, por la falta del
conocimiento y la implementacion mantenimiento. El problema se inicia ya que en pocas
oportunidades los trabajadores de las méaquinas resuelven problemas menores como:
lubricacion, limpieza, ajuste de tornillos, piezas no ajustadas, entre otros; lo que luego
produce fallas en los grupos electrégenos, que perjudican las operaciones de la empresa o

clientes que se les brinda servicios.
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Local

En Chiclayo Pacheco (2018) en su investigacion “Propuesta de Implementacion de
un Sistema de Gestion de Mantenimiento Preventivo basado en RCM para la reduccién de
fallas de la maquinaria de la empresa Hydro Patapo S.A.C.” se propuso implementar un
sistema de gestion de mantenimiento preventivo basado en RCM para reducir las fallas de
la maquinaria. Se evalud la construccion de una mina central hidro eléctrica para que sea
ejecutada por la empresa en mencion en la region Lambayeque. Los principales problemas
detectados son concernientes al mal mantenimiento que se realiza, en donde se identificaron

fallas, destacando las maquinas criticas del proceso: excavadora y cargador frontal.

1.3. Teorias relacionadas al tema

1.3.1. Gestion del Mantenimiento
1.3.1.1. Gestidn

La gestion es el proceso que relacionado a la toma de decisiones sobre el direccionamiento
de una empresa u organizacion y su toma de decisiones. La gestion es un proceso que permite
gestionar la organizacion, contribuyendo a optimizarla y, en consecuencia, ayudar a la toma
de decisiones. También, ayuda a cumplir cualquier legislacion dentro de la industria. (Abril,

Palomino y Sanchez, 2006, p. 9).

Segtn Lopez (2013) la gestion es entendida como “El arte de adelantarse y gerencia
el cambio, con el objetivo de crear permanentes estrategias que permitan avalar el porvenir

de la organizacion”. (p.11).

1.3.1.2. Mantenimiento
En la actualidad el mantenimiento pasa por un periodo que se podria conocer como

su tercera generacion, ya que se cuentan con equipos de inspeccion y control fiables que
permiten conocer durante las revisiones distintos parametros como vibraciones, ruidos,
temperaturas, etc. A su vez también se han desarrollado sistemas de informacion. (Mufioz,
2003, p.4).

Souris (1992) manifiesta que el mantenimiento tiene por objetivo utilizar los activos
de una manera 6ptima, siempre manteniéndolos en estados 6ptimos para su funcionamiento
a bajos costos. Dicha funcion debe tener en cuenta los objetivos de la organizacion, y se debe
de tener un gasto materializado por un presupuesto, o0 en la relacion de una determinada

trabajo a desarrollar.
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1.3.1.3. Importancia

Carcel (2014) el mantenimiento en ingenieria, tiene una mision dentro de la operativa

de explotacion de las firmas con activos fisicos.

La finalidad del mantenimiento se ha incrementado en los Gltimos afios, ya que el entorno
empresarial conoce que para estar a la vanguardia es necesario no solo implementar
innovaciones en lo que ofrece y sus procesos; si no también que deben tener equipos

disponibles y esto solo lo llegan a lograr aquellas que apuestan por mantenimiento. (p.13).

1.3.1.4. Gestion de Mantenimiento.

Segln Velasco (2016) es un conjunto de procesos que se aplican a diversos equipos
e instalaciones, con el propdésito de evitar fallas para que operen de manera normal. La
gestion de mantenimiento busca que las maquinarias e instalaciones se conserven con el fin
de que estén disponibles. “La finalidad es tener la maxima efectividad en el sistema
productivo sin contaminacion del ambiente y seguridad para trabajadores a un costo
reducido.” (p. 55).

A. Obijetivos de la gestion de mantenimiento

Segun Garcia (2012) en cualquier organizacion, la gestion de mantenimiento debe
cumplir los siguientes objetivos: reducir los costos en la produccién y proporcionar
disponibilidad en los equipos. Para minimizar costos en la produccion es importante tener

en cuenta:
1. Optimizar la disponibilidad en las instalaciones y equipos.

2. Se deben minimizar los tiempos de paradas durante el proceso productivo por

alguna deficiencia, dandole un mantenimiento en el tiempo oportuno.

3. Maximizar la durabilidad de los equipos.

14



B. Tipos:
Mantenimiento predictivo

Para Oliveiro (2012) es una técnica que anticipa una falla de cualquier parte de un
equipo, de tal forma que se reemplazase, antes de que presente alguna falla. Este tipo de

mantenimiento se basa en el seguimiento.
Mantenimiento preventivo

Garcia (2012) manifiesta que realiza inspecciones continuas y periddicas sobre
equipo e instalaciones, teniendo conocimiento de que partes de un mecanismo de deterioran
y es por ello corregirlo para lograr su buen funcionamiento antes de que presente alguna
falla.

“El mantenimiento preventivo tiene por proposito mantener un nivel de
disponibilidad en los equipos, planificando las correcciones de sus puntos criticos en el

momento mas oportuno”. (Garcia, 2003, p.19).
Mantenimiento correctivo

Oliveiro (2012) lo define como el tipo de mantenimiento que esta enfocado a corregir
fallas luego que los equipos estan en operacion. La funcién de este mantenimiento es poner
en ejecucion a los equipos lo mas rapido posible y a un costo minimo. Este tipo de
mantenimiento se presenta en su mayoria en empresas pequefias y medianas las cuales

presentan una serie de fallas.

Segiin Sanchez, Pérez, Sancho y Rodriguez (2006) “el objetivo es la rapida
reparacion de la maquinaria a las condiciones de operar. Para ello se debe sustituir o reparar

rapidamente las piezas que han fallado”. (p.25).

1.3.1.5. Fallas

Las fallas son entendidas como cualquier cambio anormal en un equipo, que no
permite que este realice la funcion de una manera normal. Las fallas por lo tanto se presentan
cuando un equipo presenta efectos no deseados y no brinda el servicio de manera Gptima.

Por lo tanto, cabe resaltar que la presencia de una falla nos lleva a la finalizacion de actividad
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de un equipo, que no estd desempefidndose adecuadamente o para en su totalidad. (Oliveiro,
2012).

A. Importancia

Es de vital importancia que las fallas sean determinadas a tiempo. El determinar
donde se originan las fallas existentes es una etapa donde los expertos determinan las causas
e implicancias que llevarian a no modificar el eslabon. Es asi como el anélisis de fallas da
paso a plantear soluciones para casos particulares y asi lograr un funcionamiento éptimo.
(Oliveiro, 2012).

B. Consecuencias de la falla

Segun Parra (2012) una vez definidas las funciones, falla funcional, moda falla y los
efectos, se pasa a estudiar que tan importante es cada una. Esta evaluacién y calificacion
determinaran si se procede a prevenir la falla o no. EI RCM divide en cuatro grupos las

consecuencias de la falla.

1. Fallas encubiertas. No presentan impacto negativo, pero estas pueden estar

expuestas a multiples fallas que ocasionen graves consecuencias.

2. Fallas de seguridad y medio ambiente. Por lo general las averias generan
efectos en el medio ambiente. Las fallas de seguridad se originan cuando se

incumple normas de salud y seguridad industrial frente a los trabajadores.

3. Fallas operacionales. Se consideran las consecuencias de la falla, las cuales

causan pérdidas econdémicas y disminucion de la produccion.

4. Fallas no operacionales. Estas no afectan la produccién de la industria ni a la
seguridad de los trabajadores, pero que es necesario la reparacion de los

elementos.
C. Prevencion de la falla

(Parra, 2012) manifiesta que toda tarea preventiva se realiza para eluir futuras

consecuencias. El RCM clasifica actividades preventivas en:

16



1.

Tareas en base a condicidon. Las actividades programadas predictivas, se basan
en que las fallas no ocurren en el momento, si no que estos se desarrollan en

determinado periodo.

Tareas de reacondicionamiento. Son actividades de prevencion cuya funcion
es restaurar un equipo o sistema a su estado original. En esta actividad los
equipos se inspeccionan y quedan inoperativos para reemplazar si fueran

necesario las piezas afectadas.

Tareas de sustitucion. En esta tarea se reemplazan los componentes de un
equipo a un tiempo menor al de su vida til. Se reemplaza el componente por un

nuevo.

D. Opciones de eludir la falla

Ademas de realizar tareas preventivas el RCM determina si es factible o no llevarlas

a cabo. Si se determina que no es necesario realizar estas tareas, se realizan otro tipo de

mantenimiento (correctivo).

Parra y Crespo (2012) las actividades de mantenimiento correctivo se clasifican en:

1.

3.

Redisefio. Surge a partir de no encontrar ninguna actividad preventiva que
permita minimizar la posibilidad de que ocurra una falla que afecte a la seguridad
o0 al medio ambiente, ante ello se hace necesario desarrollar un redisefio que
permita disminuir las consecuencias de fallas.

Exploracion de fallas ocultas. Como se tiene claro las fallas no son tan
evidentes bajo el funcionamiento normal del equipo, y no tiene consecuencias
directas.

Actividades no programadas. Al no realizar precaver en los equipos, se esperar

que ocurra la falla y programar una accion correctiva.
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1.3.1.6. EIl Ciclo Deming (Circulo PHVA)

Para Pérez (2013) es conocido también como circulo PHVA (planear, hacer, verificar
y actuar), estrategia de mejora en la administracion de procesos en una empresa. Este proceso
es muy utilizado en los procesos de calidad, pues faculta a las empresas un progreso integral,
ya sea de productos o servicios, minimizando costos, aumentando la participacién del

mercado e incrementando la rentabilidad.
Fases del Ciclo Deming
A. Planificar

Pérez (2013) nos dice en esta primera fase se establecen actividades primordiales
para lograr resultados planteados. Al basar las acciones para lograr los resultados se
convierten también en elementos de mejora; aunque lo ideas es hacer bien las cosas a la

primera. Siempre es conveniente realizar pruebas para definir resultados. Se realiza:

1. Recopilacién de informacion del proceso.
2. Especificar los resultados esperados.

3. Determinar actividades para lograr el objetivo, verificando los requisitos.

B. Hacer

Se deben crear nuevos fases, llevar a cabo el plan. Se deben recoger informacion
suficiente para las proximas etapas. Una vez teniendo el plan bien definido, hay que poner

una fecha en el cual se va a desplegar lo planeado. (Pérez, 2013).
C. Verificar

Una vez implementado el plan se debe recoger cifras de control para analizarlos
nuevamente, confrontando con los requisitos inicialmente, para determinar si se han

cumplido e inspeccionar mejoras. (Pérez, 2013).
Es importante mantener un monitoreo y seguimiento del plan.
D. Actuar

Una vez realizado el paso anterior se debe optar por elegir una de las siguientes

opciones segun sea el resultado:
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1. Si existen errores, plantear un nuevo ciclo PHVA con mejoras.
2. Sino existen errores, realizar los cambios de los procesos.
3. Sino existe falla, no realizar las modificaciones de los procesos.
4. Implementar retro alimentacion y mejoras.
Tabla 1
Ciclo PHVA
Etapa Paso Paso Técnica a usar
Definicion del problemay analizar su .
1 . ., P y Diagrama de Pareto.
dimension
2 Identificar las causas Diagrama de Ishikawa.
. L, Pareto, estratificacion, diagrama
3 Determinar la causa mas importate . . .
dispersion, Ishikawa.
Planear ) _
Por qué ... necesidad
Qué ... objetivo
4 Considerar soluciones Donde ... lugar
Cuanto ... tiempo y costo
Cbémo ...plan
Hacer 5 Poner en préactica soluciones Aplicar el plan
- - . Histograma, Pareto, hoja de
Verificar 6 Verificar rendimientos . _g L J
verificacion
.. . Fiscalizacién, revision, hoja de
7 Prever la incidencia de fallas N J
auditoria, cartas de control.
Actuar . .
L Verificar 'y  certificar el
8 Terminacion

procedimiento seguido.

Fuente: Gutiérrez (2010)
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1.3.1.7. Mantenimiento Centrado en la Confiabilidad (RCM)

Segun Parra y Crespo (2012) es una metodologia aprovechada para identificar que
procesos se deben seguir para asegurar que un equipo siga llevando su funcion sin ningun
obstaculo; el RCM sirve como guia para determinar la frecuencia que debe realizar el
mantenimiento en las empresas. El éxito del RCM se basa en el analisis funcional de los

equipos.
Metodologia para el establecimiento del RCM

Para Parra y Crespo (2012) el RCM propone actividades que permite determinar las
necesidades de mantenimiento de los equipos, a partir del analisis de 7 preguntas:

¢Cual es su funcion del equipo?, ¢Qué falla presenta?, ;Cual es el modo de falla?,
¢Qué efectos tiene la falla?, ;Cudles son las consecuencias de la falla?, ;Como se puede
evitar las fallas?, ;Qué hacer si no se determina una tarea de prevencion conveniente?
(p.102).

Contexto operacional

Para Parra y Crespo (2012) es el ambito donde realiza funciones el equipo.
“Mecanismo grafica que facilita la identificacion de operacion, es el diagrama de

entrada/proceso/salida, el cual permite identificar os flujos principales del equipo” (p.102).

A. Indicadores de Mantenimiento basado en RCM

1. Fiabilidad
TPO = MTTF (Tiempo promedio operativo hasta la falla)

Segun Gomez (1998) cuando decimos que algo es fiable nos referimos a la seguridad
que se tiene en que cumplira correctamente con la finalidad asignada, pero dentro de la
terminologia de la ingenieria “se define la fiabilidad como la probabilidad de que un equipo

desarrolle una funcién en condiciones definidas, durante un periodo de tiempo establecido.”
(p.64).

Apablaza (2013) nos dice que la probabilidad de un equipo es cuando funciona bajo

condiciones operacionales previamente definidas.
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El estudio de fallos permite determinar qué tan confiable puede ser un equipo. Si un equipo
no presenta fallos podemos afirmar que es 100% confiable y su vida util es igual a 1. El
aplicar el analisis de confiabilidad a un equipo, permite obtener datos importante sobre el
estado del equipo como la posible probabilidad de falla, su tiempo promedio que puede fallar,
ademas de la vida en que se encuentra el equipo. Se mide mediante el MTTF. (Parray Crespo,
2012, p.31).

Tiempo promedio operativo hasta la falla (MTTF). Segun Parra y Crespo (2012)
indica que permite medir el tiempo promedio que puede operar un equipo a capacidad sin

ninguna interrupcion.

I=NTTF,
MTTF = Z—l‘ln !

Donde:
TTF; = Tiempos operativos hasta la falla
n = numero total de fallas en el periodo

FF (Frecuencia de fallas)

Este indicador técnico mide la probabilidad para que exista un desperfecto en los

equipos durante el periodo evaluado.

1

FF = MTTF

Donde:

MTTF; = Tiempos promedio operativos hasta la falla

2. Mantenibilidad.
TPFS = MDT (Tiempo promedio fuera de servicio)

Parra y Crespo (2012) la definen como la probabilidad de que un equipo, después de

una falla sea arreglado. Se mide por el indice MDT.
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Tiempo promedio fuera de servicio (MDT). Determina el tiempo de reparacion de
un equipo o sistema. Por medio del MDT se puede medir el tiempo efectivo en arreglar el
equipo para operar una vez que la unidad se encuentra fuera de servicio por una falla. El
MDT es un indicador de medicion ligado a la mantenibilidad, es decir, a la ejecucién del
mantenimiento. La mantenibilidad se define como la probabilidad de devolver el equipo a
condiciones dptimas para operar.

=IDT,
MPFS = h

Donde:

DT; = Tiempo fuera del servicio

n = numero total de fallas en el periodo

3. Indicador de Costos

CIF (Costos por indisponibilidad de fallas)

Parra y Crespo (2012) consideran que los costos por indisponibilidad miden el
impacto econémico ocasionado por las fallas. Su unidad de medicion es dinero/tiempo.
CIF = FFxMDTx(CD + CP)

Donde:

FF = frecuencia de fallas = Fallas mes; Fallas afios, etc.

MDT = tiempo promedio fuera de servicio = horas/fallas

CD = costos directos por correccion de fallas = S/. /hora (materiales y mano de
obra)

CP = costos de penalizacion = S/. /hora (paradas, retrasos en produccion,

productos deteriorados, etc.).

4. Disponibilidad
Parra y Crespo (2012) definen la disponibilidad como la disposicion de tiempo

durante la cual un equipo estuvo en las condiciones de ser usado.

Di ibilidad = MITE 100%
isponibilidad = (MTTF+MDT)X 0
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Donde:
MTTF = tiempo promedio operativo hasta que se produzca falla.
MDT = Tiempo promedio fuera de servicio.

B. Herramientas claves de la metodologia RCM

Andlisis de Criticidad

Dhillon (2012) establece que permite conocer las fallas y determinar la importancia
de equipos sobre lo que se direccionaran recursos. (Econémicos, humanos y tecnol6gicos).
El analisis de criticidad permite identificar la consecuencia de las fallas en los equipos o

sistemas dentro de operacion.

Para realizar el analisis de criticidad se deben tomar en cuenta la flexibilidad
operacional, el impacto en produccion, los costos de mantenimiento, el impacto a la

seguridad y medio ambiente y la frecuencia de fallas. (Parra y Crespo, 2012, p. 63).
Criticidad = FFxC
Donde:
FF: Frecuencia de fallas en equipos
C: Consecuencias de las fallas
Las consecuencias (C), se obtiene:
C = (I,XF,) + Cy + Sma
Donde:
lo: impacto operacional
Fo: flexibilidad operacional
Cwm: costos de mantenimiento

Sma: impacto a la seguridad y medio ambiente
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Los factores ponderados para el proceso de calificacion se presentan en la siguiente

tabla.

Tabla 2

Factores ponderados para el analisis de criticidad
Frecuencia de falla Factor
Frecuente: > 2 fallas anuales 4
Promedio: 1 - 2 fallas al anuales 3
Bueno: 1 falla anual 2
Impacto a la produccion
Pérdidas de produccion al 75% 10
Pérdidas de produccion (50% y 74%) 7
Pérdidas de produccion (25% y 49%) 5
Pérdidas de produccion (10% y 24%) 3
Pérdidas de produccion al 10 1
Flexibilidad Operacional
No tiene unidades para cubrir produccion 4
Se tiene unidades para cubrir la produccion 2
Se cuenta con unidades de reserva en linea 1
Impacto al medio ambiente y seguridad
Riesgo alto de pérdida de la vida. 8
Riesgo medio de pérdida de vida, dafios importantes a la salud e incidente 6
ambiental mayor
Riesgo minimo de pérdida de vida y afeccién a la salud e incidente 3
ambiental menor
No existe ningln riesgo de pérdida de vida, ni afeccion a la salud, ni .

dafos al ambiente

Fuente: Parra y Crespo (2012).
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Resultados de la evaluacién de los factores:

Matriz de Criticidad

I criico

Semi- critico

FRECUENC LA

Mo critico

1 20 30 ELL 50
CONSECUENCIA

Figura 1. Matriz de criticidad
Fuente: Parra y Crespo (2012).

Diagrama de decision RCM

El diagrama permite seleccionar de la manera Optima la actividad que debemos
elegir, con el fin de evitar posibles efectos de cada modo de falla. La hoja RCM se utiliza
para registrar las respuestas a las preguntas del diagrama de decision RCM y determinar que
rutina de mantenimiento se va a realizar, ademas de la frecuencia con que se llevara a cabo.
(Gutiéerrez y De la Vara, 2013).

Tabla 3
Hoja para decisiones del RCM

Hoja de Decision Sistema Facilitador  Fecha
., ., H1 H2 HS3 » A
Informacion Evaluacion de Accibén a Tarea Intervalo  realizarse
de referencia consecuencias st sz S8 falta de
01 02 O3 por

FFF FM H S E O Nl N2 N3 H4 H5 S4

Fuente: Moubray (2004).
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Moubray (2004) menciona que la estructura de la hoja RCM esta dividida en
columnas de la siguiente manera: Las columnas F, FF y FM (funcion, falla funcional, modo
de falla), identifican los modos de fallas, las 10 columnas restantes hacen referencia a las

preguntas del diagrama de decision de RCM.

1. H,S, E, Oy N se utilizan para registrar las respuestas a las preguntas ligadas a
las consecuencias de cada modo de falla.
2. H1, H2, H3 registran la seleccion de una tarea proactiva.
3. Las columnas H4 y HS, o S4 se utilizan para responder las preguntas “a falta
de”.
Las tres columnas ultimas registran si hubiera tareas seleccionadas, la frecuencia con
que se utiliza y quien es el responsable de ejecutarla. La columna “tarea asignada” se usa
para anotar los casos donde se necesita un redisefio, o cuando la falla no necesita

mantenimiento. (Moubray, 2004).
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Diagrama de Decision de Gestion de Mantenimiento Centrado en la Confiabilidad.

CONSECUENCIAS DE FALLO
OCULTO

CONSECUENCIAS EN LA SEGURIDAD O MEDI)
AMEIENTE

CONSECUENCIAS
OPERACIONALES

CONSECUENCLA
OPERACIONALES

Ny

iSera evidente a los operarnios la q i Produce este modo de falla i Produce este modo de falla una
pérdida de funcion causada por este “| una pérdida de funcién u otros pérdida de funcion u otros dafios
modo de falla actuando por si solo s1 dafios que pudicra lesionar o NO quc pudicran infringir cualquicr
en circunstancias normales? matar a alguien? normativa o reglamento del medio
ambicnte?
NO
Hl ;Es técnicamente factible, y
merece la pena realizar una tarea
de condicion? sl S1
sl ;Es técnicamente factible, y
Tarea a condicidn S1| merece la pena realizar una 01
NO tarea de condicion™
. Es técnicamente factible, v
HZ merece la 'PL‘DE n’:nhzar una 51 s1
tarca de reacondicionamiento Tarea a condicidon NO Tarea a condicidn
ichico? .
i ;Es técnicamente factible, v
sl 52 merece la pena realizar una 02
Tarea de reacondicionamifnto MO tarca de reacondicionamicnto
chelic ciclico?
H3 i Es téenicamente factible, v sl S
merece la pclll.a rfahz-a.r una tarea Tarea de reacondicionamients . Tarea de ma.\.jam_.d.muunammnm
de sustitucion ciclica? ciclicn e clelico
sl E— +Es téenicamente factible, ¥
Tasea 'k _’;?'f;"""""m NOY 83| merece la pena realizar una 03
e tarea de sustitucidn ciclica?
H4| iEs técnicamenie factible, ¥ ST
merece IB. pcna realizar una - -
T: de i J
tarea de bisqueda de falla™ ares L:‘__hllii::m" ' NHO
51 NO LEs técnicamente factible, v
Tarea de bisgu 54 merece la pena realizar una
de fallas tarca de bisqueda de falla?
i Podria la falla miltple
HS afectar a la seguridad o el 51 NO
medio ambiente?
s1 MO Hacer La El redisefio es
combinacion de obligatorio
tansas

El redisefio es
obligatorio

Mingiin mantenimiento

proactivoe

e

sEjerce el modo de falla un efecto

adverso directo sobre la capacidad

opcracional (produccion, calidad,

servicio o costes operativos ademas
de los de la reparacion?

=

i Es técnicamente factible, v
merece la pena realizar una
tarea de condicion?

NO

i Es técnicamente factible, v
mereee la pena realizar una
tarca de reacondicionamicnto

ciclico?

NO

i Es técnicamente factible, v
mercce la pena realizar una
tarca de sustitucidn ciclica?

N

Figura 2. Diagrama de decisién RCM.

Fuente: Moubray (2004).
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1.4, Formulacion del problema.
¢Coémo se realiza la gestion del mantenimiento en la empresa Induamerica Servicios

Logisticos S.A.C. - Lambayeque?

1.5.  Justificacién e importancia del estudio.

La investigacion analiza la gestiébn de mantenimiento que Induamerica Servicios
Logisticos SAC implanta en sus vehiculos.

La empresa presenta problemas como no supervisiones técnicas de manera
programada a los vehiculos, talleres con logistica no adecuada y mucho menos se cuente con
un stock de piezas ante cualquier eventualidad o falla imprevista del vehiculo; todo esto se
genera ya que no se tiene un programa de mantenimiento planificado indispensable para su
flota; lo que ha generado en los Gltimos afios diversos problemas que afectan a sus clientes,
a su rentabilidad y también al medio ambiente por los gases toxicos que eliminan sus
vehiculos.

Pretendemos asi elaborar una propuesta para mejorar el mantenimiento aplicando la
herramienta RCM; herramienta que permitira tener una planificacion y poder actuar sobre
las unidades en el momento necesario y preciso, asi se logrard minimizar los costos
operacionales de la empresa, mejorando la eficiencia de cada vehiculo; puesto que dicha
flota realizara sus actividades de manera adecuada mejorando el servicio al cliente. Lo que
se traduce en mejoras economicas para que pueda obtener una mayor rentabilidad, que a su
vez beneficia a sus trabajadores. Por otra parte, con las entregas en los tiempos programados
se lograré clientes satisfechos. Ademas, el mantener vehiculos en buen estado permitira que
los vehiculos no eliminen constantemente gases; cooperando asi a la proteccion del medio

ambiente.

1.6.  Hipdtesis

La gestion del mantenimiento en la empresa Induamerica Servicios Logisticos

S.A.C.— Lambayeque es deficiente.
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1.7. Objetivos

1.7.1. Objetivos General
Analizar la gestion del mantenimiento en la empresa Induamerica Servicios

Logisticos SAC. - Lambayeque.
1.7.2. Objetivos Especificos

a) Determinar el estado en el que se encuentran las unidades vehiculares.

b) Analizar la existencia y funcionamiento de un taller de mantenimiento en la

empresa Induamerica Servicios Logisticos S.A.C.-Lambayeque.

c) Verificar si la empresa cuenta con personal capacitado para las tareas de

mantenimiento de los vehiculos.

d) Analizar como se realizan el mantenimiento.

e) Identificar los tipos de mantenimiento que se realiza en los vehiculos.
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1. MATERIAL Y METODO

2.1.Tipoy disefio de investigacion
La investigacion utilizara el método hipotético - deductivo con el objetivo de
contestar los cuestionamientos del objeto que se investiga, buscando comparar la

hipotesis, para al finalizar concluir conclusiones.

Segun Bernal (2010) la investigacion descriptiva es la que logra caracterizar el
objeto de estudio. Esta investigacion es de este tipo porque tratara de especificar las
caracteristicas de los vehiculos de la empresa Induamerica Servicios Logisticos SAC, asi
como las fallas que se presentan y que influyen negativamente en el servicio y por tanto

en la productividad.

El disefio es no experimental, ya que no se realizara manipulacion de las variables,
sino que se observaron como suceden los hechos para analizarlos. Ademas, tiene un corte
transversal, debido a que se recolecta informacion en un momento determinado.

(Hernéndez, Fernandez y Baptista, 2014).

2.2.Poblacién y muestra

Para Bernal (2010) la poblacion es el conjunto de todos los elementos a los cuales
se refiere la indagacion. La poblacidn esta constituida por 112 vehiculos de Induamerica
Servicios Logisticos SAC que circulan y se encuentran en taller a la hora de aplicar la

encuesta.

Naupas, Novoa, Mejia y Villagémez (2014) definen la muestra como la parte de
la poblacidn, de la cual se toma la informacion y sobre la cual se ejecutara la medicion y
la observacion de las variables. “Es el subconjunto de la poblacion. La muestra retne las

caracteristicas de los individuos de la poblacion.” (p.246).

Formula para poblaciones finitas propuesta por Morales (2012) en su libro

Estadistica aplicada a las ciencias sociales.

B Z?xpxqxN
t T eN-D+22xpxq

N = Poblacion (112)
p=0.5
q=05
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e = error 5%

Z=1.96

Nivel de confianza: 95%
n = muestra.

_ 1.962x0.5x 0.5 x 112
©0.052(112 — 1) + 1.962x0.5x 0.5

n =87

n

De acuerdo a la formula se obtuvo una totalidad de muestra de 87 vehiculos. El tipo

de muestreo fue no convencional por conveniencia.

Al momento de desarrollar la encuesta solo se logro trabajar con 20 conductores que
se encontraban disponibles.

2.3.Variable, Operacionalizacion

Variable: Gestion de Mantenimiento
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2.3.1. Operacionalizacion
Tabla 4

Operacionalizacién de variable

Variables Dimension Sub dimension Indicadores Técnicas Instrumentos
Registro de maquinas
Diagnostico Reporte de fallas
Registro de tareas de mantenimiento
Planificacion  opietivos Existen objetivos de mantenimiento
Demanda de recursos Recursos necesarios para el mantenimiento
Vari_a}ble Planteo del plan de gestion de Plan de gestion de mantenimiento
Gestion del mantenimiento g

mantenimiento

Ejecucion

Ejecucion del Plan

) o ) Encuesta
Tipos de mantenimientos que se realizan

Control

Verificacion del logro

Seguimiento y control de tareas de mantenimiento

Cuestionario

Fuente: Elaboracion Propia.
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2.4.Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos, validez y confiabilidad
Siguiendo a Bernal (2010) se utilizaron las técnicas e instrumentos que se

muestran en la siguiente tabla.

Tabla 5

Técnicas e instrumentos

Técnica Instrumentos Informantes

Encuesta Cuestionario Conductor

Fuente: Elaboracion propia.

Se empleara técnicas para recopilar como la observacion, encuesta y entrevista,
las cuales permitira analizar desde el hallazgo del problema hasta la comprobacién de la
hipotesis.

La aplicacion de la encuesta permitira recopilar informacién destacada por el
investigador para luego ser procesada y presentada en graficos estadisticos.

Validez

Segin Hernandez (2014) “la validez determina el grado de verdad que el
instrumento pretende medir” (p.200).

Confiabilidad

Para Polit, Hungler (1991) “constituye el criterio fundamental para evaluar su
calidad y adecuacion. Es el grado de congruencia con que mide el atributo que se supone
evalia” (p.313).

2.5.Procedimiento de anélisis de datos.
Después de aplicar los instrumentos de recoleccion los datos, se filtraréan,
procesaran y validaran para luego ser estudiados. Se utilizaran los programas Microsoft

Excel. A partir de ello, se obtendra la informacion requerida para el trabajo de estudio.
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2.6. Criterios éticos.
Tabla 6

Aspectos éticos de la investigacion

Criterios éticos

Se solicitara la participacion voluntaria de los trabajadores para

Consentimiento brindar informacion que sea necesaria, reconociendo sus
informado. derechos y obligaciones sin que su participacion les genere un

perjuicio moral.
Se informara a la gerencia de Induamerica que los resultados de

Manejo de informacion investigacion brindada no generaran ningin perjuicio a su

Originalidad

empresa.
La investigacion seguird un riguroso proceso de evaluacion
respetando y citando los trabajos de otros autores.

Fuente: Elaboracion propia en base a Norefia, Alcaraz, Rojas, y Rebolledo (2012)

2.7.Criterios de Rigor Cientifico

d)

Norefia (2012), sefialan los siguientes criterios de rigor cientifico:

Confiabilidad: las conclusiones de investigacion son validos ya que se ha seguido
una metodologia cientifica y procedimientos estadisticos para cumplir su fin.
Validez: la investigacion y los instrumentos aplicados en ella han pasado por una
rigurosa revision de experto como también por el alfa de Combrach.

Aplicabilidad: los resultados de la presente investigacion no solo pueden ser
aplicados en Induamerica Servicios Logisticos; si no que también a otras empresas
con problematica similares.

Autenticidad: la presente investigacion es digan de credibilidad, ya que se rige a la

originalidad del autor.
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I11.  RESULTADOS

3.1.Diagnostico de la empresa
La actual problematica que afronta la empresa se ve enfocada en el area de logistica,
especialmente en la gestion de mantenimiento que aplican a sus unidades vehiculares las
cuales vienen presentando diversas fallas debido a que no se tiene establecido dentro de la
empresa una programacion o control de mantenimiento basado en acciones predictivas y
preventivas en los vehiculos; ademas de ello el control de kilometraje no esta alineado a la
norma y sobrepasa el kilometraje limite para su mantenimiento; asi mismo el control de

antigliedad no ha sido respetado y los vehiculos han pasado el periodo de uso establecido.

La poca o escazas capacitaciones mecanicas que han recibido los conductores, influye
directamente en el actuar ante alguna falla mecéanica que presente la unidad. Por su parte los
conductores desconocen los formatos o listas de verificaciones en sus vehiculos también
Ilamadas Check List, las cuales les permiten mantener una anotacion durante el recorrido de

todas las fallas que presenta el vehiculo.

El llevar un registro simple de programacion en Microsoft Excel y no contar con los
mecanismos o sistemas indispensables ha generado que no se regulen los procesos de
mantenimientos, asi como un taller adecuado que contenga en momentos oportunos el stock
requerido de piezas o repuestos para la sustitucion ante cualquier falla mecanica. A partir de
ello las constantes fallas, pérdida de tiempo, incumplimiento, devolucién de mercaderia y
los diversos reclamos por parte de los clientes ha generado en los ultimos afios un incremento
considerable de los costos operacionales de la empresa que influye directamente en la

rentabilidad de esta ya que no son eficientes.
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3.1.1. Informacion general.

Induamerica Servicios Logisticos S.A.C., es una empresa de operacion logistica,
especializada en el traslado de mercaderia a nivel nacional que pertenece al grupo
INDUAMERICA creado en el 2003 por iniciativa de las familias Perales Huancaruna y
Mundaca Cardozo; empresarios que han incursionado y desarrollado en la industria nacional
del arroz desde 1997.

Gracias al crecimiento sostenido de la industria arrocera el grupo Induamerica
diversifico sus inversiones; creando en el afio 2004 su soporte logistico con nombre Marios
Transportes S.A.C., que mas adelante pasaria a llamarse Induamerica Servicios Logisticos
S.A.C. Actualmente la empresa logistica cuenta con establecimientos en Lima, La Libertad,
Piura y en Lambayeque. En el departamento la empresa se encuentra ubicada en la carretera

Panamericana Norte - Km. 775, al costado del remolino Lambayeque.

Actualmente la empresa en Lambayeque cuenta con 112 unidades vehiculares (Hino,
International, Mack, Freightliner) las cuales a su vez mantienen a disposicion a 1 chofer y

un copiloto, cada una, marcas que representan a remolcadores y semirremolcadores que

generan una cantidad total de 112 vehiculos.

Matricula Tipo de Vehiculo Modelo Estado Kilometraje
AYD-946 INTERNATIONAL | 9200 | SBA 6X4 | OPERATIVO 93227.00
AYE-810 INTERNATIONAL | 9200 | SBA 6X4 | OPERATIVO 89701.00
AYD-916 INTERNATIONAL | 9200 | SBA 6X4 | INOPERATIVO | 91443.00
AYE-767 INTERNATIONAL | 9200 | SBA 6X4 | INOPERATIVO | 97524.00
AYD-944 INTERNATIONAL | 9200 I SBA 6X4 | OPERATIVO 98606.00
AYD-894 INTERNATIONAL | 9200 | SBA 6X4 | INOPERATIVO | 84674.00
AYG-782 INTERNATIONAL | 9200 | SBA 6X4 | INOPERATIVO | 91140.00
AYD-942 INTERNATIONAL | 9200 | SBA 6X4 | OPERATIVO 86638.00
AYD-831 INTERNATIONAL | 9200 | SBA 6X4 | INOPERATIVO | 98931.00
AYD-911 INTERNATIONAL | 9200 | SBA 6X4 | INOPERATIVO | 96033.00

Figura 3: Cuadro de informacion vehicular.
Fuente: Elaboracion Propia
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a) Representantes legales.

Perales Huancaruna Sixto — Gerente general.
Mendoza Diaz César Humberto — Apoderado
Rioja Vallejos Suzzette Jossie — Gerente.

b) Sucursales/ Oficinas.

Tabla 7
Sucursales/Oficinas de Induamerica Servicios Logisticos S.A.C.

Direccion Tipo
1 Car. Panamericana Norte Km. 664 / La Libertad. Sucursal
2 Car. Panam Norte Int. A Km. 775 / Lambayeque. Principal
3 Pj. Real n° 120 Mdo. Productores Santa Anita / Lima - Santa Anita. Sucursal
4 Coloniz. Las Vertientes Lote. 06 Mz. 11/ Lima - Villa El Salvador Sucursal
Car. Piura-Paita Fundo Bello Km. 4. S/N Coscomba / Piura - Piura —
5 Sucursal

Piura

Fuente: Area de operaciones - Induamerica Servicios Logisticos S.A.C.

c) Misiony Vision

Vision: Lider en soluciones de transporte para distintos sectores productivos.

Mision: Somos un equipo profesional realizando operaciones logisticas, orientados

a superar las expectativas de nuestros clientes.

d) Valores

Honestidad. Actuamos y promovemos su practica en todas nuestras decisiones.

Lealtad. Priorizamos la fidelizacion con nuestros colaboradores y clientes.

Responsabilidad. Asumimos todos nuestros compromisos

Calidad. Promovemos eficiencia y eficacia en todo lo hacemos para beneficios de

nuestros clientes y colaboradores.

Trabajo en Equipo. Capitalizamos ideas y esfuerzos de todos los miembros de

nuestra organizacion para el logro de nuestros objetivos.

Flexibilidad. Nos adaptamos a los cambios en el entorno asumiendo riesgos y

aprovechando oportunidad
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e) Organigrama institucional

Gerente General

G. Financiera

Auditoria

Contabilidad

Sistemas

Gerencia
Operaciones

[
Area de seguridad, med.
Ambiente, planeamiento
y control (SMAPYC)

Coordinador de

Gerencia
Operaciones

SMAPYC
—— —
Supervisor Analista
| |
M‘ Call Center
Chiclayo
Call Center
Pacasmayo

Figura 4. Diagrama Institucional de Induamerica Servicios Logisticos S.A.C.

Fuente: Area de planificacion.

Area de Logistica Mantenimiento Administracién Recursos
Operaciones | Humanos
| J!fe Area de adquisiciones Coordinador Asistente
| Almacenes | | Jefe
1
Coordinador | | Facturacion Cobranza Caja
| | Llantas y Combustible
Supervisor — Flota Norte repuestos y accesorios Asistente Analista
Social de RRHH
Supervisor
Control Control Nor
flota oriente :
Asistente
Flota Cemento
Pacasmayo J. Neumaticos J. de taller
] Operadores

38




3.1.2. Descripcion del servicio

Induamerica Servicios Logisticos S.A.C., es el operador logistico del grupo

Induamerica que esta especializado en el rubro de trasporte de carga en camiones a nivel

nacional. La empresa cuenta con unidades de carga que permite el trasporte de variedad de

productos como perecibles, arroz, carga paletizada, carga a granel solida, fierro, rieles, tubos,

insumos como caliza, conchuela, carb6n antracita, puzolana, entre otros. Ademas, laempresa

cuenta con una oficina central que hace un monitoreo y seguimiento a todas las unidades

para asegurar la llegada de productos a destinos finales.

Tabla 8

Procedimiento de transporte de carga de Induamerica servicios logisticos S.A.C.

N° Actividad Descripcion Responsable

Solicitud

a. Solicitud del servicio Se hace la solicitud via email, teléfono e  El cliente.
indica informacién necesaria.

b. Recibe solicitudes de servicio Recibe solicitudes vias email o teléfono  Jefa de

Operaciones y
Comercial.

Planificacién

a. Coordinacion de recursos. Se coordinan los recursos segun el tipode  Jefa de
servicio a ofrecer en coordinacion con la  Operaciones y
empresa. Comercial.

b. Confirma disponibilidad Confirma disponibilidad y datos segun Jefa de
tipo de servicio. Operaciones y

Comercial.
C. Informe de unidad. Ofrecer informacién del vehiculo y Jefa de
conductor. Operaciones y
Comercial
d. Transmitir informacion del Verificar punto de origen y destino, Elcliente.
servicio solicitado. personal de contacto, horario de atencion.
e. Planificacion de rutas Realiza rutas de los servicios solicitados Jefa de
por cliente. Operaciones y
Comercial
g. Aplicar  seguimiento  de Se realiza un monitoreo a unidades y el  Asistente de
unidades. estado de las entregas, de acuerdo a la Operaciones
ruta.

h. ¢Se termind con el servicio?  Dar conformidad de entrega y se informa  Asistente de
la culminacion del servicio o si las Operaciones
unidades de transporte traen
devoluciones.

i Confirmacion del servicio Informa al cliente entregas, asi como las Asistente de

devoluciones.

Operaciones
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Cierre

a. Informe documentario de los Se supervisa todas las guias, servicios Jefe de finanzas.
servicios entregados. realizados que cuenten con el V°B°
respectivo de recibido conforme.
b. Facturacion del servicio al Se emiten las facturas respectivas por los Jefe de finanzas.

cliente servicios realizados segun la cotizacion
mutuo acuerdo.
C. Entrega de facturas fisicas Hacer entrega de facturas fisica al cliente  Jefe de finanzas.
por servicio realizado.
Cobro. Coordina pagos del servicio. Jefe de finanzas.
Pago del servicio SegUn acuerdo y cotizaciones Cliente.
f. Registro de facturas a Registro de facturas de compra Jefe de Administra
contabilidad (proveedor) y venta (cliente).

Fuente: Area de planificacion - Induamerica Servicios Logisticos S.A.C.

En las Figuras 5, 6 y 7 que se presentan los flujogramas del proceso teniendo en

cuenta las diferentes etapas del servicio: planificacion, ejecucion y cierre.
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Flujograma del servicio de transporte de carga de Induamerica servicios logisticos S.A.C.

Cliente Jefe de Logistica Asistente de Operaciones Jefe de flota
o
)
= R i6n d
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NO
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Z
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Q
<
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& y
Z - ’
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= informacion, del unidad, nombre del
servicio, origen,  #—  chofer y ayudantes.
destino, contacto y
horarios |
Planifica rutas y
unidades por servicio
solicitado segun
cliente >

Figura 5. Flujograma del servicio de transporte de carga / Solicitud - Planificacion

Elaboracién propia
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Figura 6. Flujograma del servicio de transporte de carga / Ejecucion.

Elaboracion propia
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Figura 7. Flujograma del servicio de transporte de carga /Cierre.

Elaboracion propia
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3.1.3. Analisis de la problematica
Segun los resultados obtenidos en las encuestas realizadas se llegé a determinar que

la empresa presenta una deficiente gestion de mantenimiento ya que no se tiene planificacién
de las tareas ademas no se hace uso de tecnologia para establecer mantenimiento de tipo
Preventivo, predictivo, ademas los talleres no presentan los stock de piezas requeridas, el
personal no se cuenta totalmente capacitado, ni tienen un control de los vehiculos a partir a

su destino.

3.1.3.1. Resultados de la aplicacién de instrumentos

Resultados de la Encuesta

M Siempre
H Aveces

© Nunca

Figura 8. Inspeccion visual periddica de todos los sistemas del vehiculo antes
de ponerlo en circulacion.

Se observa que un 60% realizan inspeccion periddica, mientras que un 30% nunca
realiza estas revisiones y un 10% siempre las realizan.
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M Siempre
H Aveces

© Nunca

Figura 9. Revisiones y mantenimiento periodico a los vehiculos

En el grafico 9 se observa que un 60% responden que nunca se realizan
mantenimiento periddico, el 30% que siempre y un 10% a veces se realizan estas
revisiones.

M Siempre
H Aveces

© Nunca

Figura 10. Documentos para registrar las tareas de mantenimiento al vehiculo

En el grafico observamos que 60% de los conductores nos dicen que nunca tienen
documentos para que registren las tareas mientras que 20% dicen que a veces tuvieron estos
documentos y el 20% de ellos mencionan que siempre existieron.
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M Siempre
H Aveces

© Nunca

Figura 11. Disposicion de herramientas basicas para solucionar cualquier fallo

Se observa que el 70% de los conductores a veces disponen de herramientas basicas
para solucionar un 20% siempre y un 10% nunca cuentan con estas herramientas.

M Siempre
H Aveces

© Nunca

Figura 12. Existencia de repuestos y herramientas en el momento preciso.

Se observa en la grafica que un 60% de los conductores respondieron que a veces la
herramientas y repuestos se encuentran en el taller y un 40% menciona que nunca disponen
de dichas herramientas y repuestos.
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M Siempre
H Aveces

© Nunca

Figura 13. Capacitacion Técnica para solucionar las fallas menores de
manera correcta

Se observa que el 60% de los conductores nunca estan capacitados para resolver

fallas menores y que solo el 40% a veces pueden solucionarlas.

0%

M Siempre
H Aveces

© Nunca

Figura 14. Constantes paros del vehiculo durante los traslados de mercaderia
manera correcta

Se observa en el grafico que el 90% a veces sufren paros con el vehiculo mientras

trasladan su mercancia mientras el 10% nunca sufrié ningun paro.
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3.1.3.2. Herramienta de diagndstico

CONDUCTOR

/\ No cuenta con experiencia

Entrenamiento e
induccion deficiente

No determinan las fallas

VEHICULOS
N\ —
Fallas eléctricas R Vibraciones constantes
Descalibracion y desajuste ~—\ Fallas en el arranque

Sobrecalentamiento motor

menores

Fallas en comprension de aire

Fallas en el sistema de suspension

Algunos vehiculos no cuentan
con las herramientas béasicas

Retraso en la llegada de
repuestos solicitados

No se respetan los
estandares en el cambio de
neumaticos

Falta de supervision

Falta de herramientas y equipos en el taller

HERRAMIENTAS Y REPUESTOS

GESTION DE
MANTENIMIENTO
DEFICIENTE

Solo existe mantenimiento
correctivo

INSPECCION

Figura 15. Diagrama de Ishikawa de la empresa Induamerica Servicios Logisticos S.A.C.

Elaboracion propia
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IV. DISCUSION

Rodriguez (2018) en su tesis titulada “Elaboracion de una Propuesta de Plan de
Mantenimiento Basado en Confiabilidad para la flota de vehiculos de la Empresa Tranzit
S.A.S Perteneciente al Sitp” desarrollada en Bogota, Colombia; La problemaética radica en
las especificaciones de mantenimiento otorgadas por los fabricantes ya que estas no se
ajustan a las condiciones reales de la geografia y medio ambiente en las rutas que opera la
flota, lo que afecta de forma directa, generando fallas en los sistemas de los vehiculos como:
fallos en el sistema de suspension, transmision de potencia entre otros que afectan su
operacion, presentando asi una cantidad de 904 variedades de falla al afio 2017. Del mismo
modo, en la empresa “Induamerica Servicios Logisticos S.A.C” se presentan fallas similares
en los vehiculos tales como; fallas eléctricas, descalibracion y ajuste, sobrecalentamiento de
motor, fallas en comprension de aire, vibraciones constantes, fallas en el arranque, fallas en

el sistema de suspension, ocasionando atrasos en la prestacion de servicio.

En la tesis elaborada por Yauri (2018) titulada: “Aplicacion del Mantenimiento
Autonomo para mejorar los indices de la Eficiencia Global (OEE) en el area de
Mantenimiento de la empresa Panorama SAC. Lima, 2017” en los diagnostico ralizados por
Yauri indica que el problema se inicia ya que en pocas oportunidades los trabajadores de las
maquinas resuelven problemas menores como: lubricacion, limpieza, ajuste de tornillos,
piezas no ajustadas, entre otros; lo que luego produce fallas en los grupos electrégenos, que
perjudican las operaciones de la empresa o clientes que se les brinda servicios. En el presente
trabajo de investigacion sucede algo similar con el tema de resolver problemas menores en

los vehiculos por parte de los conductores debido a que no se les brindan una capacitacion.

En Chiclayo una tesis titulada “Propuesta de Implementacion de un Sistema de
Gestion de Mantenimiento Preventivo basado en RCM para la reduccién de fallas de la
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maquinaria de la empresa Hydro Patapo S.A.C.” desarrollada por Pacheco (2018). Se
identifico los principales problemas con respecto al mantenimiento que se realiza, en donde
se identificaron fallas, debido al tipo de mantenimiento que se realiza, en este caso se realiza
un mantenimiento correctivo. Al igual que en este presente trabajo de investigacion estas
fallas se originan debido al tipo de mantenimiento que se realiza ocasionando los mismos

problemas en la empresa antes mencionada.
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V. CONCLUSIONES

En la empresa Induamerica Servicios Logisticos S.A.C después de haber realizado
un analisis se determind que un 60% de los vehiculos encontrados se encuentra inoperativos
debido a su deficiente gestion de mantenimiento que actualmente realizan que afecta en

forma negativa el eficiente funcionamiento de los vehiculos.

Mediante la observacidon directa se identificd que en la empresa existe un taller de
mantenimiento que no cuenta con los repuestos y herramientas para solucionar el fallo del

vehiculo.

Se concluye, que la empresa no cuenta con conductores capacitados para subsanar

fallos menores en los vehiculos, lo que afecta en los tiempos de entrega.

Un gran porcentaje indica que en los vehiculos se presentan numerosos fallos, esto
indica que no se realiza un mantenimiento adecuado, esto se origina debido a que no existe
una deficiente gestion de mantenimiento y segun resultados de encuesta esto repercute en

paros constantes de entrega de mercaderia.

Se identifico que el Unico tipo de mantenimiento que se realiza a los vehiculos de la

empresa es de tipo correctivo.
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ANEXOS
ENCUESTA

Objetivo: La presente encuesta servira para la recoleccion de informacion para el
“Analisis De La Gestion Del Mantenimiento en los vehiculos de la Empresa Induamerica

Servicios Logisticos S.A.C— Lambayeque.” — De La Universidad Sefior De Sipan.

Placa de | Kilometraje:........c.oveviinieniinninannnn,

Lea detenidamente y responda con una X dentro del recuadro segun sus expectativas:

\ Siempre (5), Aveces (3), Nunca (1)

1. ;Realiza usted una inspeccion visual Siempre A veces Nunca
periddica de todos los sistemas del vehiculo
antes de ponerlo en circulaciéon?

2. ¢La empresa realiza revisiones vy
mantenimiento periddico a los vehiculos?

3. ¢Existen documentos para registrar las tareas
de mantenimiento al vehiculo?

4. ¢El vehiculo dispone de herramientas
basicas para solucionar cualquier falla?

5. En el taller de la empresa ¢se encuentran
herramientas y repuestos en el momento
preciso?

6. (Estd capacitado técnicamente  para
solucionar las fallas menores de manera
correcta?

7. ¢Existen constantes paros del vehiculo
durante los traslados de mercaderia?
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