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RESUMEN

El presente trabajo de investigacion se realiza en la empresa agroindustrial Agropucala
S.AA, la cual esta dedicada al negocio de la siembra y procesamiento de azucar,
también se encarga de la comercializacion de los derivados de su principal producto

como lo son la azucar rubia, el alcohol, la melaza y el bagazo.

El objetivo del presente trabajo de investigacion es reducir los retrasos de tiempos en el
transporte de la materia prima, cafia de aztcar, mediante el desarrollo de una propuesta
de gestion de mantenimiento. Realizado el andlisis situacional de la empresa, se logré
identificar que su productividad es de 1.73 bolsas de azlcar por cada tonelada de cafia,
siendo las principales causas: la deficiencia en el mantenimiento de maquinaria pesada
para el corte, alce y transporte de cafia, escasa capacitacion a personal de
mantenimiento; generando un promedio de tiempo perdido mensual de 50 horas. La
propuesta de mejora se basé en una auditoria de mantenimiento en donde se determino
el desempefio de cada una, programas de capacitaciones para el personal de
mantenimiento, propuestas para la realizacion de tareas de mantenimiento; asi como un
andlisis de la factibilidad econémica de la implementacion de un plan de compras,
capacitaciones y generacion de base de datos; lo que contribuye en mejorar la
productividad hasta 1.90 bolsas de azlcar por cada tonelada de cafia. La propuesta
requiere de una inversion total 92 972 soles y produce un beneficio mensual 2298007.98
soles. Esta inversion podré ser pagada en menos de 05 meses con retorno de inversion

positivo de 74 % siendo beneficioso para la empresa.

Palabras clave: abastecimiento, cafia, mantenimiento, productividad



ABSTRACT

The present research work is carried out in the agroindustrial company Agropucald S.A.A.
which is dedicated to the planting and processing of sugar cane and marketing of products

derived from cane, such as brown sugar, alcohol, molasses and bagasse.

The objective of the thesis is to minimize the delays in sugarcane transport times by
developing a maintenance management proposal. In the analysis of the current situation, it
was identified that its productivity is 1.73 bags of sugar per ton of cane, the main causes being
the deficiency in the maintenance of heavy machinery for cutting, lifting and transporting
cane, little training for personnel of maintenance; generating an average monthly lost time of
50 hours. The improvement proposal was based on a maintenance audit where the
performance of each was determined, training programs for maintenance personnel, proposals
for the execution of maintenance tasks; as well as analysis of the economic feasibility of the
implementation of a purchasing plan, training and database generation; which contributes to
improving productivity up to 1.90 bags of sugar per ton of cane. The proposal requires a total
investment of 92 972 soles and produces a monthly benefit of 2298007.98 soles. This
investment can be paid in less than 5 months with a positive return on investment of 74%

being favorable for the organization

Keywords: supply, maintenance, productivity
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INTRODUCCION

De acuerdo con Hahn y Ribeiro (1999) “La planificacion de sistemas de
abastecimiento en procesos continuos, como lo es el caso de la produccion de
azucar y alcohol, representa un reto cuando se trata de mejorar y mantener
eficiencias integrales a partir de la coordinacion entre las actividades agricolas y

los procesos industriales .

La versatilidad en las operaciones que conforman el proceso productivo del azucar
y por la cantidad de recursos que manejan, es necesario la implementacion de

herramientas que faciliten a la toma de decisiones sistematicas en las operaciones.

L. E. Fajardo (2013), sefiala que el “abastecimiento de cafia a fabrica requiere de
una logistica sincronizada que permita no solo garantizar tiempos de entrega
oportunos y asi evitar paradas de molienda, si no también asegurar la calidad de
la materia prima, puesto que esta pierde contenido de sacarosa una vez es quemada
y cortada en el campo. Para cumplir con el objetivo de entregar la materia prima
a la fabrica, se organizan los recursos como personal y maquinaria en unos frentes
de aprovisionamiento ubicados geograficamente alrededor del ingenio, los cuales
deben trabajar coordinadamente, primero para asegurar el rapido
aprovisionamiento y segundo, la eficiencia en costos de llevar la cafia con el menor
costo de corte, alce y transporte ”.

Por su parte, Amu et al (2007), lograron identificar un mal sintoma en las
operaciones de cosecha como lo es la pérdida de tiempo que incurre las unidades
de transporte en cola, tanto en la carga de cafia (campo) como en la zona de descarga
(fabrica). Se tiene datos que el 60% del tiempo promedio que las unidades estan en
la zona de descarga es tiempo desperdiciado o inservible. Asimismo, el 50% del

tiempo promedio en la zona de carga es también tiempo improductivo.

En el caso de estudio de este trabajo de investigacion se estima que los costos
operativos en la zafra 2014 — 2015 para el corte, alce y transporte asciende a un
monto de $ 330,000.00, siendo que de los costos variables que incurre en la

operacion de cosecha el 45% son costos de transportes, de los cuales el combustible
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constituye el 30%, el mantenimiento en un 35%, los costos de operacion el 25% y
las llantas y filtros el 10%.

Una detencion de los molinos no planificada, debido a la falta de la materia prima
no solo influye en la produccién de bolsas por horas, si no también afecta a los
costos de energia, a la reduccidon de sacarosa de la cafa e ineficiencia de las

unidades de transporte de cafa.

En la actualidad debido a politicas internas de la empresa y a los cambios de
administraciones judiciales que se realizan existe una alta rotacion de personal,
especialmente en cargos claves, como jefaturas, supervisores y caporales, lo que
ocasiona que las actividades no se realicen de manera continua y eficiente por lo
que resulta imprescindible, poder alinear los objetivos de la empresa con los
intereses del trabajador, logrando de esta manera obtener beneficios mutuos, los
cuales permiten garantizar la satisfaccion de los trabajadores y la empresa, sin
subordinar unos de otros.

Otra causa de problema es el desconocimiento de las actividades, debido a que no
existe un manual de organizacion y funciones definido, la alta direccién asigna al
trabajador distintas actividades que no son relacionadas al puesto de trabajo que
ocupa, es por esto que el colaborador desarrolla estas actividades segun lo
conocimientos adquiridos por la experiencia y no en base a un perfil por lo que fue
contratado. Esta situacion hace que exista una duplicidad de funciones, por lo que
generaran que los trabajadores dejen de lado las obligaciones principales y
obteniendo deficiencias para ofrecer un servicio adecuado al cliente interno y

externo de la empresa.

Por otro lado, actualmente no se ha implementado un Plan de Mantenimiento en
cada una de las unidades de alza, cargue y transporte de cafia utilizados durante su
cosecha, el mal estado de la maquinaria causa retraso en el carguio de cafia

provocando que se generen tiempos perdidos por falta de cafia.

¢Como mejorar el abastecimiento de cafia de azlcar en la Empresa
AGROPUCALA S.A.A. para aumentar su productividad? Ante esta pregunta la

hipdtesis planteada para este proyecto de investigacion es “La propuesta de mejora
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del sistema de abastecimiento de cafia de aztcar mejora la productividad en la
Empresa AGROPUCALA S AA.”

Asi pues, el fin general de esta tesis es mejorar la productividad en la empresa
AGROPUCALA S.A.A.; para lograr este objetivo se diagnosticara el proceso de
abastecimiento de cafia de azUcar, se caracterizaran las actividades de transporte
mediante la parametrizacion de las variables identificadas, se propondran las
herramientas de mejora para la planificacion del mantenimiento de las unidades de
transporte de cafa de azUcar a fabrica y se realizard un anélisis costo beneficio de
la utilizacion de herramientas propuestas para el redisefio de la gestion
abastecimiento de cafia de azlcar a fabrica.

La presente investigacion busca la aplicacion de la teoria, asi como de los conceptos
bésicos de herramientas como auditoria en el &rea de mantenimiento, Planificacion
Total de Mantenimiento, Plan de capacitaciones, asi como el actualizar los
procedimientos y procesos generados en las distintas areas operativas y funcionales
de la planificacion de abastecimiento de cafia de azlcar a fabrica, para lograr un
alineamiento con los objetivos y estrategias establecidas por la empresa, debido a
la dindmica actual de los negocios, condiciones y la evolucion de los recursos y

tecnologias disponibles.

En toda investigacion es importante el aporte que como investigadores logramos
brindar a la comunidad, razon por la cual, mediante el desarrollo de investigaciones,
se pretende optimizar la labor que se desarrolla en la parte logistica de una empresa,
como es la logistica de materias primas, desarrollando herramientas propias de la
ingenieria industrial, como la planificacion de compras de materiales, que refuerce
el conocimiento adquirido en estos tiempos, los cuales se complementaran con el
desarrollo de esta tesis. Todo este proceso enmarcado en la ampliacion de los

valores y principios esperados por la universidad.

Los beneficiarios de este trabajo de investigacion seran los administradores de la
empresa AGROPUCALA S.A.A al igual que todo el personal que trabaja dentro de
la misma, mejoraran su compromiso con la empresa obteniendo una alta
rentabilidad.
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CAPITULO I: MARCO TEORICO CONCEPTUAL

1.1 Antecedentes

En el presente capitulo se expondra brevemente la informacion recopilada de
diferentes investigaciones que sustentan los planteamientos de la presente

investigacion:

1.1.1. “Organizacion racional del complejo de maquinas en la cosecha,
transporte y recepcion de la cafia de azucar en la empresa
azucarera Argentina” elaborado por (Neeldes, Coronel y Cisneros
2014) desarrollada en la Universidad de Camaguey, Cuba. Una
publicacion para la revista Ciencias Técnicas Agropecuarias,

proponen:

» Neeldes, Coronel y Cisneros (2014), determinaron que para la
realizacion de las mejoras en la organizacién con respecto a las
unidades de transporte que son parte del proceso de obtencion de cafia
de azlcar, es necesario gestionar la disminucién del costo por explotar
la cosechay el exceso consumo energético. Es por ello, que se necesita
realizar un estudio de las pérdidas de tiempo y su influencia en la
jornada de labores, asi como también en la productividad de las
maquinas que son parte del proceso. Asimismo, de acuerdo con el
recorrido del transporte hasta el area de recepcion y el rendimiento
agricola, se determind el comportamiento de los variados indices
técnicos y de explotacidon de traileres y cosechadoras. Ademas, se
desarroll6 mediante las teorias de colas o servicio masivo un modelo a
través de un sistema computarizado que logre obtener una variante
racional de conformacion del complejo de maquinarias desde la
cosecha hasta recepcionar el cultivo de cafia de azUcar en las

condiciones de explotacion.
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» Que la utilizacién de la composicion racional constituye un ahorro
de 7 867.20 pesos. Con la aplicacion de la organizacion racional del
complejo de maquinas cosecha-transporte-recepcion en el Peloton No
1. “CASE-7000" de la Empresa Azucarera “Argentina” y el empleo de
los sistemas informaticos desarrollados se logro una disminucion de 1
088,70 L de consumo de combustible en los medios de transporte
durante 15 jornadas de trabajo comprobatorias, con un ahorro de 7
867.20 peso.

» La aplicacion del modelo economico - matematico fundamentado
en la Teoria de Cola como “Fendémeno de doble cola” en la Empresa
Azucarera “Argentina”, para siete pelotones, demostro la factibilidad
del mismo, al disminuir los tiempos perdidos por interrupciones del
complejo de maquinas objeto de investigacion en un 10,63%
comparado con la zafra 2009-2010, lo que permitié incrementar
las ganancias de la entidad en 84 797.09 USD”.

Aporte: Servira de apoyo para determinar la estructura racional de la

maquinaria para la cosecha, el traslado, hasta la recepcién de la cafia, es decir

determinar el total racional de unidades de transporte para un campo de cosecha

de la cafia de azucar.

1.1.2. “El Problema Del Transporte De La Caiia De Aziicar En Cuba”
elaborada por (Lopez, Miquel y Miquel 2011) desarrollada en
Departamento de Ingenieria Mecéanica, Facultad de Ingenieria,

Universidad de Holguin Cuba, proponen:

» La problematica se centra en el elevado costo de transporte de la
cafia de azlcar, la cual se cosecha en diversos campos, siendo
transportada a traveés de traileres hasta una central en donde se realiza
el respectivo procesamiento. Al tener tantas variables y restricciones,
las cuales se deben tener en cuenta, hacen que se incremente la

complejidad de este problema. Las restricciones se basan en la
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necesidad de abastecer de manera continua la cafia de azicar desde
la cosecha hasta la central, los diversos medios de transporte y
multiples rutas de aprovisionamiento, los medios usados en la cosecha,

los nimeros centros de acopio, entre otros.

» Con respecto a la planificacion se tiene distintas variables de las
cuales cada una aporta informacién mdaltiple e importante para efectos
de esta gestion. Estas variables son la cantidad de cafia a transportar,
distancias medias de transporte, los medios de trasporte que se utilizan,
la forma de corte y fechas de transporte. Al relacionar toda esta
informacién adecuadamente y realizar algunas operaciones, se puede
determinar de una manera mas exacta las cantidades necesarias para
cada una de las variables. Por ultimo, es necesarios el calculo de la

cantidad de reserva de combustible.

> Se determind que el costo minimo fue de $ 41892.98 para el dia de

trabajo.

Aporte: Servird de apoyo para la programacion, confeccionar los planes de
transporte de la misma manera que se venia realizando, basdndonos en criterios
adquiridos por su experiencia profesional, s6lo que ahora, sin desatender los

costos de transporte.

1.1.3. “La automatizacion de la programacién diaria de tareas en el
C.A.l. Fernando de Dios Buiiuel” elaborada por (Culleré 2009)
desarrollada en Universidad de Lleida Escuela Politécnica

Superior Ingenieria Técnica en Informatica de Gestion, presenta:

» Un modelo de programacion lineal para solucionar el problema de
la minimizacién del coste de la cosecha de la cafia de azlcar y de su
transporte de los campos al molino de azlcar. La complejidad del
problema viene determinada basicamente en la generacion de una gran
cantidad de variables que obligan esencialmente a las operaciones: de

tener una conexién continua al molino de azlcar; medios de corte
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usados en el campo que se cosecha; vehiculos de transporte y
proporcionar las rutas, que son importantes por la existencia de las

instalaciones del almacenaje en la propia estacion de ferrocarriles.

Aporte: Servird de apoyo para reducir al minimo el coste del transporte, sino
también para programar el transporte diario de la cafia y la cosecha con los

medios de corte respectivos en cada campo.

1.1.4. “Programacion Meta Para La Optimizacion De La Estructura De
Tiro En La Unidad Empresarial De Base, Central Azucarero
“Paquito Rosales” De La Provincia Santiago De Cuba” elaborada
por (Zaldiva y Lora 2014) Centro de Estudios de Investigaciones
Econdmicas Aplicadas (CEIA), Facultad de Ciencias Econdmicas y
Empresariales, Universidad de Oriente, Santiago de Cuba,

presentan:

» Zaldivay Lora (2014), sefialan que “La importancia de la utilizacion
de la modelacién econdmico-matematica, juntamente con los sistemas
informaticos (Sl), constituyen una via para facilitar el proceso de toma
de decisiones. Los sistemas informaticos no deben interpretarse como
la cima absoluta del perfeccionamiento de la planificacion, sino como
un estadio de un proceso ininterrumpido de desarrollo, el cual esta
determinado por las condiciones econdmicas, organizativas, técnicas y

sociales y el desarrollo alcanzado por la ciencia y la técnica”.

» Por otro lado, Zaldiva y Lora (2014), nos dicen que “uno de los
factores que ha ayudado a una mayor utilizacion de la modelacién
economico-matematica ha sido el advenimiento de las
microcomputadoras, debido a que los procesos de soluciéon que se
utilizan pueden volverse bastante laboriosos y, en algunos casos,
complejos. La utilizacion de la computadora posibilita reducir gran
parte de la complejidad matematica y de la carga de céalculos implicitos

en el uso de diferentes técnicas de solucion”.
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Aporte: Servira de apoyo para gestionar el traslado de la cafia de azUcar.

Bases tedricas
1.2.1 Cairia de azlicar

También denominada como Saccharum Offcinarum oriunda del pais de Nueva
Guinea y propagandose su cosecha a lo largo del continente asiatico y de
algunos paises con climas tropicales. Esta planta esta conformada por dos
partes, la primera esta debajo de la tierra, es perenne y carece de hojas y la
segunda parte de la planta es area, cuenta con hojas con una longitud de 2 a 7
metros. Cada variedad de esta planta cuenta con un color representativo y la
presencia de floracion se da al primer afio de ser cultivada. Con respecto al
clima idéneo para el cultivo de esta planta, es importante que sea tropical o
subtropical; las caracteristicas de los suelos apropiados para el crecimiento de
la cafia de azucar son los llanos con una cantidad considerables de calcio. El
tronco esta compuesto de fibra y el jugo, el cual contiene sacarosa de donde se

obtiene el aztcar. (Romero 2015)

Existen otros tipos de sustancias en la cafia de azucar, pero en menor cantidad,
y las proporciones de estos elementos estan condicionados por el tipo de cafia,
su edad, el clima, el suelo donde es cultivado, los abonos utilizados, el riego,
etc. Se obtiene azlcar por medios de la cristalizacion de la sacarosa y al ser

molida la cafia obtenemos el bagazo. (Cardona 2005). Ver Figura N° 1y 2.

Figura N.° 1. Cafia de azUcar.

Fuente: Dreams time ,2000
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Figura N.° 2: Cafia de azUcar para cosechar.

Fuente: Dreams time, 2000

1.2.2 Factores que afectan la recuperacion del azucar

En el proceso de la cosecha se determinan distintas y elevadas pérdidas de cafia
de azucar, las cueles son originados por una mala gestion de los procesos de

involucrados para obtener la cafia de azucar en el ingenio.

Lo que nos muestra Tonatto, y otros (2005), es que “disminuir estas pérdidas
debe ser un objetivo fundamental para lograr la maxima recuperacion del
azucar formado en el campo, reduciendo los costos y mejorando la eficiencia
global del proceso. Importantes avances en la recuperacion de azlcar y en la
reduccion de costos se puede lograr con el solo ajuste y correccion de las
ineficiencias detectables en cada situacion particular durante la recoleccion,
carga, transporte y recepcion de la cafia de azucar, a través de una mejor
organizacion, coordinacién y control de las distintas operaciones involucradas,
que permitan asegurar el maximo aprovechamiento del azucar formado en el

campo”, las cuales son analizados a continuacion en la Figura N° 3.
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Figura N.° 3: Factores de pérdida de azUcar.
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Fuente: Tonatto y otros, 2005

1.2.3 Descripcion de cadena de abastecimiento de cafia de azlcar

A. Programacion:

La programacién de abastecimiento esta definida en dos variables una

mensual y otra diaria.

La Programacidon mensual detalla cuanto es la cantidad que se requiere
para tener abastecida la fabrica, también se detalla que campos se van a
cosechar y sus tiempos de maduracion. Esta programacién es la que
determina la cantidad de personal necesario, unidades de transporte y

cantidad de alzadoras.

La programacion diaria es aquella que revisa los inventarios, programa

el corte, la recoleccién y el transporte.

B. Corte de cafa:

El proceso se inicia con la quema de la cafia tal como se muestra en la

Figura 4.
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Figura N.° 4: Quema de cafia de azUcar.

Fuente: Empresa Agropucald S.A.A, 2016

Posterior a ello, se transporta a los encargados del cortado de la cafia,
para que cumplir con su labor, a cada uno de los campos establecidos

en el programa diario. Ver Figura N° 5

Figura N.° 5: Corte de cafia de azUcar

C. Recoleccion de cafa:

La recoleccion se ejecuta en campos programados diariamente para su
cosecha, cada frente cuenta con alzadoras y traileres. En la Figura N° 6
se visualiza la carga de los traileres.

Al estar la cafia arrumada en el suelo, los traileres seran transportados
dentro del campo a cosechar, para dar inicio al llenado con el uso de la
alzadora.
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Figura N.° 6: Recoleccion de cafia de azucar.

Fuente: Empresa Agropucald S.A.A, 2016

D. Transporte de cafia:

Completada la totalidad de la capacidad del trailer, éste es enviado a la
fabrica para el procesamiento de la cafia. Al llegar sera pesada en una

bascula, para dar a conocer la masa total de la cafia transportada.

E. Descargue de cafia:

Para iniciar el proceso de descarga la unidad de transporte debe estar en
el patio de maniobras y el coordinar indica la esa por la cual se llevara
a cabo la descarga. EI camidn se posiciona para que la grda realice la
descarga y vacié por completo la unidad, este vuelve al campo para su
reabastecimiento. En el proceso de descargue el ingenio
AGROPUCALA tiene dos mesas, como se visualiza en la Figura N° 7,

trabajando a una capacidad de molienda de 250 toneladas/hora.
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Figura N.° 7: Descargue de cafia de azUcar.

Fuente: Empresa Agropucala S.A.A, 2016

1.2.4 Recursos para el abastecimiento de cafia de azUcar

La empresa cuenta con alzadoras y tractores, las cuales se encargan del
proceso de carga de la cafia. Estas alzadoras son maquinarias que
recogen la cafia del suelo hacia el tractor, operan a través de un sistema
hidraulico que maneja la ufia que recoge a la cafia. El ingenio cuenta

con 6 equipos de estos. Ver Figura N° 8.

Figura N.° 8: Alzadora de cafia de azUcar.

Fuente: Empresa Agropucala S. AA 2016

Los traileres son en total son 35 con doble carreta y 20 con carreta
simple, con una patencia que oscila los 200 HP. Ver Figura N° 9.

Esta maquinaria transporta entre 40 y 50 ton por viaje.
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Figura N.° 9: Tréiler de cafia de azUcar.

Fuente: Empresa Agropucala S.A.A, 2016

En los siguientes diagramas de flujo (Figura 10 y 11) se detalla cada
uno de los eventos que se dan tanto en fabrica como en los frentes de

cosecha para el abastecimiento de cafia a fabrica.
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Figura N.° 10: Diagrama de flujo de los eventos que se dan en el ingenio.
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Figura N.° 11: Diagrama de flujo de los eventos que se dan en el ingenio
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1.2.5 Elementos criticos de eficiencia en el abastecimiento de cafia de

azucar

Segun (L. E. Fajardo 2013) nos detalla que la carga de cafia en el campo
representa similitud al sistema de colas. El sistema estd compuesto por
el servidor (tractores y alzadoras) y por la cola (unidades de transporte).
Es por esto que el indicador de eficiencia de abastecimiento es la
capacidad de entrega por hora por parte del servidor, esta eficiencia se
debe dar a una menor taza que el tiempo de llegada de las unidades de
transporte generan colas y tiempo perdido para el transporte. Para poder
evitar este déficit en la eficiencia el encargado de operaciones tiene la
responsabilidad de poder gestionar de una manera eficiente la
eliminacion de esos tiempos de espera que incurren las unidades de

transporte, evitar la falta de unidades.

Con respecto a la reduccion de los tiempos que incurren las unidades
de transporte, las acciones fundamentales deben consistir en sincronizar
la llegado al campo de cosecha. Asimismo, se debe prever la capacidad
de la unidad a enviar para evitar contratiempos y formaciones de cola

en la zona.

El nimero de unidades de transporte a utilizar se determina a partir de

las condiciones del campo.

La eficiencia del suministro de cafia de azucar depende principalmente
de la gestion eficiente del proceso de carga de cafia, esto garantiza que
exista un flujo adecuado de las unidades, monitoreando sus pesos para
tenerlos disponible en los campos. Asimismo, es muy importante la
gestién del mantenimiento de todos los equipos involucrados en la
cosecha, debido a que esto ayuda a tener disponibilidad para el trabajo,
tener unidades para algunos cambios, priorizar la descarga
considerando la antigiiedad de la cafia, el recorrido hasta los campos y

las tasas de entrega, control de colas de equipos de transporte en el
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campo encomendando equipos disponibles en patio o reasignandolo a
otro campo a cosechar si se requiere, herramientas tecnoldgicas de
monitoreo de flota de transporte y equipos de alce que permitan
identificar eficiencias, tiempos de varadas, posicionamiento geografico,
planeacion de los disefios de campo en coordinacién con agronomia y
el disefio debe considerar la direccion y longitud de los surcos,

adecuado tamariio de los callejones.

Evaluacion de tiempos y movimientos en el ciclo de transporte de

cosecha

Dentro de la logistica en un ingenio, el transporte de cafia es un eslabén
importante que influye en todas las acciones que se realizan como la
capacidad de corte, la demanda de la molienda horaria y diaria de la

fabrica.

A. Tiempo total del ciclo de transporte

En la determinacién del tiempo total del ciclo de transporte
encontramos distintas caracteristicas como el numero requeridos de
unidades, tipos de vehiculos a utilizar, eficiencia en la carga y descarga

de la cafia de azUcar.

De acuerdo a Amu (2010), no indica que para hallar el tiempo total del
ciclo del trasporte se toma en cuenta cuatro actividades importunes, las
cuales son el tiempo de transporte con carga, el tiempo de transporte al
campo, el tiempo de la unidad vacia y el tiempo que demora al patio de

descarga.

B. Tiempo de llenado de traileres

El tiempo de llenado de las unidades de carga es de importancia debido

a su influencia en la eficiencia en el proceso.
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El llenado se puede realizar directamente con los vagones que son
transportados por las tractomulas (cadeneo directo) o mediante el uso

de vagones de autovolteo.

En el caso de la empresa Agropucald S.A.A sdlo esta establecido el
cadeneo directo al trailer debido a las condiciones de los campos.

C. Tiempo de descargue en patios

El ciclo de transporte tiene en el patio de cafia su inicio y su fin, puesto
que aqui es donde las unidades llegan cargadas y son enviadas vacias a
los campos de cosecha. Existen diversas actividades en el patio de
descarga y son distintas para diferentes ingenios. Algunas actividades
dentro del proceso son el pesaje de bascula, muestreo, de carga de

vagones y despacho.
D. Tiempos de permanencia

Este tiempo esta definido por algunas actividades como el tiempo entre
quema y corte, el tiempo entre corte y alce, llenado de las unidades de

transporte, llegada a la basculo y tiempos en patio de descarga.
Logistica de cosecha

Amu (2011), determina que la logistica es aquella gestion de las
actividades involucarasds en la cadena de suministro, estas actividades
como el trnasporte, control de inventario y mas debes tener un flujo

adecuado a lo largo de la actividad industrial.

Uno de los retos mas grandes es manejar y aumentar la eficiencia entre
las coordinaciones de las actividades agricolas y los procesos
industriales de un sistema de operaciones continuas como es la

produccién de azlcar y sus derivados. (Hahn y Ribeiro 1999).
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Por lo tanto, se puede definir que el sistema de suministro de cafia de
azucar es parte de un proceso continuo el cual conlleva a flujo adecuado
de materia prima, que luego pasa a ser cortada y trasportado desde la
zona de cosecha hasta la fabrica en el menor tiempo y asi poder
garantizar la calidad de la cafia en la cual podamos obtener la méxima

cantidad de sacarosa.

El sistema de abastecimiento debe ser analizado de una manera integral
mas no se debe analizar por medio de subprocesos, esto conllevaria a
que cada uno de ellos realizarian mejoras que podrian ocasionar
incrementos de capacidad que afecten al proceso siguiente del sistema.
Esto convertiria a uno de ellos como el eslabon més débil de la cadena
y creando un cuello de botella. Una consecuencia que se ve a menudo
al realizar la mejora del sistema por sub-procesos son el exceso de
inventario en el campo y patio, por lo que el proceso debe estar en

sintonia con la capacidad de molienda.

Disponibilidad de inventarios y confiabilidad en la operacion

Ballau (2004), considera que “el principal objetivo del manejo de
inventarios es asegurar que el producto esté disponible en el momento
y en las cantidades deseadas. Normalmente, esto se basa en la
probabilidad de la capacidad de cumplimiento a partir del stock actual.
A esta probabilidad, o tasa de surtimiento del articulo, nos referimos

como el nivel de servicio”.

Por su parte L. E. Fajardo (2013), nos dice que “Cuanto mas lentos y
menos confiable sean los servicios que se seleccionen, mas inventario
aparecera en el canal. Esto sucede cuando la disponibilidad de los
equipos de transporte no es satisfactoria (por debajo del 70%),
ocasionando una reduccion en la tasa de entrega que estaria por

debajo a la tasa de produccion o rata de molienda”.
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Segln Ballau (2004) los “sistemas de produccion que operan con poco
0 ningun inventario de materias primas son muy vulnerables a los
retrasos y paros por la variabilidad en el desempefio del transporte. La
variabilidad en las entregas esta sujeta a las contingencias que puedan

ocurrir en el trascurso del dia, lo cual ocasionan reprogramaciones.

Esta es la flexibilidad que debe tener una cadena de abastecimiento, la
cual esté expuesta a eventos externos no controlables. Para mitigarlos,

se requieren estrategias adecuadas que permitan disminuir los riesgos.

Garantizar un rango de inventarios minimos y maximos de cafa
disponible tanto en campo como en patio, es una opcion viable, puesto
que permite absorber los problemas en toda la cadena. Otras
estrategias que podemos implementar son: aumentar la disponibilidad
de equipos, sincronizar los tiempos logisticos de entrega con los
tiempos de molienda y aplicar modelos de simulacién para la toma de

decisiones.

La disponibilidad de los equipos es parte fundamental en la operacion,
la podemos definir como la cantidad de tiempo habil que tiene un
equipo para trabajar en un horizonte de tiempo sin ocurrencia de
averias. Cuando la disponibilidad es baja, la confiabilidad de la
operacién disminuye. La cadena de abastecimiento requiere de un
soporte de mantenimiento eficiente que le permita cumplir con las
entregas planeadas”. Una gestiobn de mantenimiento que funciona
eficientemente realiza las actividades necesarias para poder aumentar
la vida de los equipos utilizados y prever posteriores averias. (Palencia
2010). Es por eso que la existencia de una politica interna de la empresa
ayudaria a mejorar la gestion de mantenimiento pasando de acciones

correctivas a mantenimientos programados.

Cuando nos referimos a las politicas se refiere al establecimiento de
programaciones de reposiciones de equipos segun sus distintas

caracteristicas como su disponibilidad antigliedad, y costo de
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mantenimiento. Esas también deben abarcar aquellas gestiones como
las de calidad en el servicio de mantenimiento, inventarios de repuestos,
actividades de mantenimiento de acuerdo a programaciones Yy
recomendaciones de los fabricantes de equipos, programaciones de
acuerdo a datos de averias o data de relaciones, servicio de atencion de
auxilio en campo y constante capacitacion del personal técnico y

operativo.

La gestion de mantenimiento es de suma importancia en las actividades
del ingenio, debido a que si este no funciona correctamente ocasiona
incierto en las operaciones. Esto puede causar incrementos en
inventarios para poder soportar el desabastecimiento. (L. E. Fajardo
2013)

Planeacion de las operaciones de abastecimiento

Para realizar de una manera eficiente la planificacion de abastecimiento
se debe considerar las distintas variables que influyen en el proceso,
esto es con la finalidad de planificar programas que ayuden a aumentar
la eficiencia de los recursos, reducir los tiempos de entra y aumentar la

calidad.

Asimismo, con respecto a los procesos que se ejecutan para el
procesamiento de cafia de azUcar, en donde el factor tiempo es de suma
importancia para la calidad del producto final, es necesaria la
coordinacion del inventario de materia prima con las actividades de
cosecha y trasporte. Es por esto que el encargado debe contar con la
experiencia suficiente para poder llevar la gestion logistica de una

manera eficiente a fin de evitar problemas de abastecimiento

La actividad de corte de cafia se debe planificar segin sus variables
como la modalidad de corte, productividad de cafia (TCH), edad de la
planta, maduracion, saldos en inventarios de cafia, la cantidad de

operacion. La ultima variable es definida por la eficiencia del hombre.
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En la siguiente figura se presenta un esquema del programa de corte,

ahi se detalla entradas y salidas del proceso. (Fajardo 2013).

Figura N.° 12: Esquema de entradas y salidas del proceso de corte de cafia.
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El programa de transporte estd conformado por: cantidad de cafia

disponible, distancia de transporte, velocidad segun el tipo de camino,

tiempos promedios de carga, capacidad de las unidades y porcentaje de

disponibilidad de estas. Tomando en cuenta todas estas variables se

obtiene la cantidad de unidades necesarias para la cosecha y la cantidad

total de la flota para una ejecucion diaria. Al generarse una saturacion

en el sistema es gracias a un exceso de numero de unidades, lo que

ocasiona que la productividad de trasporte sea méas baja y los tiempos

de espera se incrementen. (Fajardo 2013).

A continuacion, se detalla dicha programacion del transporte.
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Figura N.° 13: Esquema de entradas y salidas del proceso de transporte de cafia.
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La cantidad de unidades minima que se deben encontrar en el campo de
cosecha es de uno. Si es el caso de que en el campo no llegue a estar
ninguna unidad de carga, esto se denomina “bloqueo” y tiene un efecto
negativo con respecto al flujo de material y la utilidad de equipos que
se encuentran en el campo de cosecha sin realizar ninguna actividad.
(Fajardo 2013).

El nimero de unidades que esperan para ser cargadas esta relacionado
con el tiempo de carga. Las alzadoras deber tener una productividad
méaxima durante el dia, es por esto que el tiempo de espero de las
unidades no debe exceder los 15 minutos. Un frente de cosecha debe

tener un equipo cargando y otro en espera, tener dos o mas traileres
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esperando puede incurrir en tiempos muertos de los equipos. Un criterio
para determinar el largo de la cola en el campo es la diferencia de
tiempos entre el cargue y el trayecto vacio del ingenio hacia el frente de
cosecha. El resultado no debe ser inferior a 15 minutos, esto para evitar

tiempo de espera en las alzadoras. (Fajardo 2013).

El despacho de equipos hacia un frente depende de la disponibilidad de
inventarios, el nimero de equipos cargando y en espera de cargue en
cada frente, la cantidad de equipos enviados vacios previamente hacia
el mismo sitio y si no hay bloqueos de vias o traslados del frente. La
I6gica de la secuencia de envio consiste en estimar cuando finaliza de
cargar uno, tal que para ese momento ya debe haber otro vehiculo listo
para seguir. En caso contrario el equipo debe permanecer disponible en
el patio. Una buena gestion logistica garantiza unos rangos de
inventarios minimos y maximos en el campo, en transito y en el patio.
Ademas de reducir los tiempos de espera de los traileres. (Fajardo
2013).

Es muy frecuente encontrar en frentes de cosecha, mas de dos equipos
en cola en espera de cargue. ElI administrador debe realizar un balance
en todos los frentes de cosecha y distribuir la flota de acuerdo con los

criterios antes mencionados para evitar escases 0 excesos de inventario.
Calidad y los tiempos de permanencia de la cafia de aziicar

Larrahondo et al (2009), nos indica que el Lead tima de la sacarosa es
aquel tiempo de permancia de la cafia, esta comprende desde que es
cosechada hasta su lleganda a la molienda. La perdida de sacarosay el
deterioro del producto empieza desde que la cafia es cortada y depeden
mucho de la variedad de la cafia y el tipo de cosecha. Es importante
resaltar que los residuos de la cosecha, las hojas del productos

favorecen la perdida de sacarosa.
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En otra publicacién Larrahondo (1998), nos indica que en los patios de
fabrica es donde la cafia pierda méas concentracion de sacarosa. Esto se
Ilegd a concluir mediante distintos estudios realizados en los cuales se
comparé los efectos del tiempo de permanecia de la cafia en tres
distintas plazas, estas son el campo de cosecha, el transporte y patio de
cafia. Como resultado se tiene que el 18% del total de sacarosa se pierda
cuando la cafia se encuentra en el patio de descarga en solo 24 horas.
Este valor obtenido supera significativamente la perdida de sacarosa
registrada en el campo y el transporte, incluso después de estas apilada
por 136 horas.

Tonatto et al (2005), nos indica que al finalizar el proceso industrial se
ve la calidad de la materia prima por medio de cuanta cantidad de azucar
se obtuvo por tonelada de cafia molida. Teniendo en cuenta que la
calidad de la cafia de azUcar estd considerada por el alto contenido de
sacarosa, bajas cantidades de materia extrafia, poco contenido de
sustancias solubles y por un buen nivel de fibra. Al obtener estas
caracteristicas en un nivel dptimo se puede maximizar los rendimientos
de produccion y mejorar la calidad del producto final, como
consecuencia una mejor rentabilidad para la empresa y los productores
de cafia. Es por esto que la base del proceso productivo del azlcar es la
calidad de su materia prima, la cual asegurar un aprovechamiento

Optimo de sus recursos.

Es importante el conocimiento de aquellos factores que inciden dentro
de la calidad, para su manejo y control en las distintas operaciones del
ingenio que ayuden maximizar las condiciones de la materia optima, el

proceso industrias y la calidad del producto final

El manejo efectivo por parte de los productores de cafia y la empresa
procesadores es fundamental para llegar a un objetivo de mejora global.

Es importante reconocer que las innovaciones en los campos agricolas
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benefician a todo el proceso, debido a que el procesamiento de cafia de
azucar empieza desde los cultivos y su manejo de fertilizacion, riego y
control que permitan llevar a un punto de madurez apropiado cuando se

realice la cosecha y asi poder obtener una éptima calidad.

El mejoramiento de la calidad de la cafia de azlcar abarca una serie de
herramientas involucradas para el incremento de la productividad de la
industria, es por esto que se debe abarcar todos los niveles de la cadena
productiva. EI mejoramiento de la calidad en los campos representa un
objetivo de suma importancia para la obtencion de materia prima de
calidad en la cual se pueda aprovechar al maximo y aporte a la

reduccion de costos.

La Figura N° 14 nos muestra un grafico de exigencias de calidad de la

cana.

Figura N.° 14: Esquema conceptual de las exigencias actuales de la calidad de Materia Prima'y del
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La administracion de la logistica debe controlar las esperas en el
proceso, a través de una buena gestion en los programas de transporte,
la asignacion de rutas y una eficiente gestion en los patios. (Tonatto et
all, 2005).

Proceso de fabricacion de azlcar comercial

En el proceso de fabricacion tenemos los procesos de Trapiche y
Elaboracion, las calderas suministradoras de energia, energia eléctrica

y vapor de agua para su funcionamiento.

A. Trapiche

Primero los traileres que transportan la cafia ingresan al Ingenio para
gue este sea pesado en una balanza semiautomatica. Después de ello, el
trailer debe dirigirse hacia el patio de maniobras en donde se descargara
la cafia sobre el suelo, haciendo uso de una grUa, para que parcialmente

sea limpiada a través de cortinas de agua.

Luego, la cafia es transportada hacia un sistema de choferes, nivelador,
desfibrador y machetes, para obtener astillas entre 4 a 8 cm de largo.
Inmediatamente después, es trasladada hacia el Trapiche, el cual tiene
alrededor de 5 molinos, estos estan formados por la combinacion de 3
masas con rayado, aqui se tritura la cafia, y haciendo uso del agua
caliente, se obtiene el jugo y el bagazo, siendo transportados hacia el

proceso de elaboracion y a los calderos respectivamente.
B. Elaboracion

En el Trapiche se obtuvo el jugo, este debe ser trasladado hacia el
proceso de clarificacion, con el fin de erradicar las impurezas de tipo
soluble o insoluble del jugo, teniendo agentes como la cal y altas
temperatura, se obtiene la “lechada de cal” en el proceso de encalado,

hacer uso de calentadores verticales para elevar la temperatura del jugo
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y la sedimentarlo en el clarificador; después este jugo sera evaporado

en el siguiente proceso.

El jugo clarificado estd compuesto de un 85% de agua
aproximadamente. Se realiza la evaporacion de 2/3 del total del jugo
empleando evaporadores de quintuple efecto al vacio, generando lo que

es el jarabe, una mezcla de color café compuesta de un 55% de sacarosa.

Este jarabe es concentrado hasta llegar a un estado de saturacion, para
después formar y desarrollar el cristal de azucar, hasta generar la masa
cocida (combinacion de mieles con los cristales de azucar); realizando
a través de tachos o vacumpanes (receptaculos al vacio que tienen

incorporado un medio de calentamiento) el proceso de cocimiento.

La masa obtenida en el proceso de cocimiento ingresa a través de los
cristalizadores a un proceso de enfriamiento, en donde se va a depositar

la azlcar de la miel sobre los cristales.

Esta coccidn proveniente de la mezcladora o cristalizadora pasa por
centrifugas. Este proceso genera la separacion de los cristales de azUcar
de las mieles, estos cristales se quedan adheridos a un forro perforado
(malla metalica) y si es que se cree necesario, para ser enjuagados con

agua; y al haber una fuerza centrifuga las mieles atraviesan el forro.

En el sistema de triple cocimiento, durante la templa del jarabe puro o
también denominado coccion inicial, genera azicar cruda “A” y miel
“A”, siendo recolectada mediante una remonta de masa cocida de
primer grado formando una masa cocida “B” la cual genera azlcar
cruda “B” y miel “B”. En las templas A-B se genera azucar de tipo
comercial, siendo azicar para exportar o azicar rubia “T” que se
comercialice a nivel nacional, esto influye bastante en el tipo de lavado
que se le brinde a los cristales durante la centrifugacion y algin otro
cuidado en el proceso para que la aztcar cumpla con la normas o

normativas de calidad establecidas a nivel nacional como internacional.
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La miel “B” es de baja pureza, se le vuelve a recoger como nuevo jarabe
para formar masa cocida “C” que rinde aztcar “C” que se mezcla con
jugo clarificado para “siembra” de masa cocida A-B y miel final

(melaza).

Finalmente pasa al area de envasado, en la cual se envasa el azucar en
bolsas de 50 kg. Y se trasladan directamente al almacen a paletas de 48
bolsas que posteriormente seran subidas al tréiler para ser trasladadas

al cliente.

Gestion del Mantenimiento

Ricaldi (2013), nos dice que “actualmente, es poca la valoracion que
se les brinda a los departamentos de mantenimiento, debido a que los
directivos no suelen prestar mucha atencion a elementos como este que
son esenciales para el éxito de las organizaciones.

Principalmente, se debe a que estdn ocupados resolviendo los
problemas del dia a dia, razon por la cual no tienen tiempo para
reflexionar respecto a los resultados obtenidos del area de

mantenimiento.

Como resultado se obtienen grandes costos de parada de produccion,
costos de reparacién o cambio de piezas y costos por la produccion que
no cumple con los requerimientos del producto. A ello si le agregamos
la dura presion que la globalizacion ejerce sobre la determinacion de
precios, entonces la rentabilidad de las organizaciones se ve

minimizada.

Frente a ello surge la necesidad de administrar con liderazgo las tareas
de mantenimiento, mediante la planificaciébn y programacion,
desarrollando el mantenimiento preventivo acompafiado de un control
de abastecimiento de repuestos y, lo que resultaria muy importante,
administrando los datos técnicos de procesos con la finalidad evaluar

la situacion real de la organizacion para la toma de decisiones
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pertinentes. A esto se conoce como la gestion del mantenimiento.

A su vez, los diversos conceptos se centran en definir al mantenimiento
como el conjunto de todas las acciones para que un item sea restaurado
0 conservado asegurando su permanencia en funcionamiento para

cumplir con el servicio requerido.

Debe entenderse como item a todo equipo, obra o instalacién. Es decir,
el mantenimiento desarrolla actividades de soporte que posibilitan que
las actividades productivas sigan desarrollandose en el transcurso del

tiempo "

Principalmente, existen los siguientes tipos de mantenimiento:
A. Mantenimiento autbnomo

Por su parte Mejia (2002), considera que “el mantenimiento autbnomo
est4 conformado por todas aquellas operaciones que el operador del
equipo es capaz de desarrollar, antes de que las actividades sean
traspasadas a los operarios de mantenimiento. Ello permitira
aprovechar mejor la mano de obra disponible e integrar los esfuerzos
de todas las partes involucradas. Sin embargo, conseguir el apoyo de
los operarios no es tarea facil. Es entonces cuando la directiva ejerce
su poder y promueve factores vitales como la comunicaciény el respeto

entre personas”.

B. Mantenimiento Correctivo

Mejia (2002), relata que el mantenmiento correctivo “son todas las
acciones destinadas a corregir las averias que se van produciendo en
los distintos items, con la finalidad de restablecer su disponibilidad. No
solo se trata de prevenir y en lo posible evitar la ocurrencia de averias.

También es necesario tener una adecuada capacidad de respuesta.3 Es
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decir, gestionar con eficacia el mantenimiento correctivo implica
realizar reparaciones con rapidez, para su pronta puesta en marcha;
consumir la menor cantidad posible de recursos y realizar
reparaciones fiables que permitan que dicha averia no vuelva a ocurrir

en el mayor tiempo posible ”.

Muy pocas veces se documentan las actividades del mantenimiento
correctivo, ya que los encargados se centran en solucionar la averia,
razon por la cual, no se registra informacion valiosa para darle un
seguimiento al comportamiento de los equipos y maquinarias. Esto
genera que se pierda tiempo para reducir la realizacion de tareas
comunes. Existiendo gran variabilidad al obtener los resultados, esto
generado realizar procedimientos no documentados. (Mejia 2002).

C. Mantenimiento Preventivo (MP)

Es un plan en donde se especifican las reparaciones periddicas que
tendré un equipo o maquinaria de acuerdo a las horas maquina, horas
de operacion, horas de vuelo, considerando el kilometraje; esto se da
para poder corregir un defecto en el momento adecuado, y no averia

que limite el correcto funcionamiento. (Mejia 2002).

Hoy por hoy, las organizaciones no estan obteniendo los resultados
esperados al implementar un plan de mantenimiento preventivo, esto
debido a la mala anexion de sus actividades. O sea, estas se desarrollan
por separado, generando que se duplique el trabajo. Es por ello, que se
recomienda que las tareas se ejecuten en conjunto mientas los equipos
0 magquinarias estén en funcionamiento, siendo parte de las paradas

programadas, 0 mientras esta apagada. (Mejia 2002)

Por tanto, Mejia (2002), sostiene que se debe compilar todas las
actividades del MP de cada uno de los equipos. Con el fin de obtener
en claro cudl es la funcion de cada una de las tareas y tantear si es que

alguna requiere de cambios o arreglos. Generando un resultado
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positivo, ya que se reducirdn la cantidad de horas de paros no
programados.

1.2.13 Auditoria de mantenimiento
A. Definicion
De acuerdo a Crespo Marquez y Parra Marquez (2017), “La efectividad
en la gestion del mantenimiento es evaluada, medida y analizada por
diversos factores, estos a su vez se encuentran dispuestos en un
conjunto constituyendo el mantenimiento del sistema de produccion.
Cabe sefialar, que a este conjunto se le conoce como auditoria que
puede expresarse como la “Revision sistematica de una actividad o de
una situacion para evaluar el cumplimiento de las reglas o criterios
objetivos a que aquellas deben someterse”. Ademas, es imprescindible
rescatar que no existen formulas para cuantificar el mantenimiento, ni
mucho menos reglas establecidas que hayan sido validadas en un caso
0 en varios. Los resultados obtenidos al aplicar la auditoria y
diagnosticar la efectividad del mantenimiento, este debe cooperar en el
mejoramiento del indicador rentabilidad del sistema de produccion,

como consecuencia directa reducir la incertidumbre en la toma de

decisiones de la gestion del mantenimiento ”.

Se tomd como referencia el Modelo de Gestion de Mantenimiento
(MGM) que cuenta con 8 fases. Lo siguiente, esta orientado a describir
las técnicas de auditoria de gestién del mantenimiento, donde esto
forma parte de la Fase 1 del MGM.
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Figura N.° 15: 8 fases relacionada con las técnicas de auditoria de gestién del mantenimiento
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B. Objetivos de la Auditoria de Mantenimiento
Como sostiene Woodhouse (1996), “las auditorias de mantenimiento,
deben tener como objetivo principal el evaluar los procesos mas
importantes de la gestion del mantenimiento, de tal forma que uno de
los aspectos de mayor relevancia en el desarrollo de una auditoria de
mantenimiento, estd relacionado con la definicion de los objetivos
claves a ser auditados. A continuacion, se citan como ejemplo,
algunos de los objetivos claves mas comunes del é&rea del

mantenimiento”.

» Asegurar que los valores sean aceptables en el riesgo
operacional de los activos de produccion, con el objetivo de

minimizar el nimero de fallos (mejorando la fiabilidad) y sus
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consecuencias, perjudicando al ambiente y su seguridad.
(Woodhouse 1996).

» Rescatar la tolerabilidad de forma eficiente a un ritmo rapido
en los sistemas, ya que, si se ha producido interrupcién de la
funcion, se va a mejorar la mantenibilidad. (Woodhouse
1996).

» Mejorar la disponibilidad y continuidad operacional, con el fin
de maximizar las utilidades de los activos, esto se da a lo largo

de su vida atil, optimizando los costos. (Woodhouse 1996).

C. Factores a evaluar en auditoria de mantenimiento
» Recursos Gerenciales
» Sistemas de manejo de la informacion (GMAO)
» Tecnologias aplicadas al mantenimiento preventivo y
predictivo
Procesos de planificacion y estimacion
Control de calidad en mantenimiento
Procesos de soporte (logistica, inventarios)
Planificaciones paradas de planta
Integracion entre Mantenimiento y Produccion

Metodologias de Ingenieria de Fiabilidad

vV V.V V V VYV V

Aspectos de motivacion y comunicacion

D. Caracteristicas de auditoria de mantenimiento:
Estas deben de ser capaces de:
» Tomar decisiones de forma cualitativa y/o cuantitativa
» Evaluar factores que generen el mejor valor agregado al
negocio.
» Mezclar la parte financiera con la ingenieril.

» Aplicarse de forma rapida y de facil implantacion.
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» Manejar con ordenadores las complicaciones matematicas

» El resultado obtenido de analizar cada factor auditado debe
permitir el cumplimiento de los objetivos estratégicos de la
organizacion e incrementar la rentabilidad de los activos de

produccion.

E. Resultados de auditoria de mantenimiento

A continuacion, se evidencian los resultados de la auditoria realizada;
esto se muestra en un grafico tipo Radar, como se muestra en la figura
N° 15.

Figura N.° 16: 8 fases relacionada con las técnicas de auditoria de gestion del mantenimiento
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(Woodhouse 1996)

1.2.14 Gestion de compras
1.2.15 Capacitacion del personal

A. Capacitacion
Chiavenato (2009), indica que las capacitaciones son fuentes de rentabilidad
para el capital humano, ya que permite a desarrollar habilidad, obtener
conocimiento en el &mbito de seguridad para cumplir con las metas, y para

la organizacion porque tienden a ser rentable en la reduccion de costos. Por
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otro lado, la variacion es un factor que tiene un efecto al momento de

capacitar y el desarrollo, sin embargo, existen varios factos que influyen al

momento de llegar a cumplir las metas de las organizaciones, tales como:

afectan la posibilidad de alcanzar objetivos en las organizaciones, como:

YV V V V V

El compromiso de los especialistas y los generalistas.
El apoyo de la alta gerencia.

Los principios del aprendizaje.

La complejidad de la organizacion.

Diferentes variaciones que hay en la administracion de personal.

B. Proceso de capacitacion

» El diagnoéstico incluye hacer un inventario de las necesidades de

capacitacion o las brechas que deben abordarse o satisfacerse. La demanda

puede estar en el pasado, presente o futuro.

> Eldisefio incluye la preparacion de un proyecto o plan de capacitacion para

satisfacer las necesidades de diagnostico.

» Laimplementacion consiste en ejecutar y orientar el plan de capacitacion.

» Laevaluacion incluye revisar los resultados obtenidos de la capacitacion.

C. Métodos de capacitacion

>
>
>
>
>

Lecturas.

Programacion de instruccion.

Capacitacion en clase.

Capacitacion a través de ordenadores (CBT).

E-learning

Por su parte Guglielmetti (1998), manifesto que las capacitaciones son

importantes en las instituciones, ya que se empieza desde un plan de

gestién para cada actividad que se realiza, asi mismo, para realizar las

capacitaciones el encargado debe ser un profesional y comunicador

nato en todos los niveles para que pueda identificar, cual es la

necesidad de capacitar.
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D. Instrumentos basicos para la gestion de la capacitacion
» Realizar descripciones de los puestos de trabajo.
» Determinacion de los horarios de las carreras internas
» Los métodos de trabajo, manuales de organizacion,
procedimientos y métodos de trabajo.
» El plan evaluativo del desempefio.

» Lainformacion del personal.

E. Etapas de la gestion de la capacitacion
» Estudio de lo que necesita el personal para realizar la
capacitacion.
» Estructura general de la capacitacion.
» Control y ejecucion de las actividades a desarrollarse en la
capacitacion.

» Estimacion del efecto de la capacitacion.

F. Beneficios de la capacitacion
Su beneficio de las capacitaciones es la reduccién de costos
operacionales, ya que permite tener una mejora utilizacion de
recursos. Algunos beneficios son materiales, en esa forma son

valorizados y medidos con exactitud y relativa facilidad.

» Economias relacionadas con los recursos humanos
- Minimo tiempo de adaptacion a un nuevo trabajo.
- Minimo rotacion del personal.
- Aumento del rendimiento (disminucion del tiempo para laborar

requerido por unidad de producto).

» Economias relacionadas con los recursos materiales y servicios
- Disminucién de los desperdicios de insumos.
- Disminucién de la tasa de errores en los exdmenes de laboratorio

en los controles de calidad.
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Economias relacionadas con el uso de equipos e instalaciones
- Disminucién del tiempo ocioso de los equipos e instalaciones

por concepto de averias y ajustes,

. Perfil del encargado de capacitacion
Funciones del encargado de capacitacion
- F. directivas
- F. técnicas

- F. administrativas

Caracteristicas personales y profesionales: Se requiere para una
institucion, que el encargado haya terminado el nivel superior, ademas
tener la experiencia en el area de capacitaciones y un cierto tiempo
dentro de la empresa. Asi mismo, es recomendable que esta persona
debe ser creativa, analitica, autdbnoma, y equilibrada emocionalmente.
Ademas, debe de recalcar los niveles de organizacién, antes de
considerar programas especializados de capacitaciones y para
considerar los tres tipos de necesidades para el desarrollo. (Weihrich
2004).

- Sus necesidades deben tener los objetivos de la empresa, saber
si estan disponibles los administradores y las tasas de rotacion.
(Weihrich 2004).

- Los requisitos relacionados con la operacion y el trabajo en si se
pueden determinar en funcion de la descripcion del trabajo y los
estandares de desempefio. Los datos sobre las necesidades
personales (como entrevistas a empleados, estudios, pruebas,
programas de autorrealizacion) empledndose para evaluar el
desempefio de cada empleado. Pero veamos especificamente los
pasos en el proceso de desarrollo de un gerente para enfocarse
primeramente en su actual puesto y luego en el siguiente puesto,
escalando de manera profesional (Weihrich 2004).

- Las diferentes necesidades a largo plazo de la organizacion.
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1.3 Marco Conceptual

» Actividad: Conjunto de tareas que permite lograr un resultado (Velasco
2010).

» Alce: Procedimiento de carga de camiones antes de la cosecha (Meneses
2007).

» Alzadora De Cafa: Se utiliza para el alce de la cafia larga, asi mismo se
empleada un dispositivo hidraulico para recoger la cafia del campo y asi
depositar en los vagones.

» Cabezote: Es el medio de transporte que iza los camiones de cafia, puede

ser un tractor (Meneses 2007).

» Cadeneo: Jalar camiones a través de un tractor dentro de la suerte, mientras

estos son cargados de cafia empleando la alzadora (Meneses 2007).

» Cargue Tipo Granel: Es el que crea la necesidad de dividir los camiones
que son jalados por un medio de transporte con el fin de ser cargados con la
materia prima que se va a transportar (Meneses 2007).

» Cat: Corte, alce y transporte (Meneses 2007).

» Cate: Corte, alce, transporte y entrega de cafia (Meneses 2007).

» Cenicafa: Centro de investigacion de la cafia de azucar de Colombia.
» Ciclo De Transporte: Periodo de iday de regreso ante la cosecha.

» Cortador: Persona que realiza la cosecha manual.

» Corte Mecanizado: Desarrollo del corte de cafia de azlcar a través de la

magquinaria especializada.

» Cosecha Manual: Lo elabora una persona que usa un machete
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(generalmente después de quemar la planta) para cortar los tallos de la cafia
de azucar y organizarla en horas, luego recogerla y transportarla a la fabrica.
(Meneses 2007)

» Cosechadora: Méaquina utilizada para cortar cafia de azlcar en obra. Esta
maquina entra, corta la cafia de azUcar de raiz, la recoge y la descarga

directamente en un camidn para su transporte.

» Costos Operativos: Representa lo que cuesta que una organizacion durante
un periodo de tiempo tenga electricidad, pueda cubrir los salarios de sus

colaboradores, y otros implicados a los negocios.

» Diagrama de Flujo: Conceptualizada como la representacion grafica de un
proceso. Cada uno de los procesos contiene una breve descripcion, lo cual
estd representado por un simbolo diferente. Estos simbolos estan
entrelazados entre si con flechas, indicando la direccién de flujo del proceso
(Calleyro 2006).

» Diagrama de proceso: Es una herramienta analitica que incluye la
secuencia de un proceso, la distancia recorrida, la cantidad considerada y el
tiempo requerido, y representa graficamente los pasos seguidos por una serie
de actividades que constituyen un proceso o una actividad. Programas,

identificados por simbolos segun su naturaleza (Calleyro 2006).

Frente De Cosecha: Un grupo de recursos (maquinas y personal) encargados
de recolectar cafia de azUcar, cargar camiones, registrar la informacion

requerida y distribuir el vehiculo completo a la fabrica. (Cardona 2005)

» Gestion De Procesos: Método sistematico para identificar, comprender e
incrementar el valor agregado de los procesos de una empresa con el fin de
cumplir con la estrategia comercial y mejorar la satisfaccion del cliente, con

foco en resultados y medidas de mejora continua (Carrasco 2008).



54

» Gestion: Se define como el arte de la gestion, es una guia para orientar
acciones, proyectar, visualizar y optimizar los recursos, asi como los
esfuerzos para alcanzar las metas planificadas de la organizacion
(Maldonado 2011).

» Ingenio: Planta procesadora de cafia de azUcar.

» Mapa de procesos: Es un diagrama esquematico de los principales procesos
gue componen una organizacion. Generalmente, un diagrama de flujo
categorizara los procesos por propdsito: estrategia, critico u operativo, y

soporte o soporte (Carrasco 2008).

» Paros De Fabrica: Estas actividades pueden interrumpir el proceso de

molienda y provocar algin tiempo de inactividad en la planta.

» Paros Programados: Son actividades programadas que realizan tareas de

mantenimiento preventivo de las maquinas en fabrica.

» Proceso Critico: Son los que inciden directamente en los resultados
alcanzados por la organizacion, por lo que cualquier cambio en estos
procesos tendrd un impacto significativo en la prestacion de servicios a los

clientes externos (Carrasco 2008).

» Productividad: Especificamente, la productividad es el cociente obtenido
del cociente, y el cociente es la suma del volumen del producto dividido por
algunos o todos los factores o insumos del producto. (Rodriguez 1996).

Ruma O Rume De Cafia: Almacenamiento temporal de bastones largos
almacenados temporalmente en el jardin botanico, utilizados como stock de

seguridad y pueden liberar vehiculos con mayor agilidad (Meneses 2007).

» Tandem De Molinos: Se trata de un conjunto de ingenios utilizados para
triturar cafia de azucar. Hay dos tandems en el ingenio piloto (Meneses
2007).

» Tiempo De Permanencia: Se refiere al tiempo (en horas) que ha
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transcurrido desde que se quemoé o cort6 la cafia de azucar, hasta que se

produce la molienda, que es la primera vez.

» Tren Cafiero: Un medio de transporte consiste en un vehiculo (tractor o
tractor) que arrastra una serie de camiones. El numero de camiones depende
del tamafio o la cantidad de mercancias a transportar (Larrahondo, y otros
2009).

» Zafra: Intervalo de tiempo en el que se cosecha la cafia de aztcar (Cardona
2005).
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CAPITULO II: MATERIALES Y METODOS

2.1 Diseflo metodoldgico

El presente estudio tiene por fin aplicar un disefio pre experimental con dos
grupos, es decir se administrara dichos grupos para posteriormente aplicar
una medicion y conocer el nivel de estos, asimismo se aplicaran pre pruebas

“antes” y post prueba “después” y un grupo de control.

A este ultimo, se le aplicd un tratamiento a un determinado grupo de equipos
mecanicos en estado critico (maqguinas alzadoras, traileres de simple y doble
carreta) de la unidad de abastecimiento de cafia, para emplear una escala de
medicién en una o mas variables. Cabe mencionar que, en este tipo de disefio,
no existe manipulacion alguna de la variable independiente y por ende no

existe grupo de comparacion.

G: A —x—> —B
A A A
B . , N\ , r N ) ’f N\
Grupo testigop  Observacién Estimulo Observacion
“antes” “modelo” “después”
Donde:

G: Grupo Testigo: Incremento de la productividad en la mejora del sistema

de abastecimiento de cafia de azUcar a fabrica.

A: Observacion pre prueba “antes de”: Productividad antes de aplicar
herramientas para la mejora del sistema de abastecimiento de cafia de azUcar

a fabrica.

B: Observacion post prueba “después de”: Productividad después de aplicar
herramientas para la mejora del sistema de abastecimiento de cafia de azUcar

a fabrica.
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X: Estimulo: Aplicacion de herramientas para la mejora de la gestion de

abastecimiento de cafia de azUcar a fabrica.

2.2 Paoblacion

2.2.1 Poblacion

La poblacion de estudio en laempresa Agropucald S.A.A esta integrado

por dichas maquinas utilizadas en el proceso que a continuacion en la

siguiente tabla resumen se detallan:

Tabla 1: Poblacién

DESCRIPCION POBLACION
Maquinas alzadoras 12
Tréileres de simple carreta 17
Traileres de doble carreta 18

Fuente: Elaboracion propia

2.3 Muestray muestreo

2.3.1 Muestra

Utilizaremos una muestra no probabilistica discrecional, ya que se ha

escogido de manera intencional debido a diversidad de actividades de

cosecha de cafia de azlcar en diferentes campos o frentes se tomara

convenientemente la siguiente muestra; esto representa la cantidad de

recursos utilizados en la cosecha de un campo en un turno de ocho horas

laborable.
Tabla 2: Muestra
DESCRIPCION MUESTRA
Maquinas alzadoras 4
Tréileres de simple carreta 7
Traileres de doble carreta 13

Fuente: Elaboracion propia
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2.3.2 Muestreo

El tipo de muestreo utilizado es el no probabilistico, esto debido al
problema que la empresa presenta y a la complejidad del mismo. Se
utilizaran las herramientas/maquinara proporcionadas por la tabla N°02

sobre uno de los 20 frentes de cosecha programados en un mes.

Meétodo
24.1 Inductivo

Segln Galindo (1990), este se da en estudios donde a partir de casos
particulares, se van a obtener leyes universales, estos, ademas,
relacionan a los fendmenos estudiados, es decir que va desde lo

particular a lo general buscando una relacion.

El estudio empleara dicho método debido a que se medira el
compromiso laboral de los trabajadores del rea de abastecimiento y asi

generalizar los resultados obtenidos, para lograr concluir.

2.4.2 Deductivo

Segln Galindo (1990), sefiala que este método opta por tomar las
deducciones — conclusiones generales de un estudio para brindar
respuestas de forma particular a ciertos acontecimientos del mismo
carcter.

En la investigacion, este método se utiliz6 como limitante al momento
de realizar el disefio de la revision bibliografica en el plan de gestion de

procesos en mencion de antecedentes y marco teorico.

2.4.3  Meétodo historico

Es necesario mencionar que la evolucion de la empresa
AGROPUCALA S.A.A es de interés ya que servira para diagnosticar
la situacién actual, esto se realiz6 a través de una revision documental

como técnica complementaria.
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2.5 Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Las coordinaciones se llevaron a cabo con el Gerente de Fabrica de
AGROPUCALA S.A.A. En un inicio, se presentd los documentos
pertinentes que permitiran el acceso para llevar a cabo la presente
investigacion.

También se establecio una fecha determinada para realizar las charlas
con los jefes y personal de planta, teniendo como fin, informar a estos
acerca de lo que se quiere lograr con esta investigacion, posterior a ello,
se coordinaron las fechas en las que se podia aplicar la técnica de la
encuesta y la entrevista, las cuales sirvieron para tener una vision mas
detallada sobre la situacion actual de AGROPUCALA S.AA.

Se consider6 un tiempo de 10 minutos para responder a cada
cuestionario, realizandose en el break el cual comprendia desde las 8:30
am hasta las 9:00 am y desde la 1:00 pm hasta la 1:30 pm.

Ademas, se emplearon las hojas de registro, las cuales se usaron durante
el procesamiento de la azlcar, sirvieron como instrumento para
recolectar informacion, para que después sirvan como herramientas de
control. Se elaboré un mapa de procesos para dar a conocer cuales son
los procesos misionales y criticos, y en base a ello, plantear posibles
propuestas de mejora y definir los indicadores que serviran para su
control, haciendo uso de las hojas registro para determinar su valor

actual de cada uno de ellos.

La recoleccion de datos de realizé de acuerdo a lo que se muestra en la

siguiente Tabla N° 3
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Tabla 3: Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

VARIABLE TECNICA INSTRUMENTO FUENTE O
INFORMANTE
Analisis Fichas de registro | Data de la empresa
documentario
Observacion Fichas de Tesista
observacion
Productividad Entrevista, Cuestionarios Gerentes de Campo
reuniones y fabrica; jefes de
area y operadores
Mejora de la Investigacion Fichas de registro tesista

planificacion de
abastecimiento
de cafia de

azucar

preexperimental

Andlisis

bibliografico

Hoja bibliogréafica

Bibliotecas fisicas y

virtuales

Fuente: Elaboracion propia

2.5.1 Técnicas de recoleccion de datos

A. Observacion

Es el proceso de contemplar sistematica y detenidamente como se
desarrolla la vida social, sin manipularla ni modificarla, tal cual ella

discurre por si misma. (Olabuénaga 2012)

Esta técnica fue empleada para recolectar datos faciles de obtener

visualmente, como son: Funcionamiento del proceso de
Fabricacion, subprocesos y actividades realizadas en la misma.

Como instrumentos se utilizo las hojas de control, en las cuales se
detalla los resultados de cada proceso, para establecer la situacion

actual de los procesos; y las fichas de observacion, en la cual se
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afiadio los detalles de averias, accidentes u algun otro dato que este

fuera de las hojas de control de los procesos.

B. Laentrevista

Segun Galan (2009), es una técnica empleada con el objetivo de
brindar una comunicacién entre el estudiante que esta realizando la
investigacion y el sujeto de estudio, al cual se le realizaran
mdaltiples interrogantes acerca de la problemética de estudio y asi

brindar respuestas verbales acerca de ello.

Esta técnica se utiliza para obtener datos que el 0jo humano no
puede percibir, en los que se debe hacer contacto directo con el

objeto a estudiar o el responsable del objeto.

C. Encuestas

Mediante esta técnica, se utiliza un cuestionario, que se aplicara a
los trabajadores en el proceso de elaboracion de azlcar, y estos
trabajadores obtendran informacién sobre su satisfaccion laboral,
coémo trabajan y qué tan bien se comunican entre ellos. Problemas

de la empresa y otros problemas que nos ayudaran a investigar.

2.5.2. Instrumentos de recoleccion de datos

A. Ficha de observacion: DAP

Se utiliz6 un formato para la realizacién del Diagrama de Analisis
de Procesos, para poder identificar la secuencia y los tiempos del

proceso de fabricacion de azdcar.
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B. Cuestionario

Para la entrevista, se utilizara de instrumento la conversacién a base
de preguntas abiertas, el cual se realizo a los jefes de distintas areas
de la empresa para que nos facilite el como se encuentra la empresa
AGROPUCALA S.A A. ahora; ademas de ello se usara una serie
de preguntas cerradas para el cuestionario el cual nos ayudara para
identificar los niveles de satisfaccion del cliente, tanto interno
como externo y ademas obtener informacion especifica de distintas
areas de la empresa, como costos, precio de venta, nivel de
capacitacion, etc

C. Hojas de registro

Las hojas de registro se usaron para identificar los procesos y sus
datos como: tiempo, tipo de proceso, distancia, entre otros. Se
adaptaron para cada proceso se desarroll6 en una hoja de registro

en el que incluiremos formatos de diagramas como el DAP.

2.6 Técnicas de procesamiento de datos
Las principales técnicas utilizadas para el procesamiento de datos

utilizadas en la presente investigacion se muestran en la Tabla N° 4.
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Tabla 4: Técnicas de procesamiento de datos

OBJETIVOS DE LA

INVESTIGACION TECNICA RESULTADOS

Diagnosticar la gestion del ; . .
ghosHe 8 3 Diagnéstico del sistema de
abastecimiento de cafia de L. . .
. Diagnéstico abastecimiento de cafa de
aziicar en la empresa

AGROPUCALA S.AA. azucar.

Caracterizar las actividades de

cosecha mediante la .
Indicadores de

parametrizacion de las variables Establecer medidas de control y

, . .. . Gestion . .
identificadas v la definicion die efectividad de las operaciones
indicadores para el . de abastecimiento de cafia de
. Indicadores de .
cumplimiento de los aznear.
.. . costos

requerimientos operativos del
sistema de abastecimiento.

Proponer las herramientas de Promover las Buenas Practicas
mejora para la gestion del Implementacion de que permitan garantizar la
abastecimiento de cafia de controles Efectividad de las reparaciones

azucar a fabrica. de Mantenimiento

. e La demostracion de
Realizar un analisis costo ..
. e esta eficiencia
beneficio de 1a utilizacion de o
. econdmica se da . .
herramientas propuestas para la : Determinar la eficiencia
. : con la o
mejora del sistema del .., econdmica.
. . determinacion de la
abastecimiento de cafia de .
) o curva isocuanta y la
azucar a fabrica.

curva 1socosto.

Fuente: Elaboracion propia

Para procesar la informacién obtenida por los instrumentos de
recoleccion de datos, usando Microsoft Excel, para poder realizar el
procesamiento y el analisis se realizd una codificacion de cada una de
las respuestas, ordenar la informacién, asi como también haber vaciado

la informacién correctamente.

La presentacion de los resultados se realizd haciendo uso de graficos de

pastel.

La informacion conseguida a través de las técnicas ya mencionadas, se
aplicaron en fechas determinadas, mediante las fichas de control se

pretendid analizar los inputs y outputs, la eficacia y eficiencia de los
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procesos, la caracterizacion de los desperdicios generados, los recursos
empleados, entre otros, observar y analizar la variabilidad de estos

indicadores y sobre todo validar por qué se dan estas.

Los datos brindados al aplicar el cuestionario fueron procesados por
SPSS y la informacion cualitativa propia de la guia de entrevista se

considera en el andlisis de resultados.

Los softwares informaticos que se utilizaron en esta investigacion
fueron: Las herramientas de Office (Word, Excel y MS Project), SPSS,
etc., ya que estos facilitaron su tabulacion permitiendo procesarlos en

tablas o graficos para su posterior anélisis.
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CAPITULO I1I: RESULTADOS Y DISCUSION

Diagnostico

3.1.1 Identificacion de la empresa

3.1.1.1 Rubroy ubicacion

La Empresa AGROPUCALA S.AA. es productora vy
comercializadora de azUcar y sus derivados, como melaza, bagazo y

alcohol.

La Empresa AGROPUCALA S.A.A se encuentra localizada al norte
de la costa del Perd, en el distrito de Pucald, perteneciente a la
provincia de Chiclayo, departamento de Lambayeque, a 30 kilometros
aproximados de la provincia y a 800,1 kilémetros de distancia de la
capital peruana (Lima). (Empresa Agropucala 2016).

3.1.1.2 Historia

Constitucién: La Sociedad Agricola Pucalda Ltda. (Hoy
AGROPUCALA S.A.A)), se constituyé mediante Escritura Publica
por Maria E. lzaga de Vargas, Francisca Adela lzaga, Maria Rosa
Izaga de Silva, Maria Teresa lzaga de Castafieda, Maria Josefa Izaga
y José Enrique lzaga, el 05 de marzo de 1908 (Empresa Agropucala
2016).

Evolucion historica:

Desde 1908 hasta la actualidad, AgroPucala S.A.A. ha pasado por tres
etapas principales: la era financiera (1908-1969), la Epoca
Cooperativa (1970-1999) y la era de las privatizaciones (1999-
presente) se convirtio en el actual Poder Judicial de AGROPUCALA
S.A.A. a. Para en los primeros afios del establecimiento del Sefiorio

Eray la Cooperativa Era, el area de prueba en la ciudad de Pucara fue
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de 22.286,01 hectareas, de las cuales 8058,52 se cultivaron con cafia
de azlcar. b. En esta etapa se constituyé el Comité Administrativo
Especial de la Empresa Complejo Agroindustrial Pucala SA;
posteriormente delegd la autoridad para administrar la empresa en el
directorio, el directorio de supervisores y los comités profesionales de
planta, féabrica, administracion y servicio.c. En esta fecha se
constituy0 el Comité Administrativo Especial Complejo
Agroindustria Pucala S.A., quien posteriormente entregd la gestion de
la empresa al Directorio, al Consejo de Supervision y a los comités de
campo profesional de la industria fabril, administrativa y de servicios.
En ese momento, las acciones de la empresa fueron subastadas a
inversion privada por. d. Segun el Decreto No. 802 del 21 de
septiembre de 1999, se inici6 el proceso de privatizacion de Pucala, el
cual no arrojé los resultados que todos esperaban, por el contrario,
desencadeno una serie de violaciones y violaciones a los derechos
laborales de los trabajadores. nombramiento temporal de la
administracion judicial por el poder judicial (Empresa Agropucala
2016).

3.1.1.3 Estructura organizacional
A. Mision:

Constituir una organizacién socioeconémica responsable no solo
lograré el desarrollo empresarial, sino también el bienestar social de
sus trabajadores, para lo cual implementara una serie de planes de
trabajo y estrategias encaminadas a alcanzar metas en el corto y
mediano plazo. A largo plazo; utilizar sistemas, procesos Yy
tecnologias adecuados que cumplan con los estandares requeridos por

nuestros clientes (Empresa Agropucalé 2016).
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B. Vision:

Convertirnos en una empresa lider en la industria azucarera nacional,
utilizar sistemas, procesos y tecnologias adecuados para brindar
productos que puedan garantizar las expectativas de calidad, higiene
y atencion oportuna a los clientes; mantener relaciones comerciales de
largo plazo con ellos. Asimismo, asumir responsabilidades sociales y
ambientales y formular las mejores précticas agricolas para proteger
el ecosistema (Empresa Agropucala 2016).

C. Valores:

Los miembros de AGROPUCALA S.AA., estan comprometidos en
cumplir con los siguientes valores: orden, respeto, responsabilidad,
disciplina, solidaridad, entre otros., asi como el tener cualidades de

ingenio e iniciativa (Empresa Agropucala 2016).

D. Objetivos empresariales:

e Alentar al equipo a mejorar y actualizar continuamente la
tecnologia en las diferentes &reas funcionales; promover el
entusiasmo, la creatividad y el espiritu de desarrollo
econdmico sustentable de sus empleados sobre la base del
respeto a los valores organizacionales y la armonia con el

medio ambiente (Empresa Agropucala 2016).

o Satisfacer las necesidades del cliente; mantener la continuidad
entre lo que se dice y lo que se hace (Empresa Agropucala
2016).

e Practicar constantemente el orden, disciplina, respeto,
responsabilidad, equidad, iniciativa, entre otros. (Empresa
Agropucalé 2016).
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e Cuidar el medio ambiente (aire, agua y suelo) (Empresa
Agropucala 2016).

e Crear lazos de fidelizacion entre vendedor y cliente;
satisfaciendo su necesidad, generando seguridad al consumir

nuestros productos. (Empresa Agropucala 2016).

E. Prioridades competitivas recomendadas:

e BAJOS COSTOS: La empresa se procura brindar productos
de calidad a un costo menor a comparacion de su competencia,
implementando tecnologias y mejorando de manera continua
los procesos, permitiendo hacer uso de la mayor cantidad de

recursos. (Empresa Agropucalé 2016).

e PRODUCTOS DE CALIDAD: Ademas, se debe priorizar la
calidad del producto para garantizar la satisfaccion de los
requerimiento y necesidades de los clientes. (Empresa
Agropucala 2016).

e TIEMPO DE ENTREGA: La empresa busca crear lazos de
fidelizacidn con los clientes, siendo una de las metas el tiempo
de entrega, que se de en momento y lugar en el que lo solicita
el cliente. (Empresa Agropucala 2016).

F. Productos:

AGROPUCALA utiliza el azicar como su principal producto, pero
tambien tiene subproductos como el alcohol, la melaza y el bagazo.
Ademas, los desechos de la cachaza se dejan en el proceso de
produccién de azucar, que se puede utilizar como fertilizante de

campo (Empresa Agropucala 2016).
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G. Mercados

La empresa es una productora y comercializadora de azucar, un
producto muy demandado a nivel nacional por todos los peruanos, sin
considerar el sexo o la edad que tengan.

Sin embargo, se centra en abastecer a zonas aledafias, en Lambayeque,
Cajamarca, Piura, y otros, llegando también a la capital del Peru

(Lima). (Empresa Agropucala 2016).

H. Clientes:

Considerando el mercado ya mencionado, la empresa cuenta con una
gran variedad de cliente, predominando los compradores mayoristas

de azlcar, entre los cuales, destacan los siguientes:

o Socorro Cargo Exprés — Lima.
o Longa Cienfuego Edber — Chiclayo.
o Sr. Franco Zapata R y Asociados S.A.C. — Chiclayo.

o Multinegocios del Pacifico — Chiclayo.

Tener en cuenta que también tiene como subproducto al alcohol,
siendo su principal cliente la empresa Alcoholer E.I.LR.L (Empresa
Agropucalé 2016).

3.1.1.4 Descripcion del proceso de abastecimiento de cafia de

azucar

Actualmente, en la empresa AGROPUCALA, “el servicio de
transporte de cafia de azucar se realiza mediante el alquiler de traileres
a la empresa X y también a través de traileres propios; en un
porcentaje de 85% y 15% de unidades respectivamente sobre un total
de 29 tréileres. Los viajes se hacen desde el area de servicios
denominada Servicentro, localizada en el distrito de Patapo; donde
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son abastecidos con combustible, se le brinda mantenimiento y es
donde se les asigna los campos de cosecha” (Empresa Agropucala
2016).

Existe desorden, sobre el campo al momento de dirigirse hacia la
cosecha de cafia de azucar. Estos campos necesitan un control de
calidad de acuerdo con cada uno de estos. La figura N° 25 nos muestra

a detalle el mapa de proceso del abastecimiento de la cafia de azlcar.
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Figura N.° 17: Mapa de Proceso del abastecimiento de cafia de azlcar
Fuente: Elaboracion propia.
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En la figura N° 25 se visualiza los cinco procesos criticos al momento
de abastecerse de cafia de azUcar. En los siguientes parrafos, se explica

a detalle cada uno de ellos:

A. Carga de Cafa de Azucar
En el momento en que los traileres arriban a los campos a
cosechar, esperan a que las alzadoras carguen sus respectivos

traileres. Para este fin se ponen en orden de llegada.

B. Acoplamiento de Traileres

En los campos, existen tréileres que las alzadoras son
encargadas del llenado, primeramente, para que los traileres no
se desplacen por el terreno desfavorable de los campos v,
posteriormente, para que el periodo de carga sea minimo. Para
el acoplamiento de los tréileres, es necesaria la ayuda de una
persona adicional para su rapida maniobra de este.

C. Recorrido hacia la fabrica

Finalizadas las labores mencionadas, inicia el traslado de la
cafia de azlcar a partir de los diferentes campos hasta la
industria de azucar. EI 65% del trayecto que llevan a cabo los

traileres, lo realizan por trocha, y el 35% lo realizan por pista.

D. Descarga

Después de que el remolque ingresa a la fabrica, primero debe
pasar por el patio de clasificacién. El trailer espera el turno de
la planta. Luego pésalo en la balanza. Documentado en la guia
recomendada. Finalmente, ingresan al muelle de descargay la

materia prima ingresa a la fabrica.

E. Viaje al campo
Finalizado el proceso de descarga, los traileres vacios se

dirigen a los campos a cosechar para el recojo de la cafa de
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azucar. Tener en cuenta, que la cantidad de viajes de los

traileres se da de acuerdo al campo al que se dirijan.

3.1.1.5 Descripcion del problemay su impacto

En el estudio se abordara parte de la productividad de los productos
de la materia prima, por lo que se considerara cuantos sacos de azUcar
se producen por la cantidad de cafia de azlcar entrante, en otra

bibliografia esto se denomina eficiencia de proceso.

Para ello se usara la siguiente formula (Meneses 2007) con los datos
de la tabla N°5.

Bolsas de azucar producidas

Productividad de MP =
roguctiviaac ae Tonelada de cana

Tabla 5: Productividad promedio en la Empresa Agropucald S.A.A de enero a
setiembre del 2017

Mes Cafia molida  Produccion de azucar Productividad
(Toneladas) (Bolsas de 50 kg)
Bolsa/Ton
Enero 59 579 106 646 1,79
Febrero 56 378 86 822 1,54
Marzo 57 409 87 262 1,52
Abril 42 428 73 825 1,74
Mayo 68 823 120 440 1,75
Junio 80 977 133612 1,65
Julio 87 238 150 049 1,72
Agosto 91183 169 600 1,86
Septiembre 95 758 179 067 1,87
Promedio 71 086 123 036 1,73

Fuente: (AG-ELAB-R-012 2017)
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Y segun los datos de la tabla N° 5, durante el 2017 se tiene un valor
productividad promedio de 1,73; es decir que por cada tonelada de

cafia de azucar molida se produce 1.73 bolsas de azucar de 50 kg.

Asimismo, se tiene la productividad parcial segun el tiempo, en este
caso el tiempo de molienda, ya que los tiempos de paradas afectan
principalmente a la molienda del ingenio y en pocos casos al proceso
de elaboracion.

Tabla 6: Productividad promedio en la Empresa Agropucald S.A.A de enero a

setiembre de 2017
| IDIGIDORES Tt demolints
UNIDAD Ton/h

ENE 84
FEB 90
MAR 81
ABR 62
MAY 98
JUN 119
JUL 124
AGO 130
SET 142

MEDIA 103

Fuente: (AG-ELAB-R-012 2017)

La problematica de la empresa Agroindustrial Pucald respecto a la
variabilidad de la productividad se describira a continuacion segun el

siguiente Diagrama Ishikawa.



Figura N.° 18: Diagrama Ishikawa de la baja productividad en la empresa Agropucala S.A.A
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A. Mano de obra

i. Alta rotacion de ejecutivos por Politicas Internas de la empresa

En la actualidad debido a politicas internas de la Empresa Agroindustrial
Pucala S.A.A y a los cambios de administraciones judiciales que se realizan
existe una alta rotacion de personal, especialmente en cargos como jefaturas,
supervisores y caporales, lo que causa que no se realicen las actividades de
forma continua y eficiente por lo que es primordial es establecer un vinculo
entre el interés de cada trabajador con la vision de la empresa, con el fin de
generar un bien comun garantizando la satisfaccion de ambos. Y en la Tabla
N° 7 se visualiza una elevada rotacion del personal de areas criticas para las

actividades de abastecimiento de cafa a fabrica.

Tabla 7: Rotacion de personal en cargos criticos para las actividades de
abastecimiento de cafia entre los afios 2015 — 2017

1 Agosto 2015 — Febrero 2016 Gerente de Campo

2 Febrero 2016 — Agosto 2016 Gerente de Campo

3 Agosto 2016 — actualidad Gerente de Campo

4 Agosto 2015 — Febrero 2016 ~ Supervisor de Laboratorio
5 Febrero 2016 — Actualidad Supervisor de Laboratorio
6 Agosto 2015 — Febrero 2016 Supervisor de Cosecha
7 Febrero 2016 — Actualidad Supervisor de Cosecha
8 | Enero 2016 — Noviembre 2016 = Supervisor de Trapiche
9 Noviembre 2016 — Febrero Supervisor de Trapiche

2017

10 Febrero 2017 - Actualidad Supervisor de Trapiche
11 = Enero 2016 — Diciembre 2016 Gerente de Planta

12 Enero 2017 - Actualidad Gerente de Planta

Fuente: Departamento de Recursos Humanos — AGROPUCALA S.AA.

El ambiente laboral es adverso y en conjunto con la alta rotacion, genera
como consecuencia una demanda de las inversiones del capital humano,

debido a la inversion en formarlos (técnica y profesionalmente) y otros
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elementos que constituyen a la adecuacion del trabajador en su puesto de
trabajo y en la cultura organizacional. A raiz de lo mencionado.

B. Materiales
i. Falta de repuestos por presupuesto reducido

Cabe indicar que en algunas ocasiones los repuestos enviados durante una
averia de maquinaria de alce, corte o transporte resultaron ser los errados,
ya que, al no contar no data actualizada sobre las codificaciones de las
compras principales. Resultando que se obtienen un elevado tiempo de
aprovisionamiento, influenciando de manera directa con la disponibilidad

de los traileres y maquinarias.

Segun la figura N° 19 se observa la distribucion de los costos del area de

mantenimiento.

Figura N.° 19: “Distribucion de Costos del area de Mantenimiento™.

‘°

= Materiales

= Repuestos y accesorios
= Aceites vy filtros

= Servicio

Herramientas

Fuente: Elaboracion propia

Como se visualiza en la figura N° 19 el principal costo de mantenimiento
es generado al adquirir los repuestos y accesorios, lo que contribuye al
40% del costo total.
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Los repuestos son importantes para el mantenimiento de los traileres y se
modifican al culminar su ciclo de vida Util o muestran grietas o rupturas al

operar los traileres.

Del mismo modo en el &rea de mantenimiento la adquisicion de aceites y
filtros, representando un 29% del costo total. Dichos bienes son comprados

para lubricar los traileres.

La compra de suministros son parte del 25% del costo total generado en el
area de mantenimiento, y estos suministros son aquellos bienes

indispensables para efectuar las labores de mantenimiento.

Como se observa en la figura N° 27, el costo de contratar el servicio a
terceros simboliza el 5% del total del costo por mantenimiento. Si bien es
cierto, el no tener operarios especializados de manera permanente reduce
el costo generado por la mano de obra; sin embargo, esto puede
incrementar otros costos, ya que la carencia por parte del mecéanico de una
evaluacion continua influye en la posible generacion de desperfectos

mecanicos en los traileres.

Finalmente, el 1% restante es representado por la compra de herramientas.
Lo que hace suponer que la empresa carece de interés en ofrecer
herramientas, lo cual es desfavorable, ya que estas facilitarian la
realizacion de reparaciones u operaciones rapidas que permitan la

continuidad de los traileres.

Cabe sefialar que el costo por mantenimiento esta incluido todas las
maquinarias de transporte pesado, tales como; alzadoras, cosechadoras,

traileres de transporte de cafa.

La empresa AGROINDUSTRIAL PUCALA S.AA. tiene un costo
promedio mensual desde el area de mantenimiento de s/.136000.00, este

costo representa 5.4% del total y se detalla en la figura N° 28.
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Figura N.° 20: Costo mensual por mantenimiento de traileres de la empresa
Agropucala S.A.A. de enero a junio de 2017

Fuente: Elaboracion propia

Este trabajo de investigacion pretende priorizar los factores del area de
mantenimiento con el fin de amortiguar o eliminar los retrasos en los
tiempos de transporte producidos por averias mecanicas, debido al mal
desempefio del area de mantenimiento, por lo que se aplicara una auditoria
del &rea de mantenimiento.

La auditoria es un instrumento que permite comparar la situacion de los
factores de mantenimiento con una lista de comprobacion de
requerimientos o normas que permitan verificar si las posibles mejoras de
con un listado de normas que permitan instituir si las mejoras son
esenciales para disminuir el exceso de tiempo en el transporte provocado

por las averias mecanicas.

Inadecuado proceso logistico

No se planifica en que momento se desarrollaran las labores de
mantenimiento, ni los requerimientos necesarios para realizar las
refacciones. Debido a esto, mediante se van generando las averias

mecanicas se desarrollan las labores de mantenimiento.
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Lo mismo sucede con las adquisiciones de los recursos, los cuales se
realizan a momento de la ocurrencia de dichas averias. La nula
planificacion del area afecta fundamentalmente al aumentar los tiempos de
reparacion de los traileres, generando un menor tiempo de disponibilidad
de los tréileres, trayendo como desperfecto incumplimiento en el traslado

de la cafa de azUcar.

Asimismo, es fundamental sefialar que, la empresa al no contar con un
inventario de los requerimientos principales para el mantenimiento no
tiene un almacén en el cual acumular los principalmente insumos o

materiales.

Ademas, tener en cuenta que la ejecucion de las actividades de
mantenimiento, actualmente se realizan en el Distrito de Patapo, el cual

esta ubicado a treinta minutos de la fabrica.

C. Maquinaria

Magquinaria averiada

En la tabla N° 8 se puede evidenciar cuanto tiempo en promedio por viaje
se retrasan los traileres de transporte de cafia para la entrega de cafia a la
fabrica, dependiendo de la administracién a la que pertenece el campo a

cosechar.
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Tabla 8: Tiempo de viaje por campo a cosechar de los traileres

transportadores de cafia de la empresa Agropucalé en el periodo

Enero — junio de 2017

PUCALA 03:46 03:00 00:44
PATAPO 04:33 03:30 01:03
ANEXOS 04:11 03:45 01:03
LA CRIA 05:14 03:45 01:29
BATANGRANDE 05:25 04:00 01:25

Fuente: Elaboracion propia.

El dato inicial nos indica el tiempo promedio un trailer necesita para
completar un viaje, de acuerdo al campo al que se dirigen. Mientras que
en la segunda columna nos indican el tiempo esperado para la ejecucion
de los viajes. Los tiempos han sido establecidos para la empresa
AGROPUCALA S.A.C, considerando el recorrido total y las normas de
transporte existentes, quienes establecen que, los traileres no pueden
trasladarse a una velocidad mayor a 40 km/h. Finalmente, el tercer dato,
nos indica la demora promedio del tiempo de transporte.

De la tabla N° 08 se puede inferir que existe mayor demora en el traslado
de los tréileres al dirigirse hacia los campos de la administracion de
Batangrande. Ya que, al ser el campo mas dificil y alejado, tiene menor

control y apoyo, a comparacion con el resto de los campos.

Resulta simple el visualizar la desemejanza existente en el tiempo
esperado y el tiempo promedio de los viajes de acuerdo al campo al que se
trasladan los traileres. A pesar de que las demoras son minimas; en los
otros campos como los de las administraciones de Anexos y Batangrande;
estos significan un costo de oportunidad pues dichas demoras podrian
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representar tiempos disponibles para la realizacion de mayor nimero de

viajes y con ello se reduciria el tiempo perdido por falta de cafia en fabrica.

Para tal fin, es importante diferenciar que de todos los procesos que
comprenden el proceso de abastecimiento de cafia de azlcar, la Empresa
AGROPUCALA puede mejorar mas de uno de ellos: los tiempos de
transporte, tanto en los viajes cargados de cafia como en los viajes vacios

hacia los campos de cosecha.

A partir de las mejoras de los tiempos de transportes de los traileres se
lograria incrementar el ndmero de viajes realizados por un intervalo
determinado de tiempo y evitar tiempos perdidos por falta de cafia en patio

de fabrica.

Tabla 9: Tiempo perdido total medido en horas en la Empresa AGROINDUSTRIAL
PUCALA en el periodo Enero — Setiembre 2017

49 25 45 19 78 18 64 56

16 10 13 13 49 11 28 15

15 7 7 7 9 7 12 13

2 8 3 0 5 5 2 2

85 52 74 40 145 44 112 89
|

Fuente: Elaboracién propia
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Figura N.° 21: Tiempo perdido total por seccion la Empresa AGROINDUSTRIAL PUCALA en el periodo Enero — Setiembre 2017
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Fuente: AG-ELAB-R-012, 2016

Segun el rate de produccion promedio del afio 2017 se presenta en la siguiente tabla la pérdida econdémica entre los meses de enero
y setiembre de 2017 es de 6 487 353.00 soles.
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Tabla 10: Costo de oportunidad de enero a setiembre de 2017 a causa de averia de maquinaria.

Falta de cana horas 49 25 45 19 78 18 64 56 35
(Transporte)
Rate de produccién Tn/h 109 109 109 109 109 109 109 109 109
Cafia que se deja de Tn/h 5341 2725 4905 2071 8502 1962 6976 6 104 3815
moler
Productividad Tn cafia 1,73 1,73 1,73 1,73 1,73 1,73 1,73 1,73 1,73
promedio molida/Bolsa
50 Kg
Bolsas de azticar de  Bolsas 50 Kg 9 080 4633 8339 3521 14 453 3335 11 859 10 377 6 486
50 kg que se deja
de producir
Precio de bolsa de soles 90.00 90.00 90.00 90.00 90.00 90.00 90.00 90.00 90.00
azlcar
Ingreso que se soles/mes 817 173 416 925 750 465 316863 1300806 300186 1067328 933912 583 695
dejan de percibir
TOTAL soles 6 487 353

Fuente: Elaboracion propia
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ii. Carencia de plan de mantenimiento

La demora en el traslado de la cafa de aztcar impide la realizacién
de una mayor cantidad de viajes, generando una elevada perdida del
costo de oportunidad. Es por ello que, que la investigacion busca que
se una disminucion de la demora generada por los tiempos transporte
para poder generar un incremento en la cantidad de viajes. Por lo
cual, se debe describir cuales son las causas que producen tal
demora. Tal y como se aprecia en la figura N° 22, se identifican las

principales causas:

Figura N° 22: Causas principales que producen demoras en los tiempos de transporte de
cafia en la Empresa AGROPUCALA S.AA. en el periodo de Enero — Julio 2017

® DESPERFECTO MECANICO EN
RUTA

m INTERVENCION POLICIAL U
OTROS EN CARRETERA

= TERRENO COMPLEIO
m ACCIDENTEEN RUTA
m HORARIO ESCOLAR

m INCUMPLIMIENTO DE

CONDUCTORES
B TOTALCAUSAS

Fuente: AG-ELAB-R-012, 2016

De la figura N° 22 se infiere que la causa primordial ocasiona el 50%
de los retrasos en los tiempos de transporte produciéndose debido a
las averias mecanicas que presentan los traileres, las cuales afectan
principalmente la disponibilidad de los mismos, al no permitirles

utilizar ese tiempo en la realizacion de una mayor cantidad de viajes.
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Asimismo, se puede inferir de la figura N° 29, que otra causa que
ocasiona el 24% de los retrasos en los tiempos de transporte son las
reparaciones policiales u otros en la carretera esto es ocasionado
debido a que el 60% del trayecto es realizado en carreteras cercanas
a la poblacion donde existe el control es mayor y, a su vez es mayor

el nimero de reparaciones policiales.

Finalmente, de la figura N° 29 se puede inferir que otra causa que
ocasiona el 8% de los retrasos en los tiempos de transporte es la
dificultad del terreno, esta causa no se puede mejorar de manera
directa, pero debemos recalcar que obliga a desarrollar un
mantenimiento con mayor frecuencia a in de mejorar la operacién

en un terreno éspero.

Mientras tanto en la figura N° 30 se logra inferir que las 02
principales causas, representan mas del 70% del total de las demoras,
por ello en el desarrollo de la presente tesis se procedera a describir
y analizar estas causas con el objetivo de proponer soluciones que
permitan minimizar los retrasos en los tiempos de viaje de los

traileres.

Respecto a la organizacion del area, depende de la sub gerencia de
campo, razon por la cual, no cuenta con autonomia en sus decisiones,
por ello sus decisiones tienen que tener la aprobacion de la
subgerencia de campo. El area de mantenimiento se puede observar
en la figura N° 31, la misma que nos grafica el organigrama de la
subgerencia de campo de la Empresa AGROPUCALA S.AA.
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Figura N.° 23: Organigrama de la subgerencia de campo de la Empresa Agropucala
S.AA.
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Fuente: AG-GCAM-D-01, 2016

Los medios de comunicacién utilizados dentro y fuera del area de

mantenimiento son directos, debido a que el area no cuenta con

mucho personal. En la figura N° 32 se puede apreciar el organigrama

del area de Mantenimiento.

Figura N.° 24: Organigrama de la subgerencia de campo de la Empresa
Agropucald S.A.A.
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Fuente: AG-GCAM-D-01,2016

Esta figura N° 31 nos muestra que es el Jefe de Mantenimiento, la

persona con mayor autoridad del area, quien es el encargado de la

supervision de las tareas de mantenimiento; después de él se

encuentra el administrador, cuya funcion es abastecer los pedidos del

area, asi como también llevar un control de todos los gastos del area.
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También, cuentan con un técnico, encargado de realizar las labores
de mantenimiento y los choferes, los cuales aportan en menor grado

a la adecuada ejecucion de las labores de mantenimiento.

Hoy por hoy, en los traileres solo se a implementado un
mantenimiento correctivo. Tener en cuenta que, si el técnico tiene la
cualidad de resolver problemas, es él quien debe realizar las labores
de mantenimiento siempre y cuando esté siendo supervisado por el
jefe de &rea. Sin embargo, esto no ocurre siempre, ya que, si no tiene
la capacidad de identificar averias, el administrador debe contratar a
un tercero para que pueda identificar estas y realizar un correcto

mantenimiento.

La empresa AGROPUCALA S.A.A. alquila las unidades de
transporte para cafia de azlcar y estd en su alcance el costo por

mantenimiento de estas unidades.

En la figura N° 33 se muestra un flujograma de los procesos para la
realizacion del mantenimiento correctivo de los traileres que alquila
la empresa AGROPUCALA S.A.A. Ademas, se visualiza que, en la
actualidad, esta area de mantenimiento labora a través de ordenes de
trabajo y que la intervencion de los choferes en las labores de

mantenimiento es casi nula.

El administrador es el encargado de dotar al area de todos los
recursos que fuesen necesarios Yy solicitados tomando en
consideracion la averia mecanica. Si es que en la ciudad de Chiclayo
no hubiese aquel recurso o requerimiento, entonces se solicita un
envio de Lima. Esta labor es importante, ya que, si es que no se
contara con los recursos necesarios para el desarrollo de las labores
de mantenimiento, la indisponibilidad incrementaria generando

mayor demora, lo cual se traduce en tiempo perdido para la empresa.



89

Figura N.° 25: Flujograma de procedimiento de mantenimiento de traileres

CHOFER LDMINISTRADOR JEFE DE MTTO TECNICO TERCERO
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NO ¢{Se cuenta con los
- recursos
necesarios?
Aprovisionar
recursos ) E
Operar segun
lafalla
indicada

£4 necesario algon
“ecurso adicional?

Comprobar operatividad del
trdier.

Fuente: Elaboracion propia
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iii. Auditoria del Mantenimiento
Existen factores del &rea del mantenimiento, los cuales tienen influencia en
el nivel de ocurrencia de las averias mecanicas en traileres y maquinaria
pesada, razon por la cual se priorizaran estos factores de tal manera que se
pueda minimizar o eliminar los retrasos en los tiempos de abastecimiento de
cafia por consecuencia de averias mecanicas, por el bajo desempefio de esta

area.

A fin de evaluar el criterio a utilizar para la seleccion de los mecanismos a
evaluar en la auditoria se consider6é oportuno, la participacion del Jefe de
Mantenimiento. Que bajo su criterio fue adaptando el formato de la auditoria

a la realidad de la empresa.

Se clasificaron los diversos componentes bajo una misma premisa en donde
se agruparon los componentes que guardan relacion entre si, con ello se logro
seccionar el area de mantenimiento en unidades de operacion.

Dichas categorias son:

e Laadministracién del area de mantenimiento.

e La planificacion del &rea de mantenimiento.

e Laejecucion del area de mantenimiento.

e Capacidad de personal del area de mantenimiento.

e Abastecimiento del area de mantenimiento.

Cada categoria y cada componente, tienen el mismo peso, a fin de no ser
imparciales y, por ende, establecer un equilibrio entre cada componente con
ello no se le restaria importancia aquellos componentes que sean

considerados menos importantes al momento de generar soluciones.

De la tabla N° 11, se puede inferir que el rendimiento del area de
mantenimiento estd en 46.7%. Teniendo en cuenta que el porcentaje
aceptable es del 50%, este indica que el area tiene un bajo desempefio debido

a los niveles altos de tiempo fuera de operacion de los traileres a causa de
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las averias mecanicas. Al mismo tiempo podemos notar que 03 de las 05

categorias muestran rendimientos de bajo nivel de aceptacion.

Tabla 11: Auditoria de la gestién de mantenimiento aplicada al area de mantenimiento de

la flota de transporte pesado de la Empresa Agropucald S.A.A. — enero 2018

- Area de mantenimiento
Empresa Agropucala S.A A.
- 05/01/2018 - Peso 10
06/01/2018
Componentes Peso (/10) Puntaje Ponderado
- ponderado (%)
(%)
- Administracién del 10 52.5 52.5
mantenimiento
- Planeamiento del 10 42.8 42.8
mantenimiento
- Ejecucion del 10 36.5 36.5
mantenimiento
- Habilidad del personal 10 47.8 47.8
de mantenimiento
- Abastecimiento del 10 53.7 53.7
mantenimiento.
. TOTAL 10 46.7

Fuente: Elaboracion propia

Por lo expuesto anteriormente, se puede inferir que las propuestas para
mitigar los retrasos en los tiempos provocados por averias mecanicas, estan

directamente vinculadas con dichas categorias.

Asimismo, los resultados de la tabla anterior se muestran en el la Figura N°
26
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Figura N.° 26: Ponderacion de categorias de la auditoria al area de mantenimiento de la

flota de transporte pesado de la Empresa Agropucala S.A.A. — enero 2018
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40
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Fuente: Elaboracion propia

La figura N° 26 nos indica que la mayor deficiencia esta en la categoria 3,
“Ejecucion del Mantenimiento”, presenta un 36.5% de rendimiento, del
mismo modo la categoria de “Planeamiento del Mantenimiento” presenta
un rendimiento de 42%., finalmente la categoria de “Habilidad del personal
de mantenimiento” también se encuentra por debajo del nivel de aceptacion

con un 47.8% de rendimiento.

A continuacion, se describen los resultados, asi como las evaluaciones de

las categorias, de acuerdo al puntaje obtenido en la auditoria.

e Laorganizaciony administracion del area de mantenimiento.
Esta categoria presenta una ponderacion de 52.5%. En la tabla N°
12
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Tabla 12: Auditoria de la categoria Organizacion y Administracién del mantenimiento de la

flota de transporte pesado de la Empresa Agropucala S.A.A. — enero 2018

Area de mantenimiento
Empresa Agropucala S A A
del mantemmiento
~ Fecha 5/1/2018 Peso 10
Componentes Puntaje Peso Puntaje
{(/10) {/10) ponderado
(%)
Claridad de la organizacion del 43 10 43
area de mantemmuiento de la
empresa
Autonomia que el drea de 47 10 47
mantemmiento tiene dentro de la
empresa
El area de mantenimiento 5.1 10 51
trabaja basada en claros
objetivos propios
El irea de mantenimiento tiene 62 10 62
definidas sus funciones
claramente.
Cual es el grado de 45 10 45
ordenamiento interno de
manteamiento en cuanto a lo
admimistrativo
El area de mantenimiento es 6.7 10 &7
considerada para toma de
decisiones por el resto de las
areas de la empresa
a0 52.5

Fuente: Elaboracion propia

Podemos inferir del cuadro que para esta categoria se optimizaran
tres aspectos, quienes los cuales han sido calificadas con un 52.5%
de rendimiento: la “Claridad de la Organizacion del area de
mantenimiento de la Empresa de transportes”, “El area de
mantenimiento trabaja basado en claros objetivos propios” y el
“Grado de ordenamiento interno de mantenimiento en cuanto a lo

administrativo”.
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Para el primer componente, “Claridad de la Organizacion del area
de mantenimiento de la Empresa de transportes”, los jefes de area
no han implementado una especifica estructura de trabajo. Por lo
general, las actividades se ejecutan al momento de generarse una
averia mecanica, es decir, ain no se ha implementado un plan de

actividades de mantenimiento.

Para el segundo componente, “El area de mantenimiento trabaja
basado en objetivos propios”, esto es causado por su
desorganizacion, lo cual trae como consecuencia que las actividades

no estén dirigidas hacia un mismo objetivo institucional.

Para el tercer componente, “Grado de ordenamiento interno de
mantenimiento en cuanto a lo administrativo”, el area no almacena
informacién relacionada de las actividades de mantenimiento
ejecutadas, debido a la carencia de ficha u hojas para la recoleccion
de datos, por ello en la actualidad, no se cuenta con informacion
relacionada con el historico de mantenimiento de los traileres, el
registro de sus proveedores, , 6rdenes de trabajo, la codificacion de

los repuestos, etc.

La planificacion del &rea de mantenimiento.
Observamos que es la segunda categoria con mayor deficiencia en el
area de mantenimiento con un 42.8% de rendimiento. Los resultados

de la evaluacién se muestran en la tabla N° 13:
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Tabla 13: Auditoria de la categoria Planeamiento del mantenimiento de la flota de

transporte pesado de la Empresa Agropucala S.A.A. —enero 2018

- Area de mantenimiento Agropucala 3.4 A

- Planeamiento del mantenimiento

~ Fecha 5/1/2018 Peso 10

- Componentes Puntaje Peso (/107 Puntaje ponderado

(10) (%)

_ Definicién de la orden de trabajo en 36 10 36
el area de mantenimiento.

_ Planeamiento de la mano de obra en 39 10 39
el drea de mantenimiento

_ Planeamiento de los materiales en el 4 10 40
area de mantenimiento

- Planeamiento del equipo de 43 10 42
mantenimiento en el area de
mantenimiento.

- Coordinacién con la fibrica sobre 3 10 30
fechas para realizar mantenimiento
general.

_ Planeamiento preventivo en el érea de 3 10 50
mantenimiento.

60 42.8

Elaboracién propia

De la Tabla N° 13, se infiere que en esta categoria se tiene que
mejorar cuatro componentes, quienes poseen una ponderacion muy
por debajo del nivel aceptable. El componente “Planeamiento del
Equipo de Mantenimiento en el area de Mantenimiento” tuvo un
39% de rendimiento, el componente “Definicion de la Orden de
trabajo en el drea de Mantenimiento” un 56%, el componente
“Planeamiento de Materiales en el area de mantenimiento” un 40%
y finalmente el componente “Planeamiento preventivo en el area de

mantenimiento” con un 50%.

Referente al primer componente, “Planeamiento del Equipo de
Mantenimiento en el area de Mantenimiento”, en la actualidad la
ejecucion de las labores de mantenimiento, por lo general son

ejecutadas a través del convenio con terceros. Por consecuencia, no
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se cuenta con equipos de mantenimiento necesarios, debido a que los

que se requieren son administrados por terceros.

AUDITORIA DEL MANTENIMIENTO

Equipo de trabajo Area de mantenimiento
Cataaoria deauditorts Planeamiento dezl mantenimiento Empresa Agropucala S.AA.
Fecha 5/1/2018 Peso 10
N° Componentes (10) | (a0 | Puntele ponderado (%)
Definicién de la orden de trabajo en el drea de
2.01 mantenimiento. 5.6 10 56
Planeamiento de la mano de obra en el drea de
2.02 mantenimiento 3.9 10 39
Planeamiento de los materiales en el drea de
2.03 mantenimiento 4 10 40
Planeamiento del equipo de mantenimiento en el
2.04 &rea de mantenimiento. 4.2 10 42
Coordinacion con la fabrica sobre fechas para
2.05 realizar mantenimiento general, 3 10 30
Planeamiento preventivo en el drea de
2.06 mantenimiento. 5 10 50
TOTAL 60 42.8

Referente al segundo componente con mayor deficiencia,
“Definicion de la Orden de trabajo en el area de Mantenimiento”,
cuando se realizan las tareas de mantenimiento, causa preocupacion
por minimizar los tiempos de ejecucién de las tareas que tomar la
informacidn oportuna de cada trabajo realizado, lo que se muestra en
la no existencia de Ordenes de Trabajo en esta area, los cual no
permite administrar informacion selecta de las labores de
mantenimiento ejecutadas, por tanto, esta informacion no sera de
ayuda, para futuras programaciones de trabajo. Referente al tercer
componente, ‘“Planeamiento de Materiales en el drea de
mantenimiento”, la empresa no tiene un programa de suministro del
area. El requerimiento es suministrado, ocurrida la necesidad del
producto de la ocurrencia de la averia mecanica. Finalmente, cémo
ultimo componente “Planeamiento preventivo en el area de

mantenimiento”, quien nos hace referencia a la presencia unica del
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mantenimiento  correctivo, No existe un cronograma de
mantenimiento preventivo, que detalle la periodicidad con la que se
deben deberian realizar las tareas de mantenimiento, y de esta

manera se garantice una mayor disponibilidad de los traileres.

La ejecucion del area de mantenimiento.
Esta categoria presenta una gran deficiencia en el éarea de
mantenimiento. Por tanto, en la tabla N° 14, se detalla los

componentes mas criticos:

Tabla 14: Auditoria de la categoria ejecucion del mantenimiento de la flota de transporte

pesado de la Empresa Agropucald S.A.A. — enero 2018

Fuente: Elaboracion propia

Area de mantenimiento
- Empresa Agropucala S AA.
- Ejecucién del mantenimiento.
. Fecha 6/1/2018 Peso 10
Componentes Puntaje Peso Puntaje
- (/10) (/10) ponderado
(%e)

El personal de mantenimiento 3 10 30
- acciona en base a planes y programas

El area de mantenimiento tiene 35 10 35
- archivos de documentacion técnica e

historial de traileres al dia.

El drea de mantenimiento dispone de 36 10 36
- herramientas, equipos y maquinas en

buen estado v suficientes.

El area de mantemimiento presta 37 10 37
- atencion, estudia y resuelve los casos

de averias repetitivas.

Existe rapida respuesta del personal 42 10 42

del area de mantenimiento frente a la

ocurrencia de un desperfecto.
- El conducto desarrolla o interviene 39 10 39

en las tareas de mantenimiento

60 36.5
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Revisada la Tabla N° 14, podemos inferir que dentro de esta
categoria se tiene que mejorar fundamentalmente cuatro
componentes: “El é&rea de mantenimiento tiene archivos de
documentacion tecnica e historial de traileres al dia” cuyo
rendimiento es del 36.5%, “El personal acciona en base a planes y
programas” y “El area de mantenimiento dispone de herramientas,
equipos y maquinas en buen estado y suficientes”, siendo sus
rendimientos de solo un 30% y 36% respectivamente y, por altimo,
el componente “El chofer desarrolla o interviene en las tareas de
mantenimiento” con un 39% de rendimiento.

El primer componente, “El area de mantenimiento tiene archivos de
documentacidn técnica e historial de traileres al dia”, la escasa y casi
nula generacion de documentacion, no sirve de apoyo en la
realizacion de futuras tareas de mantenimiento, lo cual eleva los
tiempos y los costos de la realizacion de las tareas de mantenimiento.
El segundo componente, “El personal acciona en base a planes y
programas”, en la actualidad no cuentan con planes y/o programas
de las tareas de mantenimiento., debido a que solo se ejecuta
mantenimiento correctivo en los traileres, es decir, sélo cuando
sucede la averia mecénica.

El tercer componente, “El area de mantenimiento dispone de
herramientas, equipos y maquinas en buen estado y suficientes”, la
poca y escasa disponibilidad de herramientas y equipos, es
ocasionada por la mala planificacion que el departamento hace de
los principales requerimientos del area, por tanto, los tiempos de

aprovisionamiento de requerimientos son mayores.

Finalmente, cdmo ultimo componente “El chofer desarrolla o
interviene en las tareas de mantenimiento”, las tareas de
mantenimiento son ejecutadas por el técnico de area o en todo caso
por un mecanico contratado, es decir los choferes no intervienen en

el desarrollo de tareas de mantenimiento, siendo ellos las personas
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que pasan mayor tiempo en los tréileres y por tanto cuentan con un

gran conocimiento una vez ocurridos los desperfectos mecénicos.

e Capacidad de personal del area de mantenimiento.
Siendo la tercera categoria con mayor deficiencia, por encontrarse
muy inferior al nivel de aceptacion. En la tabla N° 15 se muestra a

detalle la evaluacion de esta categoria:

Tabla 15: Auditoria a la categoria de capacidad del personal del mantenimiento de la flota

de transporte pesado de la Empresa Agropucald S.A.A. — enero 2018

- Area de mantenimiento Empresa Agropucala S.A A.
Capacidad del personal de
mantenimiento
~ Fecha 6/1/2018 Peso 10
Componentes Puntaje Peso Puntaje
(/10) (/10)  ponderado (%)
- Nivel técnico del jefe del area de 6 10 60
mantenimiento
- Nivel técnico del Técnico del érea 4.5 10 45
de mantenimiento
- Nivel de experiencia del técnico y 6.2 10 62
jefe del area de mantenimiento
- El personal de mantenimiento 6 10 60
trabaja solo y es responsable de
las tareas que realizan.
- La administracion capacita al 3 10 30
personal del area de
mantenimiento
- Los choferes reciben capacitacién 3 10 30
técnica permanentemente.
60 47.8

Fuente: Elaboracion propia

Dentro de esta categoria se debe mejorar principalmente tres
aspectos: “Los choferes reciben capacitacion técnica permanente”,
cuya valoracion es de 30% de rendimiento; el “Nivel técnico del

técnico operador del area de mantenimiento” y “La administracion
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capacita al personal del drea de mantenimiento”, con un 45% y 30%

de rendimiento respectivamente.

Respecto al primer componente, los choferes no reciben
capacitacion técnica, por tanto, su apoyo y participacion dentro de
las tareas de mantenimiento depende en gran parte del grado de
conocimiento que cada uno haya adquirido a través de su
experiencia. En la actualidad, no cuentan con un Check List, en el
cual se detallen las tareas que los choferes pueden realizar

constantemente como parte de sus funciones.

Respecto al segundo componente, “Nivel del técnico operador del
area de mantenimiento”, este componente tiene una minima
valoracién debido a que dicho técnico solo presenta estudios de 3
afios en un instituto, esto de alguna manera se justifica en su nivel de
experiencia el cual es de 8 afios. Este aspecto es importante debido a
el técnico es la persona que realiza en primera instancia las tareas de
mantenimiento. El rdpido diagnéstico e intervencion que realice

impactara en los tiempos de disponibilidad de los traileres.

Respecto al tercer componente, la administracion no realiza
capacitaciones técnicas a los choferes, ya que considera que es
suficiente con indicarles a los choferes, los tipos de desperfectos que
presentan los traileres. No obstante, al no ser un proceso continuo,
los choferes terminan sin conocer los tipos de desperfectos

mecanicos de los traileres y las maneras de como prevenirlas.

Abastecimiento del Area de mantenimiento.

En latabla N° 16 se muestra los resultados de la evaluacion realizada

a la categoria de abastecimiento del area de mantenimiento.
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Tabla 16: Auditoria de la gestién de mantenimiento aplicada al area de mantenimiento de

la flota de transporte pesado de la Empresa Agropucala S.A.A. — enero 2018

- Area de mantenimiento Empresa Agropucala S.AA.
Abastecimiento del
U ——
~ Fecha 6/1/2018 Peso 10
Componentes Puntaje Peso Puntaje
- (10)  (/10) ponderado (%)
Velocidad de respuesta a 5 10 50
solicitudes de compras para el
area de mantenimiento
Se compra en base a 42 10 42
- especificaciones precisas del area
de mantenimiento
El catalogo de repuestos para los 5 10 50
traileres es permanentemente
actualizado
El area de mantenimiento de la 8 10 80
- empresa tiene participacion en el
proceso de compra
El registro de proveedores para 6 10 60
mantenimiento es actualizado
permanentemente
Grado de facilidad para contratar I 10 40
servicios de terceros para
mantenimiento
60 53.7

Fuente: Elaboracion propia

Podemos inferir de la Tabla N° 16 que dentro de esta categoria se
debe mejorar principalmente dos aspectos: “El catalogo de repuestos
para los traileres es permanentemente actualizado” cuyo rendimiento
es de 50%, y “El registro de proveedores para mantenimiento es
actualizado permanentemente”, el cual ha sido valorado con un 60%

de rendimiento.

Con respecto al primer componente mencionado en el parrafo
anterior, la codificaciébn de los principales repuestos varia

dependiendo del tipo de la marca del tréailer. Sin embargo, la
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administracion no cumple con acopiar ordenadamente dicha
informacion. Como consecuencia, han existido casos en los que las
especificaciones de los repuestos han sido incorrectas razén por la
que se han generado devoluciones de repuestos y, por ende, la
ampliacion de los tiempos de indisponibilidad de los traileres para el

desarrollo de mayor nimero de viajes.

Con respecto al segundo componente “El registro de proveedores
para mantenimiento es actualizado permanentemente”, actualmente
no se lleva un registro de los principales proveedores, razon por la
cual no se llega a establecer relaciones duraderas que permitan
alcanzar menores costos de compras, establecer mayores tiempos de
pago y, sobretodo, tener la certeza de que existira en inventario los

recursos que se necesite.

iv. Disponibilidad

Porcentaje de los Costos de Mantenimiento con respecto a la misma por
mantenimiento, lo cual representa el tiempo disponible de la fabrica.
También de considerarse, las horas de parada de los traileres, ocasionados
principalmente por las averias mecéanicas, se obtiene la disponibilidad de
estos. En la figura N°27 se observa la disponibilidad de los traileres de la
Empresa Agroindustrial Pucald S.A.A. a través de los meses de iniciada la

zafra.
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Figura N.° 27: Disponibilidad de traileres de la EMPRESA AGROINDUSTRIAL
PUCALA S.A.A. de abril a diciembre 2018
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Fuente: Elaboracion propia

Los traileres tienen una disponibilidad del 77%, siendo esto una ponderacion
no aceptable, consecuencia de las horas de parada por averias mecanicas,
impidiéndoles tener disposicion de mas tiempo, para poder realizar un

mayor nimero de viajes.

Las horas de parada de los traileres no solo perjudican el niUmero de viajes
realizados en un periodo determinado, sino que también perjudica la
productividad de azlcar ya que fabrica queda desabastecida de materia

prima.

Las propuestas de este trabajo de investigacion, no pretende lograr asegurar
la disponibilidad total de los traileres, sino que se considerara todos los
elementos que pueden mitigar el problema del desabastecimiento de cafia de
azucar producto de la indisponibilidad de estos a causa de los desperfectos

mecanicos.
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v. Mala asignaciéon de maquinaria

La empresa AGROPUCALA S.A.A cuenta con un total de 12
maquinas alzadoras; 17 traileres de simple carreta; 18 traileres
doble carreta.

La asignacion de maquinaria pesada como las maquinas alzadoras
y los traileres de cafia de azlcar son asignadas desde el area de
subgerencia de campo; esta asignacion se realiza muchas veces
sin previa coordinacién con el area de mantenimiento, pues no
existe un documento formal donde se especifique el estado de las

maquinarias.

La asignacion de las maquinas alzadoras y retroexcavadoras se

define a dos frentes de trabajo:

El primer frente esta ubicado en el patio de recepcién de cafa de
azucar dentro del perimetro de la fabrica en donde se utilizan
como equipos muestreadores de cafia para los analisis para
determinar la pureza de la materia prima. La operacion de
muestreo consiste en retirar aproximadamente 1.5 toneladas de
cafia de azucar por cada carreta del trailer que ingresa al patio de
recepcion después de la operacion de pesaje, posteriormente al
muestreo para a formar parte de la cola para el ingreso a la
manufactura. La cantidad de equipos asignados al frente de patio
de recepcion son 02 méaquinas alzadoras para muestreo de cafia y
02 retroexcavadoras para recojo de la cafia que cae desde los
traileres durante su recorrido en patio y limpieza de zona de

alimentacion de cafa.

El segundo frente esta ubicado en los campos de cosecha en
donde se son utilizados para llenar con cafia cada carreta de los
traileres; asi mismo durante los trabajos de habilitacion de suelos,

siembra y actividades agricolas también son utilizadas.
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La problemaética de la asignacion de maquinaria pesada tanto para
el patio de recepcion de cafia como para cosecha y actividades
agricolas se presenta cuando del total de maquinaria pesada
asignada a fabrica sélo queda el 50%, es decir, 01 alzadora y 01
retroexcavadora; las cuales no se abastecen para las actividades
de muestreo y limpieza de pista de patio.

Las principales causas son por la falta de planificacion de
maquinaria pesada en los campos para actividades netamente
agricolas y de cosecha, la cual esta en funcion de la cantidad de
campos a trabajar; y también por el mantenimiento correctivo de

las mismas.

En la tabla N° 17 se muestra evidencia el costo de oportunidad
por cada hora de bajo rate de produccion debido a la mala
asignacion de maquinaria pesada, donde la pérdida llega hasta
5355.00 soles por hora con un rate de produccion promedio de 74
ton/h.

Tabla 17: Auditoria de la gestion de mantenimiento aplicada al &rea de mantenimiento de la flota
de transporte pesado de la Empresa Agropucala S.A.A. — enero 2018

Rate de produccién promedio (Falta de Tn/h T4
maquinaria

Rate de produccién nominal Tn/h 109
Cafia que se deja de moler Tn 35
Productividad promedio Tn cafia molida/Bolsa 50 Kg 1.73

Bolsas de azicar de 50 kg que se deja de Bolsas 50 Kg 60.55
producir

Precio de bolsa de aztcar soles 90.00

Ingreso que se dejan de percibir soles/h 5449.50

Fuente: Elaboracion propia
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Falta de planificacion
La ineficiente planificacion del abastecimiento se ve reflejado en el tiempo
perdido o el tiempo que se deja se suministrar cafia de aztcar al molino de
fabrica por falta de cafa, este tiempo perdido en el afio 2016 fue de un 12%
por causa de desabastecimiento de materia prima fue del 12%, desde enero

hasta noviembre de 2016, segun Figura 28.

Figura N.° 28: “Tiempo perdido por falta de cafia en patio desde enero a noviembre de
2016 en la Empresa AGROPUCALA S.A.A”.
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Fuente: AG-CC-R-012, 2016

En la tabla N° 9 se puede evidenciar la variabilidad del abastecimiento de
cafa a fabrica donde cada hora de paro de molienda genera altos costos por
consumo de energia y material en proceso los cuales son en promedio s/.
7500.00 y s/.10000.00 respectivamente.
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Desarrollo de la propuesta

3.2.1 Matriz de Metodologia y herramientas

ADMINITR
ACION DE
OPERACI
ONES

PLANIFICACION

DEFICIENCIA EN EL
MANTENIMIENTO

DE MAQUINARIA
PESADA PARA EL 5S
CORTE, ALCE Y
TRANSPORTE DE

CANA

ESCASA SEE’T'ON
CAPACITACION A

LA MANO DE OBRA EERSONA

Tabla 18: Matriz de Metodologia y Herramientas

PLANIFICACION DE LA
PRODUCCION

PLAN MAESTRO
PLANIFICACION DE LA
CAPACIDAD

MANTENIMIENTO PREVENTIVO
MANTENIMIENTO PREDICTIVO
LECCION DE UN SOLO PUNTO
LISTAS DE VERIFICACION
TABLEROS DE RESULTADOS
RONDA 5S

ANALISIS DEL PERFIL DEL
PUESTO

ANALISIS DEL DESEMPENO
PLAN DE CAPACITACION

Reducir en un
25% el costo
de produccion
de azlcar
rubia
doméstica

Reducir en un
85% las
paradas
inesperadas
de las
maquinas y
equipos.
Aumentar la
puntuacion de
sus
habilidades en
un 25%

Fuente: Elaboracion propia

DESCRIPCI
ON
Porcentaje
de reduccién
de costos de
produccion
de azlcar
rubia
doméstica.
Porcentaje
de reduccién
de las
paradas
inesperadas.

Porcentaje
de mejora de
habilidades.
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FORMULA

X=((Costo de produccion antes-
Costo de produccion
107espués)/Costo de produccion
antes)*100%

X=((Numeros de paradas
inesperadas antes-Numero de
paradas inesperadas
107espués)/Numero de paradas
antes)*100%

Xi=(puntuacién de habilidades de
colaborador “I” antes-puntuacion
habilidades de colaborador “i”

después)/puntuacion de
habilidades de colaborador
antes)*100%
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3.2.2 Propuesta para el &rea de mantenimiento

Como se mostro anteriormente el retraso del transporte de cafia de azucar
es ocasionado por la ocurrencia de averias mecanicas en los traileres, razon
por la cual, se realiz6 una evaluacion al area de mantenimiento, debido a
que un buen desempefio de esta area permite asegurar la permanencia en
funcionamiento regular de los traileres, minimizando la probabilidad de

ocurrencia de averias mecanicas.

Por tanto, a partir de la Auditoria de Mantenimiento realizada en el
capitulo anterior, se logré determinar que las categorias que muestran un
desempefio no aceptable son: el “Planeamiento del Mantenimiento”, la
“Habilidad del personal de Mantenimiento” y la “Ejecucion del

Mantenimiento”.

A continuacion, se indicaran propuestas que mejoren el desempefio de
dichas categorias a fin de que favorezcan a asegurar la disponibilidad de
los traileres para que eviten las demoras en los tiempos de transportes a

causa de la ocurrencia de averias mecanicos.

3.2.2.1 Propuestas para el Planeamiento de Mantenimiento:

Para el planeamiento del area de mantenimiento se ha considerado
el disefio de un plan de compras, donde se establezcan politicas de
abastecimiento de acuerdo con la naturaleza de los requerimientos.
También se ha considerado el desarrollo de un banco de datos que
contribuya con la ejecucion de las tareas de mantenimiento. La
importancia de estas propuestas es que contribuyan con la

realizacion de una rapida y correcta tarea de mantenimiento.

A) Plan de compras
El fin para poder llevar a cabo una planificacion para las compras es
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poder tener la cantidad de unidades necesarias de un producto
determinado, para que formen parte del inventario, disminuyendo de
esta manera los periodos de aprovisionamiento de ellos, esto
permitira que las labores para mantenerlo sean empleadas y que se
tenga una solucién en un periodo corto, lo que se definird que los
traileres tengan disponibilidad para el abastecimiento de cafia de

azucar.

Para hacer un modelo de una planificacién de compras, primero se
debe reunir los requisitos previsto del area de mantenimiento debido
a su naturaleza. Se ha tenido en cuenta las siguientes divisiones:

materiales y herramientas, repuestos y accesorios, aceites y filtros.

e Aceitesy filtros:
Se determind las actividades para lubricar y que se llevan a cabo
normalmente. Teniendo en cuenta como inicio los distintos
formatos que de la planificacion para el mantenimiento en el cual
se detallan las actividades para lubricar donde se llevan a cabo en

los traileres.

En cuanto a la frecuencia de compra de aceite y filtros, estos estan
estrechamente relacionados con los programas de mantenimiento
preventivo. En la Tabla N ° 19 se muestra la frecuencia de compra
de aceite y filtros, la cual estad directamente asociadas con las
labores de lubricacion que se realizan cada x dias, y también se

debe considerar el periodo de compra de aceite y filtros.



Tabla 19: Programa de compras de aceites y filtros

PARAMETRO
DE MEDIDA 1

Dias 320

Dfas 320

Dias 320
Fuente: Elaboracion propia
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95
95
95
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400
400
95
400
400
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PLAN

56
56
56
56
80
320
320
80
320

320

110

95
95
95
95
80
400

95
400
400
400

64
64
64
64
80
420

95
420
420
420

Al mismo tiempo, las mencionadas frecuencias de compra han

sido ajustadas y fijadas por el Jefe de Mantenimiento.

También se ha considerado que los intervalos de tiempo para la

realizacion de las tareas de lubricacion no son los mismos para

todos los traileres. Por tanto, en la Tabla 19 se logra observar la

existencia de 05 planes, mientras que en la tabla N° 20 se muestra

la relacion entre la marca del trailer y el tipo de plan de compra al

que pertenece:

Tabla 20: Planes de mantenimiento segin el modelo de traileres

m o aw e

Fuente: Elaboracion propia
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También en la tabla N° 21 se muestran las cantidades calculadas
por el &rea de mantenimiento para la realizacion de las tareas de

lubricacion.

Tabla 21: Stock de los aceites y filtros

Unidad

Unidad 2 1 1 1 1
Unidad 4 % e 4 %
Balde 4 4 £ 4 %
Balde 1 1 1 1 1
Unidad 2 2 2 2 2
Balde 1 1 1 1 1
Balde 1 1 1 1 1
Unidad 1 1 1 1 1

Fuente: Elaboracion propia

e Repuestos:

La frecuencia de adquisicion de repuestos ocurre con mayor
frecuencia cuando sucede alguna ruptura de las piezas cuando
esta funcionando.

Por lo tanto, no es factible considerar un plan de compra de
repuestos dentro de la empresa. Ya que no hay suficiente
informacion para estimar el tiempo de suministro de repuestos.

Ademas, la posibilidad de rotura por repuestos es aleatoria.
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Finalmente, porque el inventario de repuestos no es
econdmicamente viable, porque estos productos representan altos

costos de adquisicion.

No obstante, con el fin de una mejora de esa situacion resulta
indispensable tener datos actualizados, tanto de los proveedores
como de los codigos de los principales repuestos, ya que de esta
manera se puede obtener menores tiempos de aprovisionamiento.
Esta informacion se recopilara en la base de datos del area de

mantenimiento y se explicara en los siguientes parrafos.

e Materiales y suministros:
Al disefiar el plan de compra de materiales y suministros, se
utilizo el historial de compras de la regién, debido a que estas
compras no respondieron a ciertas tareas de mantenimiento en el

mismo cronograma que antes.

Considerando aquellos materiales y suministros con mayor
rotacién de consumo, posteriormente se defini6 la cantidad con
mayor probabilidad, debido a que la adquisicién del producto no
tendra mucho impacto en el costo del area, y la cantidad debe
obtenerse del &rea a considerar. Para traileres de suministro

mensual, que aparece en la tabla N ° 22
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Tabla 22: Materiales y suministros

F N DESCRIPCIONGI UNIDAD  CANTIDAD
0 BDROENALS Gaon

Fuente: Elaboracion propia

La cantidad de materiales e insumos se ha considerado por un
periodo de un mes, pero su consumo no es proporcional al tiempo,
debido a que las fallas ocurren de manera aleatoria. Sin embargo,
el propdsito de determinar estas cantidades es asegurar que exista

la méxima demanda en un momento dado.

Considere la mayor posibilidad de consumo en unidades de
cantidad. Sin embargo, puede controlar el consumo formulando
una politica de compra, es decir, si el inventario inicial de un
producto supera el 60% al final del mes, el producto ya no
continuara ser vendido. Para poder pagar la cantidad de inventario
establecida el proximo mes, esto nos dejara sin una gran cantidad

de inventario en el almacén.

El encargado de compras es el administrador del area, y el sera el
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responsable de llevar el control y de actualizar el inventario de
productos, debe tener un formato de control de almacén, el cual

ha sido disefiado en los siguientes parrafos.

e Herramientas:

Las herramientas son la forma de realizar trabajos rapidos de
inspeccion y mantenimiento. Por tanto, todo tréiler debe disponer
de ellos para realizar las tareas de mantenimiento. Actualmente,
estas herramientas se comparten entre traileres. Esto extendio las
horas de trabajo de mantenimiento, lo que a su vez significd que

no podian suministrar continuamente cafia de azlcar a la fabrica.

Se ha establecido las adquisiciones del total de herramientas

béasicas por trailer, las cuales se visualizan en la tabla N°23.

Tabla 23: Materiales y suministros

N N N N N S N =

Fuente: Elaboracion propia

En la mayor parte de la demanda en esta area se ha tenido en
cuenta la cantidad y el tiempo de suministro, pero cabe mencionar
que los datos anteriores deben ser actualizados por el jefe de

mantenimiento, los cuales deben actualizarse cada 2 meses.

En cuanto a la compra de herramientas, el administrador sera el
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encargado de supervisar el mantenimiento y limpieza de estas
herramientas, estas tareas se pueden realizar de forma aleatoria y
teniendo en cuenta que se realizan auditorias al menos una vez al
mes. Check list en el que la ejecucidn indica que los comentarios

estan controlados.

No todos los requisitos del area de mantenimiento se consideran
en alguna de las categorias anteriores, pero debido a que los datos
se generan en el historial de compras, es posible determinar el tipo
de procesamiento correspondiente al producto.

El indicador Costo de mantenimiento por facturacion, ayudara a
saber si verdaderamente se esté aplicando la planificacion para las
compras que ayude a abastecer el area, como se menciond
anteriormente la Empresa Agropucala realiza una inversion del
6% de todos los ingresos para las labores de mantenimiento,
generando la posibilidad de introducir los costos de oportunidad
que se pierden en las cantidades de cafia que no se transportan
debido a que no se tiene los recursos necesarios para desarrollar

la labor de mantenimiento.

El objetivo del plan de adquisiciones es invertir un porcentaje
aceptable de ingresos en la adquisicion de los requisitos
necesarios para que se pueda mejorar el desempefio del area de
mantenimiento, contribuyendo asi a incrementar la disponibilidad
del remolque. Suministrar continuamente cafia de azucar a la

fabrica.

B) Base de datos
Una base de datos tiene como funcién conservar la informacion de
los traileres, los cuales deben ser completados, algunas veces en

fichas fisicas para luego ser tabulado por el administrador en el
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programa Microsoft Excel.

La importancia de la base de datos es que puede acceder rapidamente
a cualquier informacion necesaria para realizar trabajos de
mantenimiento o comparar resultados de mantenimiento sin tener

que recurrir a diferentes fuentes al momento de hacer una consulta.

Tener una base de datos reducira el tiempo de desarrollo de los
trabajos de mantenimiento, o en el mejor de los casos, reducira la
posibilidad de fallas mecéanicas por la correcta ejecucion de las
decisiones de obra. Los principales datos de mantenimiento que

deben integrarse en la base de datos incluyen:

e Ordenes de trabajo

Entre las politicas propuestas dentro de esta area se tiene la
empleabilidad de drdenes de trabajo. Una orden de trabajo es
aquel documento donde se hara el registro de toda la informacion
del trabajo del area de mantenimiento; esto hace mencion a las
tareas de reparacion que se realizan a los traileres, la fecha en que
se hizo, las personas que hicieron dichas labores y los costos a los
que se incurrio. En la tabla N° 24 se muestra el formato de las
ordenes de trabajo y en la tabla N° 25 el formato de los costos de

la orden de trabajo.

Contar con dichas ordenes de trabajo permitird poder realizar
comparaciones con otras ordenes de trabajo, con ello se podra
evaluar el comportamiento de los traileres y la eficiencia de los

trabajos de mantenimiento realizados.

El jefe de mantenimiento emitird las ordenes de trabajo, en las
areas de Mantenimiento Correctivo como en las de

Mantenimiento Preventivo.
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Si se llevan a cabo las acciones con una sola orden de trabajo, lo
ideal es que las acciones sean distribuidas en diferentes ordenes
de trabajo, lo cual nos permitird fragmentar los costos de acuerdo

con la naturaleza de los trabajos realizados en los traileres.

También es importante que el personal tenga conocimiento, de lo
que se debe completar en cada campo de la orden de trabajo, a fin

de tener datos en la base a los mismos requerimientos.
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Tabla 24: Formato de Registro de Orden de trabajo

Cadigo
ORDEN DE TRABAIO DE MANTENIMIENTO e
Fecha

N'DEORDEN | | PLACADELVEHICULO | | KkomETRAE |
TPOVEHiCULo:  TRACTO| | FURGON[  |platarormA|  |sARanpa [ Jcammsma
MANTENIMIENTO DEL PROGRAMA PREVENTIVO (ACTIVIDADES/CONTROLES A REALIZAR) RESPONSABLE EJECUTADO POR PROFGE::’\:E(;ON Eljiiilélgil

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10
MANTENIMIENTO CORRECTIVO

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10
Observaciones: V°B° Jefe de

Mantenimiento

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 25: Formato de registro de costo de las 6rdenes de trabajo

Codigo

Version

COSTO DE MANTENIMIENTO

Revision

Fecha

FECHA DESCRIPCION IMPORTE

Fuente: Elaboracion propia

Concluidos los trabajos de mantenimiento, es el administrador
quien se encarga de completar toda la informacion en las ordenes
de trabajo, también sera el encargado de consolidar la

informacion en la base de datos de Excel.

Si se detecta que es necesario realizar otros trabajos de
mantenimiento cuando la orden de trabajo estd cerrada, estas
observaciones no se deben hacer en la orden de trabajo, sino en el

historial del trailer, el formato se disefara en el futuro.

e Historiales de traileres:
Son documentos que permiten la consolidacion general de la

informacién de desarrollo de los trabajos de mantenimiento



120

realizados en el remolque, debido a que la orden de trabajo ya ha
proporcionado esta informacion en detalle, por lo que solo es
necesario ingresar el nimero de la orden de trabajo. También se
pueden combinar registros, cualquier tipo de contingencia u
observaciones del comportamiento del Tréiler. La Tabla N° 26
muestra el disefio del historial de los traileres.

Tabla 26: Formato de Registro de Historial de traileres

HISTORIALES
FECHA DESCRIPCION

Fuente: Elaboracion propia

Como se observa, el formato s6lo posee dos campos, la fecha en
la cual se realiz6 un trabajo de mantenimiento o se presento

alguna observacion en el trailer y, la descripcion de este.

El administrador completa los historiales, asimismo serd el
encargado de hacer un consolidado de la informacion en la base

de datos.

La informacion que se consoliden en los historiales debera ser
revisada por el Jefe de Mantenimiento cada semana, quién a su
vez es el encargado de programar los trabajos segun las
observaciones que encuentre. Estas son las tareas que se
desarrollaran como parte del Mantenimiento Correctivo

Programado.
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e Registro de proveedores:

Es importante registrar los proveedores en esta area, ya que luego
de considerar el plan de adquisiciones para las necesidades del
area, se requieren otros requisitos durante el mantenimiento,
incluido el mantenimiento correctivo y el mantenimiento

preventivo del area

El formulario de registro de proveedores es una lista que contiene
informacidn sobre los principales proveedores de requerimientos
regionales, la lista permite una bdsqueda rapida de los
requerimientos requeridos por los proveedores. Ademas, luego de
integrar esta informacion, puede comparar precios, tiempos de
suministro, métodos de suministro y métodos de pago; por lo
tanto, podemos elegir la opcién de compra mas favorable en cada
momento. En la Tabla N ° 27, podemos ver el formato del
formulario de registro de proveedores.

Tabla 27: Formato de registro de proveedores

PROVEEDORES

TIPO DE DETALLE DE

EMPRESA CONTACTO | DIRECCION | TELEFONO

PRODUCTO PRODUCTO

Fuente: Elaboracion propia

La lista debe tener los siguientes datos: nombre del proveedor,
tipo de productos que ofrece, en la parte de detalle debe

describirse las marcas, también permite disminuir los tiempos de
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aprovisionamiento de los requisitos, lo que permitird que los
trabajos sean desarrollados a la brevedad para evitar prolongadas

paradas de los traileres a causa de los desperfectos mecanicos.

Es el administrador la persona encargada de completar este
formato en la base de datos de Excel, esta informacion debe ser
completada cada semana. Finalmente, estos cuadros deberan ser
actualizados tanto por el Jefe de mantenimiento como por el

administrador cada 6 meses.

e Codificacion de repuestos:

Parte del dafio mecanico es causado por el desgaste natural o dafio
de las partes del remolque, debido a que estas partes representan
un alto costo, estas partes no se consideran en el plan de compra
de laregion. Por lo tanto, las piezas de repuesto que normalmente
se requieren en esta area deben estar codificadas.

La lista de codificacion de repuestos es un documento donde se
consolida los cédigos de los principales repuestos de los traileres.
Es importante debido a que existen diferentes marcas por cada
tipo de repuesto, lo que resulta necesario en la realizacion de una
futura compra. En la tabla N° 28 se puede muestra el formato

utilizado para la Codificacion de los Repuestos.

Tabla 28 Formato de la Codificacion de los Repuestos.

cODIGO

DESCRIPCION

PLACA MARCA CODIGO | CANTIDAD PROVEEDOR 1 | PROVEEDOR 2

OBSERVACI
ONES

Fuente: Elaboracion propia
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El formato debe contener la siguiente informacion: nombre del
recambio; la seccién a la que pertenece el recambio; la marca del
recambio; el codigo de pieza, porque el cddigo de pieza de cada
marca es diferente; el niUmero de piezas que componen algunas

piezas de recambio, y finalmente el suministro de estos productos.

Este formato debe ser llenado por el administrador del &rea cada
vez que se compra una pieza de recambio, ya que no es hasta ese
momento que se puede verificar de forma segura el codigo de la
pieza de recambio. Por lo tanto, al comprar piezas, tomard un

tiempo recopilar esta informacion para brindar sus beneficios.

e Registro del almacén:

De acuerdo con el plan de adquisiciones para las principales
necesidades de la region, es evidente que se necesita un pequefo
almacén para consolidar la compra de dichos productos. Para

controlar estos stocks, es necesario tener un formato de registro.

El registro debe contener todos los productos del almacén, asi
como los datos de ingresos y gastos de cada producto. La Tabla
N° 27 muestra el formato de los registros de almacény un ejemplo

de cédmo completarlos.
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Tabla 29: Formato de registro del almacén

REGISTRO DE ALMACEN
NOMBREDEL | TPODE | croenciar | FECHADE | ygpesg | FECHADE PLACA STOCK FINAL
PRODUCTO INGRESO SALIDA

Fuente: Elaboracion propia

El formato debe tener la siguiente informacién: el nombre del
producto, el tipo de producto, el inventario inicial del producto,
la fecha de recepcion, la fecha de retiro del producto, la etiqueta

del producto utilizado y el inventario final.

Puede ver un ejemplo de cémo el administrador regional debe
completar este formulario en la tabla anterior. Este formato se
puede utilizar con el plan de compras para determinar los

requisitos de suministro para los siguientes periodos.

Todos los formatos de disefio deben ser completados por el
administrador del areay luego deben ser digitalizados en una base
de datos Excel. Por esta razon, es necesario capacitar a los
administradores sobre cdmo utilizar Excel en la gestion de tablas
dindmicas. Para ello, participaran en un curso de Excel que se
imparte en la ciudad de Chiclayo y que tiene una duracién

aproximada de un mes.

No existe un indicador que pueda medir directamente el aporte de
la creacion de bases de datos, pero una vez que los datos estan

disefiados y generados, el objetivo es poder integrar la
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informacion de manera que permita el establecimiento de
estrategias dentro de ella. No solo para mejorar el mantenimiento

del area, sino también para mejorar la gestion del area.

3.2.2.2 Propuesta para el desarrollo de habilidades del

personal de mantenimiento

En el capitulo anterior, se establecié que una de las categorias del
area de mantenimiento con deficiencias y que es ocasionada por el
bajo nivel profesional del personal de mantenimiento y el poco
apoyo que los choferes brindan en la realizacion de los trabajos de
mantenimiento. Por tanto, a continuacién, se presentan dos
propuestas a fin de mejorar estos aspectos.

- Un plan de capacitacion para los choferes de los traileres,

cuyo objetivo es que ayuden en la realizacion de tareas de

mantenimiento.

- Un plan de capacitacion para el personal de mantenimiento

cuyo objetivo es mejorar el desempefio, tanto de las tareas

como de la gestion del area de mantenimiento.

A) Capacitacion a los choferes

En la actualidad, el conductor estd desempefiando sus principales
funciones; el manejo del trailer dentro de las 12 horas posteriores al
turno de trabajo es la unica funcién que le asigna el conductor desde
el &rea de mantenimiento, ya que, aunque esta area siempre requiere
que el conductor apoye el mantenimiento del trailer, sigue siendo El
conductor debe realizar sus funciones sin una mision clara. Por lo
tanto, el conductor no brindara apoyo continuo durante las tareas de
mantenimiento del trailer.

Por lo expuesto, se recomienda capacitar a los choferes a fin de que

puedan hacer simples reparaciones, y que ayuden con el desarrollo
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de las labores de mantenimiento, es decir los choferes desarrollaran

el mantenimiento auténomo a los tréileres.

Una correcta implementacion de capacitaciones permite conseguir
diversas ventajas, primeramente, aprovechar la mano de obra
disponible de los choferes, por otro lado, al ser capacitados se
encuentran mas comprometidos en brindar soluciones correctas
para el desarrollo de trabajos de mantenimiento. Finalmente, lo mas
importante, es que los choferes puedan encontrar a tiempo defectos

que originen futuras averias mecanicas en los traileres.

Lo primero que se hizo, es desarrollar un plan de formacién es
determinar los niveles de tarea, que pasaran a formar parte del
mantenimiento automatico que debera realizar el conductor. La
mayoria de estas tareas consisten en inspecciones y reparaciones

sencillas que el conductor puede realizar.

Sobre esta base, se contratard a un técnico profesional para que
explique como realizar cada tarea que el conductor pretenda realizar

por su cuenta.

Las charlas se daran en los espacios brindados por el cliente, el patio
de maniobra, ubicado dentro de la fabrica.

Todos los temas se explicaran en el campo operativo, en el que cada
conductor realizara tareas que constituyen el "mantenimiento

automatico".

Los criterios a seguir y el contenido de las tareas se encuentran
explicados en el desarrollo del Mantenimiento Auténomo, en las

proximas lineas.
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Las capacitaciones de los choferes estaran divididas en dos grupos,
turno mafiana y turno noche, a fin de que la informacion sea
impartida de forma equitativa. las capacitaciones seran en un mes,

dos sesiones por semana.

Con el desarrollo de la capacitacion, el desempefio de cada
conductor en el desarrollo de tareas de mantenimiento autbnomo se
evaluara a través del formulario de evaluacion, el cual sera evaluado

por el gerente de mantenimiento.

El indicador para medir el nivel de rendimiento de la formacion es
el nimero de conductores que muestran un rendimiento medio en
relacion con el numero total de conductores que han recibido

formacion.

B) Capacitacion al personal de mantenimiento

En el capitulo anterior se determind que el bajo nivel técnico que
presenta el personal de mantenimiento tiene un impacto negativo en
el desempefio del &rea, por ello se recomienda llevar a cabo

capacitaciones para el personal.

El nivel de estas capacitaciones sera mayor, porque el personal de
mantenimiento tiene conocimientos basicos de mecénica, lo que
ayudara a realizar los trabajos de mantenimiento correctos y mejorar

los métodos de trabajo y gestion en el area.

Las capacitaciones estaran dirigidas, al Jefe de mantenimiento, al
administrador y al operador técnico, por un mecanico especializado,
quien explicara temas relacionados a las averias cominmente que

pasan los traileres y los métodos que existen para prevenirlas.

Se pueden emplear el area para los clientes, el patio de maniobra,
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para que se lleven a cabo las capacitaciones.

Las capacitaciones se realizaran en 10 sesiones de tres horas, 02

meses considerando dos sesiones por semana.

Este tipo de desarroll6 no obtendrd ninguna mejora si es que no se
encuentra comprometidos la direccion de la empresa, por lo tanto,
el Gerente General también debe de participar de estas reuniones,

para brindar aportes y definir politicas de trabajo.

3.2.2.3 Propuestas para la ejecucion de mantenimiento

En el capitulo anterior, se e que el bajo desempefio del area es
ocasionado por la forma en cdmo se viene desarrollando los trabajos
de mantenimiento, debido a que s6lo se realiza mantenimiento
correctivo en los traileres, es decir, las reparaciones se dan solo
cuando se presentan averias mecanicas, ocasionando la parada de los
traileres, generando la indisponibilidad de estos para abastecer de

cafa de azUcar a fabrica de manera continua.

Por lo expuesto, en las siguientes lineas se propone el desarrollo de
otro tipo de mantenimientos que ayuden a prevenir las averias
mecanicas, lo que asegure la disponibilidad de los traileres para

desarrollar el nimero de viajes esperados.

A) Mantenimiento auténomo

Se propone el desarrollo del mantenimiento auténomo, el cual
consiste en simples reparaciones que deben ser desarrolladas de
manera periddica tal que ayuden a encontrar a tiempo defectos en los

traileres que provoquen futuras averias mecanicas.

Para definir cuéles serian las tareas que formarian parte de este tipo

de mantenimiento se tomo6 como referencia las recomendaciones que
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el fabricante realiza a los choferes en los manuales de los traileres.

Las capacitaciones a los choferes servirian para tener la seguridad de
que se les impartid la informacion y conocimientos necesarios para

que realicen dichas tareas en forma adecuada.

Estas tareas se encuentran descritas en la tabla N° 30, el cual muestra

el Check List que han de completar los choferes.

Las tareas que conforman dicho check list deben ser realizadas en
forma diaria por los choferes, quienes a su vez también deben
completar dichos formatos colocando, si es que hubiese, las
observaciones del caso para luego entregarselo al administrador del
area, con el objetivo de que el administrador registre dicha
informacion en la base de datos de Excel, exactamente en el historial

de cada tréiler.

La informacion que se recolecte del desarrollo de dichas tareas debe
ser evaluada por el Jefe del area, quien se encargara de programar
mantenimientos, de acuerdo a las observaciones encontradas en los

traileres.

El administrador es el encargado de supervisar si las tareas estan
siendo correctamente desarrolladas por los choferes. Para ello, el
administrador se encargara de realizar dichas tareas junto con el
chofer de turno del trailer, lo que le permitira saber si realmente los

informes estan arrojando datos reales de los traileres.

Cada mes estas tareas seran actualizadas para tener la seguridad de
que se estén incluyendo todas las reparaciones posibles que ayuden
a prevenir futuras averias mecanicas, este trabajo sera realizado por

el jefe y administrador del area.
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Tabla 30: Formato de registro Check List

Revisar el nivel de aceke de direccidn

Revisar respiraderos, que no estén tapaneados

Revisidn de fa manguera y tubos de sistema de entrada de aire del turbo

Reyisar presion de aceite y temperatura del motor

Rewisar carga de compresor

Revisar estack y facidn de fos pulmones de freno

Revisar estado de rdtulas de barras

Revesasjut Carcan y estada de bridis

Revisar juego de pedal de embarague

Drenar los tanques de aire de! sistema de fos frenos de aire

Inspeccionar las baterias y los cables de Jas baterias,

Redsar el nivel de flidh en el depésio de bvaparabrisas

Fewtsar ¢ nivel de kibrkante e los rodambentos de fas ruedas,

Revisar ef nivel del liquido refrgerante en el tanque de compensacidn y revisar &s aletas de enframéento del radiador

Rewisar | condioidn de las mangueras de liquido refriperante y de las mangueras de s calefaccion

Inspeconaar of motor para ver s hay fugas o si esta daftado

Feevisar e nivel oel acede lubrkante del motor

Drenar el agua que se encuentre en el separador de agua

Limpiar los faras , bos espejos retrovisores y de vista hacia abajo, y el exterior del parabeisas y todos kos vidrios de las ventanas

Relsar ol sistema de frenas de are para ver sl funclanan correctamente,

Comentarios:
|
|Nombee del conductor: Sibidomr:
7= P Firma: Fecha:

|

|NOTA: Colacar kas simbalos en los recuadeos, segin carrespansa en b verfiadon.
\ - Funciona, comecio estado, operatio se puede usar,

Fuente: Elaboracion propia

B) Mantenimiento preventivo

Se propone el elaborar un plan de mantenimiento preventivo en
donde se describan determinadas labores de mantenimiento y en qué
momento deben ser ejecutadas. Las caracteristicas de estas tareas son

lo méas complejo de estas tareas, considerdndose también la poca
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frecuencia en las que se realiza.

Para ejecutar este plan se ha considerado el periodo en el que se

fabricaron los traileres y la marca de estos.

Porcentaje de trocha y recorrido de pistaz Como se indico
anteriormente, el 40% del recorrido de los traileres es realizado en
trocha, y el resto se realiza en pista. Esto interviene de manera directa
en la periodicidad, ya al generar un mayor traslado en trocha,

incrementard la frecuencia de mantenimiento.

Los tipos de aceite que consumen los traileres: El establecimiento de
periodos de cambio de aceite depende del tipo de aceite que
consumen para su lubricacion. Los aceites mas gruesos se utilizan en
los tréaileres mas antiguos y los aceites mas delgados se utilizan en
los tréaileres mas nuevos. El personal encargado del mantenimiento
desarroll6 el siguiente Plan de Mantenimiento Preventivo el cual se

muestra en la tabla N° 31.
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Tabla 31: Formato de registro Check List

wowtian [ ] e ]

CONTROLES

Programado Getado |  Progamado | icotado Programado ecutado

Cambiar aceite del motor
Cambiar filtro de aceite
Cambiar filtros de combustible
Cambiar filtro de separador de aguz
Engrace general
RESPONSABLE
FIRMA DELRESPONSABLE

Fecha Fecha Fecha
Programado Ejecutado Programado Ejecutado Programado Ejecutado

CONTROLES

Revisar fallas en de funcionamiento del turbo

Umpieza de radiador y enfriador de are

Revisar estado y tensidn de f3fas

Camblar liquda refngerante

Cambio de aceite de c3ja de cambios

Cambio de ceite de corona

Cambio de aceite de reductar

Cambia de aceite hidréulico

Cambia de filtro hidsauico

RESPONSABLE

FIRMA DELRESPONSABLE

Fecha Fecha Fecha
Programado Ejecutado Programado Ejecutado Programado Ejecutado

CONTROLES

Cambiar filtros de dire
Limpieza de tangque de combustible
Revisar anortiguadores y barm
AESPONSABLE
FIRMA DELRESPONSABLE

Fecha Fecha Fecha
Programado Ejecutado Programado Ejecutado Programade Eecutado

CONTROLES

(Cambio de fas batenas
RESPONSABLE
FIRMA DEL RESPONSABLE

Fuente: Elaboracion propia
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En la tabla podemos observar que la mayor cantidad de labores de
mantenimiento que conforma el Mantenimiento Preventivo son la
que se relacionan con el lubricar partes principales del trailer, como
la corona, caja, cubos, hidraulico, entre otros, mientras que el resto

de las tareas hacen mencién a la limpieza de estas.

El plan se encuentra conformado por 2 parametros de medida,
kilometros (km) y meses. Pudiéndose utilizar el uno o el otro, ya que
un trailer opera durante las 24 horas que tiene un dia, considerandose
como referencia que el tréiler durante un afio recorre un aproximado
de 60000 a 80000 km.

El plan debe ser difundido entre los choferes para una constante
revision respecto a la proximidad de los trabajos de Mantenimiento
Preventivo. Y al momento de implementarlo es clave el definir el
proceso que sigue el mantenimiento preventivo, tal cual se muestra

en la figura N° 29.
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Figura N.° 29: Flujograma del mantenimiento preventivo de traileres

ADMINISTRADOR

JEFE DE MTTO

TECNICO TERCERO

Informar de la
necesidad de
MP

Emitir una OT

v

Programar la tarea de

. 2

Operar

mantenimiento
NG !
Solicitar
requerimientos
|
\ 2
Aprovisionar
recursos e
informacién
S
Dar el V'B*
sl
"
sl
Cerrar la OT
Consolidar la Realizar inventano
informacién segun
aprovisionamiento

| segun OT

LEs necesario
algun recurso
adicional?

Fuente: Elaboracion propia
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Las tareas de mantenimiento preventivo deben de ejecutarse a partir

de la generacion de la Orden de Trabajo.

Realizadas las tareas de mantenimiento preventivo, el administrador
se encargara de consolidar dicha informacion en los historiales de

los traileres.

El desarrollo de los trabajos de Mantenimiento Preventivo
respetando los intervalos de tiempo fijados para sus proximas
ejecuciones, permitird mejorar el tiempo de vida de los principales

repuestos y partes de los traileres.

C) Mantenimiento correctivo

Finalmente, las tareas de mantenimiento restantes y que no fueron
consideradas dentro de los dos planes explicados anteriormente
seran realizadas como parte del mantenimiento correctivo de los
traileres, es importante indicar que existen dos tipos de

mantenimiento correctivo.

El primero, los trabajos que han sido programados por el Jefe de
mantenimiento a partir de averias mecanicas encontradas en
oportunidades anteriores, este tipo de mantenimiento es conocido

como mantenimiento correctivo programado.

El segundo tipo de mantenimiento correctivo es el no programado,
que consiste en trabajos del area que son desarrollados cuando la
averia mecénica no permite la continuacion de la operacion de

transporte de los traileres.

El Mantenimiento Correctivo programado buscara desarrollar dichas
tareas en los tiempos de parada de fabrica, caso contario se procede

a retirar de operacion al trailer para que este cumpla con desarrollar
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las tareas de mantenimiento pendientes.

El Mantenimiento Correctivo no programado no necesita de ninguna
programacion para su desarrollo, pues la ocurrencia de este se
presenta en forma aleatoria. Tal y como se muestra en la figura N°
30.
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Figura N.° 30: Flujograma del mantenimiento preventivo de traileres

CHOFER

{DMINISTRADOR JEFE DE MTTO TECNICO  TERCERO

Informar de la
ocurrencia de la
avera

Solicitar informacion
-—/"‘ necesaria
- =
— i >
Programar paradade fp l
triiler
Contratar a un iLafalls &s
s NO identificada?
s Identificar
lafalla
Emitir una OT o—sb
vt Solicitar
Aprovisionar | POQUErNTR Nt
recursos ¢ I oaves
informacion » segin OT
Sl
l Dar ol V'B* I éts‘ﬂ!tﬂoﬂo
- algun recurso
‘ adicional?
5
Cerrar la OT
Consolidar la Realizar inventano
Informacion segun
aprovisionamiento

Fuente: Elaboracién propia

El mantenimiento correctivo se da cuando hay un desperfecto
mecanico en algin equipo 0 maquinaria, sin embargo, es clave en
unos procesos el garantizar la confiabilidad de estos equipos o
maquinarias, para que no generen paradas no programadas afectando
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la actividad productiva, es por ello que se debe mejorar la capacidad
de respuesta, en donde se incluya a las reparaciones en el

mantenimiento correctivo siendo implementadas a la brevedad.

3.2.3 Productividad propuesta

De acuerdo con el analisis previo y considerando un incremento de
productividad del 10% y disminuyendo el tiempo perdido y desperdicios,
logrando un alza de 25767 bolsas de aztcar, acumulando un promedio de
123806 bolsas antes de producirlas, generando un total de 148803 bolsas
de azlcar en un mes, que representa un ingreso mensual de 13 392 370
soles datos de la tabla N° 32.

.. Bolsas de azucar producidas
Productividad de MP =

Tonelada de cana

Tabla 32: Productividad promedio versus productividad propuesta en la Empresa

Agropucalad S.A.A
Cana molida Tonelada 71085.8 78194.4 10%
Produccion de Bolsa
azucar (50Kg) 123035.9 148569.3 21%
Productividad  Bolsa/Ton
mensual 1.73 1.9 10%
Precio de soles
bolsa de
azucar 90 90 -
Ingresos soles/mes 11073231.0 13371239.0 21%

Fuente: (AG-ELAB-R-012 2017)

3.2.4 Cronograma
En la tabla N° 33 se describe un cronograma de implementacién de
acuerdo con las propuestas de solucion descritas en el capitulo.
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Tabla 33: Cronograma

Compra de herramientas X |

Compra de materiales y suministros X X X X X| |

Desarvollo de la estructura de b base de datos | X |
Actualizacion de la banco de datos XIXIXIXIXIXIXIX[ X (X (XXX X|X|X|X|X|X

Capacitacion al personal de mantenimiento | X X| X | X

Capacitacion a los conductores X[X|X|X |
Evaluacion de las tareas de mantenimiento autonomo| X | X { X | X|X| X|X|X X X{X|[X|X[X|X|X

Reuniones de retroalimentacion X|X[X|X |

Reuniones con la policia local X X X X !
Desarrollo del MP XIXIXIXIXIXIXIXIX X X X X[ X[ X[X[X{X[X|X

Fuente: Elaboracion propia

3.2.5 Factibilidad Econémica
3.2.5.1 Inversion de las propuestas:
Se detalla las inversiones necesarias para la implementacion de las

propuestas descritas en los parrafos anteriores.

A) Plan de compras:

e Aceitesy filtros:
Aceites y Filtros: La compra inicial estos para todos los
traileres es de S/9 321.00. En la tabla N° 34, se detallan los
costos:
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Tabla 34: Inversion de compras de aceites y filtros

DESCRIPCION PLAN COSTO
A B C D E
Aceite para motor 280.00 280.00 280.00 280.00 280.00  1400.00
Filtro de aceite 45.00 60.00 45.00 45.00 45.00 240.00
Filtro de petrdleo 120.00 200.00  120.00 120.00 120.00 680.00
Filtro de separador de 60.00  129.82 60.00 60.00 60.00 369.82
agua

Filtro de aire 100.00  100.00  100.00 100.00 100.00 500.00
Aceite para caja 240.00  260.00  240.00 240.00 240.00  1220.00
Aceite para corona 250.00 250.00 250.00 250.00 250.00 1250.00
Filtro de direccion 68.00 80.00 68.00 68.00 68.00 352.00
Baterias 280.00 280.00 280.00 280.00 280.00  1400.00
Aceite de reductor 160.00 ~ 160.00  160.00 160.00 160.00 800.00
Aceite Hidraulico 180.00  180.00  180.00 180.00 180.00 900.00
Filtro Hidraulico 40.00 50.00 40.00 = 40.00 40.00 210.00
TOTAL 9321.82

Fuente: Elaboracion propia

La proxima compra de aceites y filtros dependera de los
tiempos establecidos por el plan de Mantenimiento

Preventivo.
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e Herramientas:
En la tabla N° 35 se muestra la inversion de las herramientas

bésicas que cada trailer debe tener individualmente, ello
equivale a una unica compra de estas herramientas. El costo
por trailer es de S/.25 760.00.

Tabla 35: Inversion de compras de herramientas

DESCRIPCION CANTIDAD PRECIO PRECIO
POR
UNIDAD
LINTERNAS 25 125.00 3125.00
LLAVE TOR 25 142.00 8550.00
ALICATE 25 25.00 625.00
JUEGOL?JEA%;ES)VES (12 25 380.00 9500.00
LLAVE FRANCESA 25 28.00 700.00
LLAVE DE RUEDA 25 122.00 3050.00
JUEGO DE DADOS 25 265.00 6625.00
DESARMADOR PLANO 25 20.00 500.00
D lizzss‘;}g\éﬁfflt 25 20.00 500.00
GATA HIDRAULICA 25 850.00 21250.00
PALANCA 25 $4.00 850.00
TOTAL NETO 50275.00

Fuente: Elaboracion propia
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Materiales y suministros:
En la tabla N° 36 se muestra la inversion de los materiales y

suministros necesarios en inventario. La inversién asciende a
unos S/. 6 015.50, el cual es el costo de abastecimiento mensual

de materiales y suministros.



Tabla 36: Costo de compras de materiales y suministros
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DESCRIPCION

AGUA PARA BATERIA
AGUA MINERAL
ANILLOS PLANO

CANDADO
FOCOS 24 V NARVA H7
FUSIBLES
HIDROLINA
LIJA
LIMPIA CONTACTO
LIQUIDO DE FRENOS
PEGAMENTO
PERNO PLANO 21/4 X1
PERNO PLANO 5/8 Y 5/16
REFRIGERANTE

SILICONA FUGA DE
ACEITE

SILICON PARA TABLERO
SOLDIMIX
CAMARA DE LLANTAS

WAYPE

UNIDAD

BOTELLA
BOTELLA
UNIDAD
UNIDAD
UNIDAD
UNIDAD
GLN
UNIDAD
UNIDAD
UNIDAD
UNIDAD
UNIDAD
UNIDAD
LITRO

UNIDAD

UNIDAD

UNIDAD

UNIDAD
PAQUETE

TOTAL

PRECIO/ UN

3.00

5.00

0.50

17.00

1.00

0.40

10.00

2.50

15.00

9.00

9.00

0.50

0.50

10.00

10.00

13.00

5.50

30.00

2.00

Fuente: Elaboracion propia

25

18

100

25

100

120

50

100

50

50

50

150

150

50

30

30

25

35

150

CANTIDAD PRECIO

75.00

90.00

50.00

425.00

100.00

48.00

500.00

250.00

750.00

450.00

450.00

75.00

75.00

500.00

300.00

390.00

137.50

1050.00

300.00

6015.50
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B) Capacitaciones
e Capacitaciones a los choferes: Resulta necesaria la

siguiente informacion para poder determinar la inversion:

Tabla 37: Costo de capacitaciones a choferes

NuUmero de sesiones 10
NuUmero de horas por sesion 4
Numero de choferes 16
Costo de capacitacion por hora-hombre s/. 10
Costo de hora-hombre en capacitacién s/. 20

Fuente: Elaboracion propia

La inversién de las capacitaciones al personal de mantenimiento
es de s/. 19 200.00, inversion realizada Unica vez.
° Capacitaciones al personal de mantenimiento:
Resulta necesaria la siguiente informacion para poder

determinar la inversion:
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Tabla 38: Costo de compras de materiales y suministros

Cantidad de sesiones

Cantidad de horas por sesiéon 2
Cantidad de choferes 9
Costo de capacitacion por hora-hombre s/. 10
Costo de hora-hombre en capacitacion s/. 25

Fuente: Elaboracion propia

Las capacitaciones del recurso humano del area de
mantenimiento tendrian un costo de s/. 5 040.00, este desembolso

se realizaria por los cuatro primeros meses.

C) Generacion de base de datos
Se estan considerando que, para la implementacién de base
de datos, los siguientes requerimientos:

Tabla 39 Costo de generacion de base de datos

Cantidad de sesiones 2

Cantidad de horas por sesion 8
Cantidad de choferes 2
Costo de hora-hombre en capacitacién s/. 120
01 computadora s/ 2500.00

Fuente: Elaboracion propia
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El costo para implementar el sistema de generacion de datos en el
area de mantenimiento asciende a s/. 6 340.00, este desembolso

Se genera en los tres primeros meses.

En la tabla N° 40 se detalla la inversion total de las propuestas, al

cabo de un afio.

Tabla 40 Inversion total de propuesta para aumentar la productividad

Plan de compras

Herramientas 50275.00
Materiales y suministros 6015.50
Aceites y filtros 9321.82
Subtotal 65612.32

Capacitaciones

Capacitaciones a los choferes 19200.00

Capacitaciones al personal de 5040.00
mantenimiento
Subtotal 24240.00
Generacion de Base de Datos

Computadora 2500.00
Capacitacion 3840.00
Subtotal 6340.00

Costo Total Anual 96192.32

Fuente: Elaboracion propia

3.2.5.2 Ahorros generados

A fin de mejorar el desempefio del area de mantenimiento, se esperan

obtener ahorros y se evidenciaran en la disminucion de horas de
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interrupcion de los traileres. Teniendo en cuenta que la ejecucion de
un Sistema de Gestion de Mantenimiento generaria ahorros
mensuales de hasta el 10%, es decir si las pérdidas en soles por
paradas de traileres ascienden a S/. 720 827.00 el monto que se
estima ahorrar es de S/. 72 082.7 mensual y s/. 864 992.00 anual.

3.2.5.3 Tiempo de retorno de la Inversion

Con el PRI se lograra calcular el transcurso de tiempo hasta que se
recupere la inversion pronosticada. Estableciendo que la inversion
se realizara en los 04 primeros meses y que el ingreso mensual es de
S/ 2 298 007.98 soles que representa el incremento de 10% de
productividad general generada con la propuesta planteada en esta
investigacion segun Tabla 41: Productividad promedio versus

productividad propuesta en la Empresa Agropucald S.A.A.

Se determind que en el quinto mes se recupera la inversion inicial,
siendo el primer mes de ahorro por incremento de la productividad
en un 10% ya que en los 4 meses anteriores como se desarrolla y
ejecuta gastos del plan de compras, capacitaciones y generacion de

base de datos se como se observa la tabla N° 41.

Asimismo, se ha considerado una tasa de interés mensual de 18%

durante 5 meses a través de una institucion financiera.



Tabla 42 Flujo de caja

CONCEPTO MES o MES 1 MES 2 MES 3 MES 4 MES 5
€I 20,2100 B0 A 0) 20 o 0.00 0.00 0.00 0.00 2298007.98
INVERSION 92,972.32 42,697.00 42,697.00 39,577.00 39,577.00 15,337.00

PLAN DE COMPRAS
65,612.32 153387.00 153387.00 15337.00 153387.00 15337.00
CAPACITACIONES
24,240.00 24240.00 24240.00 24240.00 24240.00 0.00
GENERACION DE BASE DE 3,120.00 3,120.00 3,120.00 0.00 0.00 0.00
DATOS pAEALs 120 o AT . o :
RENDIMIENTO

-92,972.32 -42,697.00 -42,697.00 -39,577.00 -39,577.00 2,282,670.98

S/ 672,419.34

TIR

74%

Fuente: Elaboracion

148
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CONCLUSIONES

1. El aplicar un plan de mantenimiento en los equipos de carga y transporte
para la mejora en el sistema de abastecimiento de cafia de la EMPRESA
AGROPUCALA S.A.A. permitird un incremento de la productividad
general de 10%.

2. Se diagnostico el actual escenario de la gestion de abastecimiento de cafia
de azucar al ingenio azucarero de la empresa Agropucala S.AA.,
evidenciando los problemas y fuentes de la baja productividad originados
principalmente por averias o desperfectos mecanicos incorrectamente
atendidos, falta de planificacion del mantenimiento, procedimientos de
mantenimiento preventivo obsoletos, plan de compras desactualizado,
insuficiente uso del recurso humano. Debido a que el desabastecimiento
especialmente a dos razones, las cuales generan un poco mas del 80% del
total de las demoras. En primer lugar, el 54% de los retrasos se deben por la
ocurrencia de desperfectos mecanicos en los traileres, lo que genera paradas
y, por ende, indisponibilidad de estos para abastecer continuamente de cafia
de azlcar a fabrica. En segundo lugar, el 26% de las demoras se debe a las
averias mecanicas de equipos principales del area de trapiche que no se

tocan en este proyecto.

3. Se evidencidé que el 54% de los atrasos de los tiempos de transporte es
originado por las averias mecanicas, segun el andlisis realizado mediante
una auditoria de mantenimiento, determinando que el &rea tiene un
rendimiento de 46%, considerado como un bajo rendimiento. En la auditoria
en el area de mantenimiento de traileres y maquinaria pesada se
determinaron categorias con desempefio inferior: como el ejecutar labores
de mantenimiento, representado un 36,5% de rendimiento, la planeacion del
area, representando un 42,8% de rendimiento, y la capacidad del

colaborador con un 47,8%.
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4. Las propuestas de mejora para cada una de las causas raiz priorizadas, logra
incrementar la productividad de materia prima en un 10% desde 1.73 ton
cafia molida/bolsas de 50 Kg producidas a 1.90 ton cafia molida/bolsas de
50 Kg producidas, valorizandose en dinero, permitio que se realice la
evaluacion econdmica y financiera obtener como VAN: S/ 672 419, 34;
como TIR: 74%; y como PRI: 5 meses. Estos resultados se interpretan de

manera positiva, afirmando que la investigacion economicamente factible.
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RECOMENDACIONES

1. Se recomienda realizar estudios complementarios para una gestion
adecuada de data que generaria la suficiente informacion tanto para la toma
de decisiones, a través de modelos matematicos para la simulacion y

optimizacion de la gestion logistica del sistema de abastecimiento de cafia.

2. Se recomienda realizar estudios sobre la influencia de cambios de
administraciones judiciales de la EMPRESA AGROPUCALA S.A.A sobre

el recurso humano, tanto en su estabilidad laboral como en su desempefio.
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