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Capacitacion

Dimensionamiento de la flota

Eficacia

Eficiencia

Fases de mantenimiento

Mantenimiento correctivo

GLOSARIO

Proceso planificado que busca modificar,
mejorar 'y ampliar los conocimientos,
habilidades y actitudes del personal nuevo o

actual.

Herramienta que evalla el pronostico de
ventas para poder determinar la capacidad
tedrica de unidades que seran necesarias para

poder realizar los despachos de los clientes.

Cumplimiento de objetivos que se tenian

propuestos.

Es el logro de las metas propuestas con la

menor cantidad de recursos.

Definidas como F1, F2, F3 y F4, corresponden
a un conjunto de procedimientos que se
requieren para llevar a cabo un mantenimiento

preventivo.

Denominado también mantenimiento reactivo,
tiene lugar luego de que ocurre una falla o
averia, es decir, solo actuard cuando se

presenta un error en el sistema.



Mantenimiento predictivo

Mantenimiento preventivo

Organigrama

Prondstico de ventas

Rutas de mantenimiento

Consiste en determinar en todo instante la
condicion técnica (mecéanica y eléctrica) real
del camion inspeccionado mientras se
encuentre en pleno funcionamiento, para ello,
se hace uso de herramientas y/o equipos de
mediciones de los pardmetros mas

importantes del equipo.

Denominado también mantenimiento
planificado, tiene lugar antes de que ocurra
una falla o averia, se efectia bajo condiciones
controladas sin la existencia de algun error en

el sistema.

Representacion gréfica de la estructura
organizacional de una empresa, o de cualquier
entidad productiva, comercial, administrativa,

politica, etc.

Estimacién o prevision de las ventas de un
producto o0 servicio durante determinado

periodo futuro.

Herramienta administrativa que reduce costo y
tiempo en el desarrollo de la aplicacién de un
mantenimiento con base a una ruta

establecida.



RESUMEN

El continuo crecimiento del mercado y la abundante competencia que se
tiene, exige, de alguna manera, explorar y evaluar cada uno de los
procedimientos que se tienen en la organizacion con el afan de detectar puntos
gue debiliten y/o compliguen el correcto desenvolvimiento de determinado

proceso o actividad.

Para ello, el presente trabajo de graduaciébn por medio del uso de
herramientas de la Ingenieria Industrial se enfocdé en el desarrollo de la
implementacion de un sistema de mantenimiento predictivo en el taller de
camiones Adime aplicado al mejoramiento de la rentabilidad de la flota de

camiones que se tienen en Shell Guatemala.

En el taller de reparacion de camiones Adime se realizo un analisis Foda y
causa — efecto para poder determinar cuales son las distintas probleméticas que
se tienen en dicho lugar y que al final del dia dificultan brindar un buen servicio

de despacho de pedidos para con los clientes que se tienen.

Una vez realizado dichos analisis, se identificaron diferentes areas que
necesitan mejora, para ello se disefia un proceso de aplicacion de
mantenimiento predictivo aplicado a la flota de camiones de asfalto que abarca
temas tales como: distribucion de areas por categoria del taller, identificacion de
diferencias entre mantenimientos, plan de rutas en lo que corresponde a un
mantenimiento predictivo, dimensionamiento de la flota de camiones, trazo de

rutas de distribucién y logistica de despacho.
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Por dltimo, se proponen y recomiendan algunas medidas de seguimiento,
como reportes cuya finalidad consiste en determinar inconformidades y/o

sugerencias por parte del personal del taller que se puedan llegar a tener.

X1l



OBJETIVOS

GENERAL:

Implementar un sistema de mantenimiento predictivo aplicado al
mejoramiento de la rentabilidad de la flota de camiones transportadores de
asfalto en Shell Guatemala.

ESPECIFICOS:

1. Eliminar actividades innecesarias en la ejecuciéon de un mantenimiento a

través del desarrollo de diagramas de flujo.

2. Utilizar el mayor tiempo posible los camiones para poder aumentar la
capacidad de despacho, reduciendo asi, el tiempo invertido en

mantenimientos.

3. Prolongar la vida util del camién en base a una correcta implementacion

de mantenimiento aplicado a la flota de camiones.

4. Maximizar la disponibilidad de la flota de camiones en base a una

correcta implementacién de mantenimiento.
5. Reducir la cantidad de mantenimientos tanto correctivos como

preventivos aplicados a la flota de camiones en base a una correcta

implementacion de mantenimientos predictivos.
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6. Mejorar la forma en que se programan los pedidos de los clientes
basandose tanto en la logistica de la programacion como en una

disponibilidad de flota.
7. Proponer procedimientos y formatos que puedan ser utilizados para dar

una mejora continua a las actividades que se llevan a cabo en el taller de

reparacion de camiones Adime.
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INTRODUCCION

El crecimiento del mercado y la competencia exige diariamente ser
capaces de poder brindar un servicio que cumpla con las expectativas de los
clientes brindandoles asi un servicio cuyo objetivo principal se enfoque en la
satisfaccion de sus necesidades, generando credibilidad y confianza de parte del

mercado hacia con nosotros.

Es por ello que las mismas necesidades de los clientes empefian esfuerzos
en buscar alternativas y/o debilidades que actualmente se tienen, identificando
asi, desventajas competitivas en nuestro servicio de despacho reflejados por un
deficiente control del mantenimiento de flota de camiones transportadores de
asfalto en Shell Guatemala.

Actualmente se ha identificado que los actuales controles de
mantenimiento aplicados a la flota de camiones incluyen Gdnicamente
mantenimientos preventivos y correctivos, reduciendo asi, la oportunidad de

poder generar un cambio drastico en términos de eficiencia y optimizacion.

Este trabajo de graduacion propone la implementacién de un sistema de
mantenimiento predictivo aplicado al mejoramiento de la rentabilidad de la flota
de camiones transportadores de asfalto en Shell Guatemala, el cual se adapta a
las necesidades del taller haciendo énfasis en temas tales como: distribucién de
areas por categoria del taller, identificacion de diferencias entre mantenimientos,
plan de rutas en lo que corresponde a un mantenimiento predictivo,
dimensionamiento de la flota de camiones, trazo de rutas de distribucion y

logistica de despacho.
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La realizacion de esta investigacion se hizo de una manera practica y con el
apoyo de la gerencia y todos los involucrados en la realizacion del programa,
cumpliendo los objetivos trazados, y utilizando conocimientos de ingenieria,

segun fueron requeridos en el transcurso de la implementacion del programa.

En el primer capitulo se habla de las generalidades de la empresa, se
busca tener antecedentes historicos de la misma, descripcion de la gerencia y

también su vision y misién para asi, prever el enfoque del proyecto.

En el capitulo dos se traté de recavar toda la informacion necesaria con
respecto al tema que obedece el proyecto y temas relacionados con el mismo,
asi como por ejemplo, analisis Foda, causa — efecto, diagrama de flujo, tipos de

mantenimiento, entre otros.

En el tercer capitulo se realiza un diagndstico situacional del
departamento de Taller — mantenimientos, que pone en evidencia la
problemética por la cual esta atravesando el departamento, sin embargo, en el
cuarto capitulo se colocan las mejoras en el departamento que obedecen a la
implementacion de un sistema de mantenimiento predictivo y de la mejora de la

rentabilidad complementada por una buena logistica de despacho.

En el quinto capitulo se muestran los resultados obtenidos de la
implementacion del proyecto. Por ultimo en el sexto capitulo se hace énfasis en
el seguimiento, ya que una vez alcanzada la implementacion del proyecto se

proponen herramientas para dar una mejora continua.

XVI



1. GENERALIDADES DE LA EMPRESA

1.1. Antecedentes historicos de la empresa

Shell es una empresa anglo-holandesa que se dedica tanto a la energia
como a la produccion quimica. Nacié en el afio 1907 cuando la Real Compainiia
Holandesa de Petréleos y la Shell Transport and Trading Company Ltd.
fusionaron sus operaciones, para de esta manera competir contra el entonces
gigante estadounidense Standard Oil. En la actualidad, se encuentra presente
en 140 paises; en América Latina tiene filiales en Argentina, Chile, México y
Brasil, y hasta mediados del afio 2005 también operaba en Uruguay, Paraguay y

Colombia.

La historia de la marca Shell comenz6 en Guatemala hace 69 afios y
desde entonces es una empresa que provee, comercializa y distribuye
productos y servicios a lo largo de la cadena de la energia, respetando la

legislacion del pais y para el bien de sus clientes, empleados, accionistas.

1.2. Descripcion de la empresa

Actualmente Shell es wuna de las compafiias mas conocidas
internacionalmente, es considerada como una marca de confianza, valor y
calidad, su presencia en casi todo el mundo, actuando con culturas y realidades
distintas, le permite obtener un conocimiento més profundo sobre su negocio, lo
que otorga la posibilidad de responder facilmente a las necesidades especificas

de cada mercado.



Shell es una empresa que se dedica a la produccion de productos
derivados del petréleo y se encuentra comprometida a mantener los mas altos
estandares de seguridad, higiene y la proteccion al medio ambiente en el

desarrollo de sus actividades.

Entre sus valores fundamentales se tiene la honestidad, la integridad y el

respeto de las personas como centro de operaciones en todo el mundo.

Shell cuenta con un grupo mas diverso de personas y respeta los
derechos humanos de sus empleados, trata de brindar condiciones de trabajo

seguras que promueven el desarrollo de sus talentos.

1.3. Descripcion del Departamento de Distribucion

El Departamento de Distribucion es el area encargada de crear
estrategias y procesos necesarios para llevar los productos desde el punto de
fabricacion y/o de almacenaje hasta el cliente en cantidades precisas, en

condiciones Optimas y en el lugar y tiempo requerido.

El Departamento de Distribucion se encuentra liderado por un gerente, el
cual, dirige y administra las estrategias y procesos necesarios para velar porque
lo arriba expuesto se vuelva una realidad, este a su vez, cuenta con personal

gue le reporta de forma directa e indirecta para facilitar y cumplir con ello.

Dicho departamento se divide en dos partes, una de logistica de
despacho y la otra de la administracion y mantenimiento de los camiones a

utilizar para el despacho de los pedidos en los clientes.



1.4. Area de logisticay despacho

Area que comprende las estrategias y procesos necesarios para la
administracion del despacho de producto en el cliente, de tal manera, que se

despache en la cantidad adecuada y en el lugar y tiempo requerido.

Para ello, dicha area cuenta con un jefe de programacion quien reporta
directamente al gerente de distribucion, y a su vez, este cuenta con personal que
le reporta directamente al, denominados programadores, los cuales son los
encargados de realizar las programaciones de los pedidos que se tengan que

despachar.

1. Jefe de programacion

Encargado de dirigir y administrar las operaciones de la programacion del
transporte para el despacho de todos los pedidos solicitados por los diferentes
clientes que se tienen tanto en cantidades y condiciones Optimas como en el
lugar y tiempo requerido, reporta directamente al Gerente del departamento de

distribucion.

Este a su vez, para lograr lo antes expuesto, cuenta con personal que le

brinda ayuda y que le reportan directamente al, denominados programadores.
2. Programador
Persona encargada de programar de forma directa los pedidos que un

determinado cliente requiere, este a su vez, reporta directamente al Jefe de

programacion.



Asi mismo, estan conformados por un grupo de tres personas que se
encuentran a un mismo nivel y/o rango debido a la alta demanda que se tiene,
asi mismo, cabe mencionar que dos de ellos se dedican directamente a la
programacion de pedidos de los diferentes tipos de combustibles que se tienen y
uno de ellos, dada a una menor demanda, a la programacion de pedidos de

asfalto.

1.5. Area de administracion y mantenimiento de camiones

Area encargada de las funciones de administracion y del mantenimiento
que los camiones requieren para su Optimo rendimiento, es decir, no solo
administra la flota de camiones que se tienen, sino también, el taller que brinda

los diferentes tipos de mantenimientos que los camiones requieren.

Para ello, dicha area cuenta con un gerente de transporte quien reporta
directamente al gerente del departamento de distribucion para velar por lo arriba
expuesto, el cual a su vez, tiene bajo su cargo un administrador de la flota y un

asistente del administrador para brindar apoyo.

1. Gerente de transporte y taller Adime

Encargado y responsable de garantizar la correcta administracion de la
flota de camiones, asi como también, de su correcto funcionamiento en base a

un correcto mantenimiento aplicado en el taller de camiones Adime.

Reporta directamente al gerente del departamento de distribucion y tiene
bajo su cargo el correcto desempenio, tanto del administrador de transporte y del

taller como de su asistente.



2. Administrador de transporte y del taller Adime

Encargado y responsable de velar por la correcta administracion del
transporte y del taller de camiones Adime, es decir, velar porque se tenga lo
necesario en las instalaciones del taller para garantizar una correcta

implementacion de los mantenimientos.

3. Asistente del administrador de transporte y del taller Adime

Persona encargada de brindar apoyo al administrador de transporte para
poder velar por su correcta administracién, asi mismo, es el responsable de
garantizar un correcto desempefio y capacitacion de los mecanicos que se
tienen en el taller de camiones Adime para poder llevar a cabo los

mantenimientos correspondientes.

4. Mecénicos

Conformados por un total de 8 mecanicos los cuales se encuentran bajo un
mismo nivel u rango y tienen como funcidén principal velar por la correcta
aplicacion de los diferentes tipos de mantenimiento que se llevan a cabo en el

taller de reparacion de camiones Adime.

Asi mismo, son los encargados de no solo aplicar los diferentes
mantenimientos que se llevan a cabo en el taller de reparacion, sino también, de
las diferentes reparaciones que se requieren aplicar a los camiones que se

atienden.



1.6. Estructura organizacional
La estructura organizacional es la mencion de todas las partes que se
hacen responsables por la direccion y decisiones que se toman para dirigir de

manera adecuada la empresa.

Figura 1. Organigrama del departamento de distribucion

Gerente del
departamento de

Gerente de transporte y
del taller de camiones

Adime

Jefe del area de
programacion
Administrador del
transporte y taller Adime

3 Programadores (2 para
combustiblesy 1 para

administrador de

transporte y del taller

8 Mecanicos del taller
Adime

Fuente: Departamento de Recursos Humanos, Junio 2008



1.7. Vision y mision

A continuacion se define la visibn y mision de la empresa Shell
Guatemala.

> Vision

“Ser el principal negocio de productos derivados del petrdleo en el

mundo”.
» Misién
“Participar de manera eficiente, responsable y rentable ante productos
derivados del petrdleo y otros negocios seleccionados participando en la
basqueda y desarrollo de otras fuentes de energia para satisfacer las nuevas
necesidades de los clientes y del mundo”.
1.8. Ubicacion
A continuacién se muestra el detalle de la ubicacién de las oficinas de las
instalaciones de Shell Guatemala, tomando como referencia que las mismas se
encuentran ubicadas dentro de la ciudad capital.

La direccion del sitio arriba comentado es la siguiente:

= 2da calle 8-01 del edificio Las Conchas, zona 14 de la Ciudad de Guatemala.



Figura 2. Foto aérea de las instalaciones de Shell Guatemala
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2. MARCO TEORICO

2.1. Herramientas de diagnéstico

Herramienta utilizada con el objetivo de poder identificar los diferentes
problemas que se tienen en la empresa, los cuales a su vez, afectan de una

manera u otra el correcto desempefio de las diferentes actividades que se tiene.

2.1.1 Analisis FODA

Herramienta analitica que representa un esfuerzo para examinar la
interaccion entre las caracteristicas particulares de una organizacion y el entorno
en el cual ésta compite, asi mismo, permite examinar factores tanto internos

como externos de una organizacion:

« Factores Internos: evalla las fortalezas y las debilidades del negocio, es
decir, todos aquellos aspectos sobre los cuales se tiene algin grado de

control.

« Factores Externos: evalla las oportunidades y amenazas, es decir, todos

aquellos aspectos sobre los cuales se tiene poco o ningln control directo.



2.1.2 Diagrama causa — efecto

Forma de organizar y representar las diferentes teorias propuestas sobre
las causas de un problema. Se conoce también como diagrama de Ishikawa (por

su creador, el Dr. Kaoru Ishikawa, 1943).

El diagrama causa - efecto ayuda a graficar las causas del problema que
se estudia y analiza. Es llamado "Espina de Pescado" por la forma en que se
van colocando cada una de las causas o0 razones que originan un problema.
Tiene la ventaja que permite visualizar de una manera muy rapida y clara, la
relacién que tiene cada una de las causas con las demas razones que inciden

en el origen del problema.

Su objetivo general consiste en identificar y encontrar solucibn a un
determinado problema de una forma estructurada y sistematica por medio de las
causas que generan un problema, a través, de los efectos que el mismo

provoca.

Figura 3. Diagrama de causa y efecto

ESPINA PRINCIPAL ESPINA ESPINA PRINCIPAL

VERTEBRAL

o CABEZA

ESPINA PRINCIPAL

Fuente: Google / Imagenes de diagrama de causa — efecto, Junio 2008
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2.2. Diagrama de proceso

Herramienta utilizada para poder comprender de manera detallada los
diferentes pasos que se requieren para realizar alguna determinada actividad y/o

procedimiento.

2.2.1 Diagramas de flujo

Representacion gréafica de una serie de pasos o procedimientos que se

deben de seguir para organizar una determinada actividad o proceso.

Dicho diagrama muestra el sistema como una red de procesos
funcionales conectados entre si para describir el movimiento de las actividades
gue se deben de realizar para organizar y alcanzar la solucién a un determinado

problema.

Entre las ventajas que se tienen al aplicar la herramienta del diagrama de

flujo se tienen las siguientes:

» Favorece a la comprension del proceso a través de mostrarlo como un
dibujo ya que el cerebro humano reconoce facilmente los dibujos. Un buen
diagrama de flujo reemplaza varias paginas de texto.

= Permiten identificar los problemas y las oportunidades de mejora del
proceso. Se identifican los pasos redundantes, los flujos de los reprocesos,
los conflictos de autoridad, las responsabilidades, y los puntos de decision.

= Son una excelente herramienta para capacitar a los nuevos empleados y
también a los que desarrollan la tarea, cuando se realizan mejoras en el

proceso.
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A continuacion se muestran las diferentes figuras que se emplean en

dicho gréafico.

Tabla |. Representacion simbdlica de las figuras a emplear en un

diagrama de flujo

Simbolo Nombre Descripcion
Inicio Sefala el inicio de un proceso que requiere
Multiple acciones multiples
Inicio Sefiala el inicio de un proceso

Modela las decisiones que puede llegar a

| QO O®

Decision
tener un proceso
- Sefiala cada una de las actividades de un
Actividad
proceso
Conector de Sefiala la conexién de actividades necesarias
flujo para poder llevar a cabo un proceso
Fin Sefiala tanto el fin de una operacién como ce

un proceso

Fuente: Google / Imagenes diagrama de flujo
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2.3Pronéstico

Un pronostico de venta es la estimacion o prevision de las ventas de un
producto o servicio durante determinado periodo futuro.

2.3.1 Pronédstico de ventas

El prondstico de ventas es la proyeccion en el futuro de la demanda que

se espera abarcar en determinado periodo de tiempo.

Para ello se tienen 2 métodos de prondsticos:

A. Métodos cuantitativos:

Consiste en hacer una extrapolacion del pasado o se utiliza cuando se
cuenta con suficientes datos estadisticos o confiables para especificar las

relaciones existentes entre variables fundamentales.

B. Métodos cualitativos:

Consiste en pronosticar las ventas con las estimaciones de la fuerza de
venta (vendedores, distribuidores, jefes de ventas, etc.). Este método puede
generar pronésticos muy precisos si los vendedores son personas competentes
ya que el vinculo directo con el mercado los hace personas claves y aptas para
hacer dicho prondstico. La limitante es que por lo general la fuerza de ventas no

domina las herramientas estadisticas, métodos, etc.

13



2.4 Conceptos generales de mantenimiento

A continuacion se describe cada uno de los diferentes tipos de
mantenimiento que existen con el proposito de tener una base tedrica de los

mismos.

2.4.1 Definicién de mantenimiento

El mantenimiento se puede definir como el conjunto de actividades
destinadas a garantizar el 6ptimo funcionamiento y prolongar la vida atil de los

equipos.

2.4.1.1 Mantenimiento preventivo

A principios de siglo se mostraron los primeros indicios de este sistema
de mantenimiento, consiste basicamente en una serie de trabajos que es
necesario desarrollar en alguna unidad operativa o instalacion para evitar que

ésta pueda interrumpir el servicio que proporciona.

Esta serie de trabajos, generalmente, se toma de las instrucciones que
dan los fabricantes al respecto, experiencias propias y aportaciones que puedan

hacer los técnicos de mantenimiento en cada especialidad.

Una buena organizacién que aplica el mantenimiento preventivo, logra
experiencia en determinar la causa de fallas respectivas o el tiempo de
operacion segura de algunos componentes o bien, llega a conocer puntos

débiles de las instalaciones, equipos, maquinas y otros.
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La ejecucion del mantenimiento preventivo, ya sea ligero o a fondo, debe
llevarse a cabo por medio de programas, debe planearse; por eso éste es mas
barato que el mantenimiento correctivo, ya que tanto el material como la mano

de obra y el momento de la labor estan adecuados en cantidad, calidad y precio.

Entre las ventajas del mantenimiento preventivo se pueden mencionar:

a. Mayor vida util: Los equipos e instalaciones sujetas a mantenimiento
preventivo tendrdn mayor vida Util que la que tendrian sujetos a mantenimiento

correctivo.

b. Disminucion del tiempo muerto: El tiempo muerto e instalaciones
permanecen fuera de servicio llega a ser menor cuando se aplica el
mantenimiento preventivo, en comparacion con el correspondiente a

mantenimiento correctivo.

c. Uniformidad en la carga de trabajo: La carga de trabajo para el personal de
mantenimiento en un programa preventivo es mas uniforme que un programa de

mantenimiento correctivo.

d. Confiabilidad: Las instalaciones y equipos sujetos a este tipo de
mantenimiento operan en mejores condiciones de seguridad, puesto que se

conoce su estado fisico y sus condiciones de funcionamiento.
e. Costo de reparacién: Se puede reducir el costo de reparacion de los equipos

cambiando el sistema de mantenimiento correctivo a otro de mantenimiento

preventivo.

15



f. Organizacion de bodega: Tener un inventario muy elevado de materiales y
repuestos no es bueno, debe existir un sistema de inventarios bien organizado
para obtener un nivel 6ptimo de inventario total, y asi, surtir en forma rapida las

requisiciones incluidas en un cierto periodo.

2.4.1.2 Mantenimiento correctivo

Es la serie de trabajos que es necesario ejecutar en las instalaciones,
dispositivos, etc., al cuidado del personal de mantenimiento, cuando estos dejan

de prestar el servicio para el cual han sido disefiados.

Este tipo de mantenimiento se divide en dos aplicaciones:

» Interviene cuando el mantenimiento preventivo indica que se impone una
reparacion del equipo para volver a poner en correcto estado de
funcionamiento. Dichas reparaciones deberan efectuarse inmediatamente
para prevenir mayor y mas serios desperfectos que puedan provocar el
reemplazo del equipo, antes de la expiracién contemplada del periodo de
vida util, promedio del mismo.

= Por otro lado, el mantenimiento correctivo también abarca

remodelaciones en los equipos y/o camiones.
2.4.1.3 Mantenimiento predictivo
Consiste en determinar en todo instante la condicion técnica (mecénica y
eléctrica) real de la maquina examinada, mientras esta se encuentre en pleno

funcionamiento, para ello se hace uso de un programa sistematico de

mediciones de los parametros mas importantes del equipo.
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Tiene como objetivo disminuir las paradas por mantenimientos
preventivos, y de esta manera minimizar los costos por mantenimiento y por no
produccién. La implementacion de este tipo de métodos requiere de inversion en

equipos, en instrumentos, y en contratacion de personal calificado.

El mantenimiento debe estar destinado a:

. Optimizar la produccién del sistema.

" Reducir los costos por averias.

" Disminuir el gasto por nuevos equipos.
" Maximizar la vida util de los equipos.

Antes de empezar el programa de mantenimiento predictivo, es necesario
asegurarse de que la institucion esté en condiciones de aprovechar, al maximo
sus ventajas, tomando en cuenta sobre todo, el costo que representa un paro

inesperado en el servicio.

2.5 Rutas de mantenimiento

Herramienta cuyo objetivo principal es administrar, reducir costos y
tiempo en el desarrollo del mismo, es decir, se trabaja con el fin de minimizar los
mantenimientos que se aplican a los camiones dejando como Unica alternativa
aquellos que se den en actividades que no podemos evitar pero si controlar del

todo.
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A. Areas que se pueden mejorar en base a un correcto plan de rutas:

" Reduccion en el costo de los repuestos,

. Reduccion en el tiempo invertido (maximizar la utilizacion del equipo),
. Minimizar errores de aplicacion,

. Costo del personal,

. Maximizacion de la vida atil del camion,

. Rentabilidad de la flota de camiones,

" Minimizacion de mantenimientos tanto correctivos como preventivos,

entre otras.

2.6 Rutas de transporte de distribucion basadas en términos de acceso y seguridad

Una ruta es todo trayecto que se tiene previamente identificado para ser
utilizado en el procedimiento de distribucion y/o despacho de producto a un

determinado lugar.

Por lo mismo, una ruta basada en términos de acceso y seguridad es
aquella previamente identificada, evaluada y/o aprobada para el despacho de
algun determinado despacho, es decir, previo a la seleccion de la ruta debe de
cumplirse con requisitos minimos que deben de cumplir para no solo brindar

mejoras en los procesos sino asegurarse que las mismas sean seguras.

Entre estos aspectos se tienen los siguientes:

= Seguridad

= Accesibilidad

= Estado de la ruta

= Tiempo y distancia de recorridoiabilidad y acceso para con los

mantenimientos de las unidades
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2.7Sefalizacion

La sefializacion puede clasificarse en los siguientes grupos:

A) Sefal de seguridad

Una sefalizacion que, referida a un objeto, actividad o situacion
determinada, proporcione una indicacion o una obligacion relativa a la seguridad

o la salud en el trabajo.

B) Sefial de prohibicion

Una sefial que prohibe un comportamiento capaz de provocar un peligro.

Se utilizan para informar sobre comportamiento peligroso, alarma, alto,
parada, dispositivos de desconexién de energia, evacuacion, material y equipo

de lucha contra incendios, identificacion y localizacion.

C) Senal de obligacion

Esta sefal obliga a un comportamiento determinado.

D) Sefial de salvamento o de socorro

Sefial que proporciona indicaciones relativas a las salidas de emergencia,

a los primeros auxilios o a los dispositivos de salvamento.

E) Sefal de advertencia

Esta sefal advierte o previene sobre ciertas situaciones de riesgo.
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F) Sefiales relativas a los equipos de lucha contra incendios

Sefial que proporciona indicaciones relativas a los diversos equipos de

lucha contra incendios tales como extinguidores, arena, etc.

Los colores aplicables para identificar los diferentes grupos de

sefalizacibn mencionados anteriormente son los siguientes:

» ROJO

El color rojo denota parada o prohibicion e identifica ademas los
elementos contra incendio. Se usa para indicar dispositivos de parada de
emergencia o dispositivos relacionados con la seguridad cuyo uso esta prohibido

en circunstancias normales, por ejemplo:

» Botones de alarma.

» Botones, pulsador o palancas de parada de emergencia.

= Botones o palanca que accionen sistema de seguridad contra incendio
(rociadores, inyeccion de gas extintor, etc.).

= También se usa para sefialar la ubicacion de equipos contra incendio

» AMARILLO

Se usa solo o combinado con bandas de color negro, se utiliza para

indicar precaucién o advertir sobre riesgos en:

» Partes de maquinas que puedan golpear, cortar, electrocutar o dafar de

cualquier otro modo.
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* Interior o bordes de puertas o tapas que deben permanecer
habitualmente cerradas, por ejemplo de: tapas de cajas de llaves, fusibles
0 conexiones eléctricas, contacto del marco de las puertas cerradas
(puerta de la caja de escalera y de la antecamara del ascensor contra
incendio), de tapas de piso o de inspeccion.

= Desniveles que puedan originar caidas, por ejemplo: primer y ultimo
tramo de escalera, bordes de plataformas, fosas, etc.

» Barreras o Vvallas, barandas, pilares, postes, partes salientes de
instalaciones o artefacto que se prolonguen dentro de las areas de
pasajes normales y que puedan ser chocados o golpeados.

» Partes salientes de equipos de construcciones o movimiento de
materiales (paragolpes, plumas), de topadoras, tractores, gruas, zorras

autoelevadores, etc.).

» VERDE

El color verde denota condicion segura, se usa en elementos de

seguridad general, excepto incendio, por ejemplo en:

= Puertas de acceso a salas de primeros auxilios.
» Puertas o salidas de emergencia.

» Botiquines.

= Armarios con elementos de seguridad.

= Armarios con elementos de proteccion personal.
= Camillas.

* Duchas de seguridad.

»= Lavaojos, etc.
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» AZUL

El color azul denota obligacion. Se aplica sobre aquellas partes de
artefactos cuya remocion o accionamiento implique la obligacion de proceder

con precaucion, por ejemplo:

» Tapas de tableros eléctricos.
» Tapas de cajas de engranajes.
» Cajas de comando de aparejos y maquinas.

= Utilizacion de equipos de proteccion personal, etc.

2.8 Capacitacion

Para poder tener un concepto claro sobre la capacitacion, es necesario

diferenciarlo del entrenamiento y el adiestramiento.

El entrenamiento es la preparacion que se sigue para desempefiar una
funcion, mientras que el adiestramiento es el proceso mediante el cual se

estimula al trabajador a incrementar sus conocimientos, destreza y habilidad.

En cambio, capacitacién es la adquisicion de conocimientos técnicos,
tedricos y practicos que van a contribuir al desarrollo del individuo en el

desempefio de una actividad.

La capacitacion en la actualidad representa para las unidades productivas
uno de los medios mas efectivos para asegurar la formacion permanente de sus
recursos humanos respecto a las funciones laborales que y deben desempefiar

en el puesto de trabajo que ocupan.
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Si bien es cierto que la capacitacion no es el Unico camino por medio del
cual se garantiza el correcto cumplimiento de tareas y actividades, si se
manifiesta como un instrumento que ensefa, desarrolla sistematicamente y

coloca en circunstancias de competencia a cualquier persona.

Bajo este marco, la capacitacion busca basicamente:

= Promover el desarrollo integral del personal, y como consecuencia el
desarrollo de la organizacion.
» Propiciar y fortalecer el conocimiento técnico necesario para el mejor

desempefio de las actividades laborales.

Con la finalidad de que los centros de trabajo identifiquen y apliquen los
aspectos minimos necesarios que deben ser considerados para emprender un
proceso de capacitacion organizado, que involucre como actividad natural del
mismo el dar cumplimiento a las disposiciones legales que se establecen en la

materia, las fases sugeridas son las siguientes:

a. Beneficios de la capacitacion para la organizacion

Entre los beneficios que tiene la empresa con la capacitacion se pueden

enumerar los siguientes:

= Crear mejor imagen de la empresa
» Mejora la relacion jefe subordinado
» Eleva la moral de la fuerza de trabajo

* Incrementa la productividad y la calidad en el trabajo.
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b. Beneficios de la capacitacion para los trabajadores

Entre los beneficios que obtienen los trabajadores con la capacitacion
estan:

» Elimina los temores de incompetencia
» Sube el nivel de satisfaccion con el puesto

» Desarrolla un sentido de progreso
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3 SITUACION ACTUAL DE SHELL

3.1Descripcion del departamento de distribucion

El departamento de distribucion es el area encargada de brindar el
servicio de despacho de productos desde las diferentes plantas que se tienen

hacia los clientes y/o consumidores finales satisfaciendo sus necesidades.

Asi mismo, dicho departamento es el encargado de velar por el correcto
mantenimiento de los camiones que se tienen actualmente para poder lograr el

despacho de los pedidos de los clientes que se tienen.

Actualmente dicho departamento presenta inconvenientes que evitan y
complican brindar un servicio de despacho hacia los clientes el cual logre
satisfacer las necesidades de los clientes.

Para poder comprender de una mejor manera lo antes descrito se detalla
a continuacion una serie de procesos que se llevan a cabo, los cuales buscan
brindar un servicio de despacho de producto hacia los clientes que se tienen.

Departamento de programacion

= Evaluacién del pronostico de ventas

=  Dimensionamiento de la flota
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Taller de camiones Adime

= Areas de trabajo

» Tipos de mantenimientos

3.1.1 Departamento de programacion

El departamento de programacion es el area encargada de velar por la
correcta programacion de todos los pedidos que han sido solicitados por los

clientes que se tienen.

Para ello esta conformada por un jefe de programacion, el cual a su vez,
tiene bajo su cargo tres programadores, quienes al final del dia son los

encargados directos de lograr lo antes detallado.
3.1.1.1 Evaluacién del pronéstico de ventas

Con el objetivo de poder prepararse de una mejor manera el
departamento de programacion, a su vez tiene bajo su responsabilidad evaluar

el pronostico de ventas que se tienen de forma trimestral.

Actualmente dicha actividad es llevada a cabo por el jefe de los
programadores, quien se retne de forma trimestral con el departamento de
ventas para poder evaluar el pronostico de ventas que se pretende obtener
segun los requerimientos de los clientes y con ello identificar si se esta 0 no
preparado para despachar dicha demanda, sin embargo, dado a que las
condiciones y necesidades del mercado tienden a ser modificadas y afectadas
por la situacibn econdmica del pais y/o segun las necesidades que presenta
cada cliente, el pronostico tiende a ser modificado, lo cual complica y afecta el
dimensionamiento de la flota y por ende el estar mejor preparados para el

despacho del producto hacia los clientes.
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3.1.1.2 Dimensionamiento de la flota

Para evaluar e identificar si se esta dimensionado para satisfacer el
pronostico de ventas que se pretende alcanzar se utliza el andlisis y/o

dimensionamiento de la flota.

Dicho analisis, como se menciond anteriormente, tiene la finalidad de
poder identificar si se esta preparado o no para despachar la demanda
propuesta por el departamento de ventas en base a la determinacion de la

cantidad de camiones a utilizar para lograr lo anterior expuesto.

Para determinar la cantidad de camiones que se requieren para el
despacho de producto, se identifica la capacidad de carga de cada cisterna, es
decir, en relaciéon a la cantidad total del volumen que se pretende despachar se

determina la cantidad de unidades a utilizar segun su capacidad de volumen.

Ejemplo.

Si se pretende despachar una cantidad de 48,000 gal al mes, entonces se
evalla la disponibilidad dividiendo el total de galonaje a despachar contra la

capacidad total de despacho de las cisternas a utilizar:

Tabla Il. Analisis de dimensionamiento de camiones

CAPACIDAD | TOTAL DE UNIDADES A UTILIZAR
6000 8.00
8000 6.00
9000 5.33

Una vez determinada la cantidad de unidades que se requieren para el
periodo evaluado se procede a informar al transportista para que pueda preparar

los camiones y pilotos a utilizar.
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3.1.2 Taller de camiones Adime

El taller de camiones Adime es la instalacion en la que se llevan a cabo
los diferentes mantenimientos y/o reparaciones que se aplican a la flota de

camiones que se tiene para el despacho de producto.

Para ello cuenta con personal capacitado conformado por un total de
ocho mecanicos quienes a su vez son los encargados de forma directa de las
reparaciones a realizar, asi mismo, para tener un mejor orden y poder guiarlos
en sus actividades, reportan directamente al asistente del administrador de

transporte.

3.1.2.1 Areas de trabajo

Actualmente las instalaciones del taller cuentan con dos areas para poder
llevar a cabo de forma correcta y eficiente los mantenimientos que las unidades

requieran.

Estas son:

» Area de reconocimiento

= Area de reparacion
> Area de reconocimiento

Area ocupada para determinar el tipo de mantenimiento que la unidad
requiere, por otro lado, en dicha area se definen los diferentes tipos de
repuestos y herramientas que se necesitan para poder llevar a cabo la

operacion.
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Dicha area cuenta también con una cocina para que el personal pueda
ingerir sus alimentos y con una oficina para llevar a cabo actividades

administrativas.

Asi mismo, en caso el area de reparacién se encuentre ocupada y/o no
tenga capacidad, puede ocuparse para que se apliguen reparaciones menores

tales como cambio de llantas, cambio de baterias, etc.

> Area de reparacion

Area ocupada principalmente para llevar a cabo las diferentes
correcciones que se requieren, asi como también, los diferentes mantenimientos

detectados y programados.

Al igual que el area de reconocimiento, cuanta con una oficina para

actividades administrativas.
A continuacion, para tener una mejor idea de lo arriba detallado, se

muestra la forma en la que se encuentran distribuidas las instalaciones del taller

de reparacion de camiones Adime.
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Figura 4. Distribucién de areas del taller Adime
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Fuente: Gerencia del taller Adime, Junio 2008

3.1.2.2 Tipos de mantenimiento
En dicho taller, para mantener a los camiones en condiciones que

permitan su correcto funcionamiento, se aplican mantenimientos tanto

preventivos como correctivos.
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3.1.2.2.1 Mantenimiento correctivo

Mantenimiento que tiene lugar luego que ocurre una falla o averia.

Este mantenimiento trae consigo las siguientes consecuencias:

» Paradas no previstas en el proceso productivo, disminuyendo las horas
operativas.

» Afecta las cadenas productivas, es decir, que los ciclos productivos
posteriores se verdn parados a la espera de la correccion de la etapa
anterior.

» Presenta costos por reparacion y repuestos no presupuestados, por lo
que se dara el caso que por falta de recursos econdmicos no se podran

comprar los repuestos en el momento deseado

3.1.2.2.2 Mantenimiento preventivo

Mantenimiento que tiene lugar antes que ocurra una falla o averia y se
efectia bajo condiciones controladas sin la existencia de algun error en el

sistema.

Actualmente se realiza a razdén de experiencia y pericia del personal a
cargo, los cuales son los encargados de determinar el momento necesario para

llevar a cabo dicho procedimiento.

Presenta las siguientes caracteristicas:

» Se realiza en un momento en que no se esta produciendo, por lo que se

aprovechan las horas ociosas de la planta.
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» Se lleva a cabo siguiendo un programa previamente elaborado donde se
detalla el procedimiento a seguir, y las actividades a realizar, a fin de
tener las herramientas y repuestos necesarios “a la mano”.

= Cuenta con una fecha programada.

= Permite contar con un historial de todos los equipos, brinda la posibilidad
de actualizar la informacion técnica de los equipos.

= Permite contar con un presupuesto aprobado.

3.2Diagndostico situacional de la empresa

Para identificar si actualmente los procesos anteriormente definidos son
suficientes y acordes para lograr, al final del dia, el despacho de producto a los
diferentes clientes que se tienen y con ello lograr satisfacer las necesidades que
presentan, se procedié a utilizar herramientas de la ingenieria que permiten

identificar y analizar lo antes expuesto.

Entre estas herramientas de la ingenieria tenemos:

= Andlisis FODA

» Diagrama causa — efecto

3.2.1 Analisis FODA

Con esta herramienta de la ingenieria se pretende analizar la situacion
competitiva que actualmente se tiene en la empresa, en donde para ello, se evallo

factores tanto internos como externos.
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« Factores Internos: se evallo las fortalezas y debilidades del negocio, es
decir, todos aquellos aspectos sobre los cuales se tiene algin grado de

control.

FORTALEZAS
Cuenta con personal capacitado.
Cuenta con unidades suficientes para poder satisfacer la demanda.

Producto de alta calidad.

DEBILIDADES
Pérdidas econdmicas por utilizar tnicamente mantenimientos correctivos y preventivos.

Ineficiente control en los mantenimientos y de la logistica de despacho.

Pérdida de tiempo de reaccién ante un problema derivado por mantenimiento y por la logistica de
despacho.

« Factores Externos: se evallo las oportunidades y amenazas, es decir,
todos aquellos aspectos sobre los cuales se tiene poco o ningun control
directo.

OPORTUNIDADES

Reducciéon del tiempo muerto por compostura y/o deterioro de la flota comparado con la
competencia.

Mayor rentabilidad de la flota en comparacién a la competencia a través de una correcta
implementacién de los mantenimientos y de una eficiente logistica de despacho.

Generar una diferencia significativa entre Shell y la competencia aumentado el desempefio en el
mercado.

AMENAZAS
Perdida de futuras negociaciones.

Menor disponibilidad de camiones respecto a la competencia.

3.2.2 Anélisis causa - efecto

Con esta herramienta de la ingeniera se pretende visualizar y representar
de una forma grafica el detalle de la problematica del servicio que se brinda a los

clientes que se tienen a través de los efectos que representan causas puntuales.
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Figura 5. Diagrama causa - efecto del servicio brindado al cliente
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Fuente: Gerencia del taller Adime, Junio 2008

Luego de definir la situacion actual que se tiene y de evaluar a través de
herramientas de la ingenieria si lo anterior expuesto es suficiente, se determino
que actualmente los procesos detallados tanto del departamento de
programacion como del taller de camiones Adime no permiten y no son
suficientes para poder, al final del dia, lograr el despacho de pedidos de los

clientes de forma optima.

Asi mismo, se identific6 a que actualmente en el taller se utilizan
Unicamente mantenimientos preventivos y correctivos lo que disminuye la
oportunidad de generar un cambio en términos de optimizacion y ahorro en
gastos innecesarios para mejorar la rentabilidad de la flota de camiones, por lo
que, se propone la implementacion de un sistema de mantenimiento predictivo
aplicado al mejoramiento de la rentabilidad de los camiones, el cual,
complementado por una correcta logistica de despacho facilitara la
programacion de los pedidos a los clientes generando confianza en el servicio

prestado.



4 DISENO E IMPLEMENTACION DEL MANTENIMIENTO PREDICTIVO Y DE
LA LOGISTICA DE DISTRIBUCION PARA EL MEJORAMIENTO DE LA
RENTABILIDAD

4.1Distribucion de areas por categoria del taller Adime

Para realizar todo tipo de mantenimiento y/o correccién que se lleva a
cabo en el taller, primero fue necesario identificar y re-distribuir las areas de

trabajo que se tienen en el taller para evitar contratiempos y equivocaciones.

En un principio se tenian 2 areas definidas, sin embargo, para lograr una
mejor distribucion se propone dividir en 3 grupos las instalaciones del taller, las

cuales se definen a continuacion:

= Area de parqueo
= Area de diagnostico y reconocimiento

= Area de reparacion y mantenimiento
A. Area de parqueo
Area de facil acceso, la cual se ocupara principalmente para el parqueo
tanto de visitantes y/o personal que labora en las instalaciones del taller como
para los camiones que se presenten para llevar a cabo su mantenimiento.
Cuenta también con un rampa la cual es utilizada para poder separar el

camion de su cisterna, evitando asi, cualquier tipo de incidente por colocar la

cisterna en un area transitable.
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B. Area de diagndstico y reconocimiento

Area que se ocupara principalmente para poder evaluar y determinar que
tipo de mantenimiento se requiere, asi mismo, ésta area se puede ocupar para
aplicar reparaciones menores (en caso no se dé a basto el area de reparacion y

mantenimiento), es decir, cambio de llantas, de baterias, etc.

Dicha éarea dispondra de 2 bodegas de repuestos, facilitando asi, la
agrupacion de los repuestos necesarios que seran ocupados

independientemente del tipo de mantenimiento que se aplicara.

Comprendera también una oficina, en la cual laboran personas que tienen
funciones administrativas, asi como también, una cocina para que las personas

puedan preparar e ingerir sus alimentos.

C. Area de reparacion y mantenimiento

Area que se ocupara principalmente para poder llevar a cabo tanto las
diferentes correcciones que se requieren, como también, los diferentes
mantenimientos detectados y programados.

Dispone una oficina utilizada por personal administrativo para cualquier
detalle que se requiera acerca de la operacion a realizar, una bodega de
herramientas, para facilitar tanto su uso como su almacenamiento luego de ser

utilizadas.

Asi mismo, contara con equipo y herramientas necesarias para poder

llevar a cabo las operaciones cumpliendo con lo requerido.
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Figura 6. Distribucién de areas del taller Adime
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Fuente: Gerencia del taller Adime, Junio 2008

4.1.1 Seializacion

Se cuenta con alguna clase de sefalizacién pero no la necesaria para
recordar y prevenir incidentes, lo que aumenta el grado de riesgo para los

trabajadores o las demas personas que visitan el departamento.

Debido a ello, fue conveniente considerar todas las sefiales que se deben
tener en el area de trabajo, ya que un taller bien sefializado crea en el trabajador
un sentido de seguridad, el cual ayuda a disminuir la exposicion a riesgos

innecesarios.
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Cabe aclarar que el tema de la sefializacion es bastante amplio y solo se

analizara y se tocara lo mas importante, es decir, lo que al taller le convenga.

Figura 7. Sefalizacion mejorada.

A continuacion se muestra las clases de sefalizacion adecuadas que se

sugiere tener en el taller de reparacion de camiones Adime.

» Senales de prohibicion

Las sefales que se aplicaron se describen a continuacion:

Prohibido fumar

» Sefiales de obligacion

Las sefales de obligacion que se aplicaron se presentan a continuacion.

38



Proteccion obligatoria Proteccién obligatoria

de la cabeza del oido

Proteccion obligatoria Proteccion obligatoria

del cuerpo de las manos

» Sefales de salvamento o socorro

Las sefales de salvamento que se aplicaron se presentan a continuacion.

Primeros Auxilios
>

SALIDA DE
EMERGENCIA

Camino de la salida

de Socorro

Direccién a seguir (sefial T

indicativa adicional a las X =

anteriores)
» Sefales de advertencia

Las sefales de advertencia que se aplicaron se presentan a continuacion:



Materias Inflamables Riesgo eléctrico

Vehiculos de Materias

mantenimiento Comburentes

» Sefales de equipos de lucha contra incendios

La sefial que se aplico se presenta a continuacion.

Extintor

EXTINTOR

4.1.2 Manejo de basuray desechos

Para tener un adecuado ambiente de trabajo, el personal del taller debera
seguir las siguientes indicaciones las cuales fueron propuestas y definidas a través

del tipo de desecho y experiencia del personal.

. Colocar los desechos sélidos y liquidos en los toneles indicados.

= Utilizar el recipiente verde para chatarra.

= Utilizar el recipiente rojo para aceites y lubricantes.

= Emplear el recipiente amarillo, para papel, envoltorios, wipe, tierra.

= Emplear el recipiente gris, para bagazo, limpiador de lubricantes.

- Limpiar de inmediato cualquier derrame de residuos o liquidos.
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4.2 Disefio e implementacién de un mantenimiento predictivo

Previo a la implementaciéon del mantenimiento predictivo se procedié a

determinar las diferencias que se tienen entre mantenimientos para poder tener

una idea mas clara de lo que se requerira ademas de identificar y respaldar la

necesidad que conlleva utilizarlo.

A continuacién los mantenimientos evaluar:

=  Mantenimiento correctivo
= Mantenimiento preventivo y

= Mantenimiento predictivo

El mantenimiento correctivo es aquel que se da de forma inesperada, es
decir, no se puede predecir, afectando en tiempo, recursos financieros
(repuestos y personal) y contribuye a una posible demora generada por

resolver este problema posponiendo aquellos que se tenian planificados.

El mantenimiento preventivo es aquel que se encuentra ya planificado,
permitiendo asi, estar preparados para poder resolver los problemas
previamente identificados del camion, generando ahorros tanto en tiempo
y personal como econémicos en base a un estricto control del kilometraje
del camidn el cual identifica el tipo de ruta a aplicar basado en un plan de

rutas previamente disefiado.

El mantenimiento predictivo es aquel que se efectia con fines de
encontrar a detalle la causa y/o razén de alguna determinada falla que se
dio en un camion, por medio de herramientas y/o equipo de analisis
basados en resolver el problema de raiz con la ayuda de equipo
electronico y la implementacion de un plan de rutas previamente

disefiado.
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Por lo mismo, se concluye que la correcta aplicacion de los
mantenimientos predictivos puede prevenir mantenimientos preventivos y por
ende correctivos, sin embargo, dada su flexibilidad, este tipo de mantenimiento
permite trabajar en conjunto con mantenimientos tanto correctivos como
preventivos, generando asi, la oportunidad de poder simplificar actividades

trabajando bajo un mismo esquema el cual disminuira tiempo, gastos y personal.
4.2.1 Equipos electronicos para la deteccion de fallas

Un mantenimiento predictivo consiste en determinar en todo instante la
condicién técnica (mecanica y eléctrica) real del camion inspeccionado mientras

se encuentre en pleno funcionamiento.

Para ello, el objetivo de la implementacion de este mantenimiento consiste
en disminuir las paradas por mantenimientos preventivos, y de esta manera
minimizar los costos por mantenimiento y no por produccion, sin embargo, la
implementacién de este mantenimiento sugiere y requiere de inversion en
personal, equipos e instrumentos tales como detectores electrénicos de fallas

mecanicas que permitan una eficiente aplicacion del mantenimiento predictivo.

Entre estos equipos podemos encontrar:

Figura 8. Kit de detector electronico para la deteccion de fallas mecanicas

Fuente: Gerencia del taller Adime
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Figura 9. Detector electrénico portéatil para la deteccion de fallas mecénicas.

Fuente: Gerencia del taller Adime

4.2.2 Plan de rutas en lo que corresponde un mantenimiento

predictivo

Para poder llevar a cabo una correcta implementacibn de este
mantenimiento, fue necesario ademas de obtener equipos de deteccion de
fallas, desarrollar un plan de rutas que tiene la finalidad de informar qué tipo de
asistencia requiere el camion segun sea la etapa o fase en la que se encuentra

establecida por un estricto control del kilometraje de cada camién.

Para ello, fue necesario determinar que tipo de actividad requiere un
camion a través de su kilometraje, por lo mismo, se evaluaron los siguientes

aspectos que se muestran a continuacion:

» Manuales de mantenimiento que se obtuvieron junto con la compra de los
camiones.

= Experiencia del personal técnico del taller.

= A través de la frecuencia de problemas mecanicos mas comunes que
tienen con los camiones (cambio de aceite, Inspeccion del sistema de
frenos, etc.).

= Pruebay error.
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Una vez identificados los procedimientos que se requieren para llevar a
cabo un mantenimiento predictivo en conjunto con un mantenimiento preventivo
se desarrollaron 4 etapas y/o fases que se encuentran definidas, para facilitar su
nombre, como F1, F2, F3 y F4, las cuales, deberan de ser aplicadas en base a

un estricto control del kilometraje y aplicadas de forma consecutiva.

A. F1 (15,000 Km)

La F1 hace referencia a la primera fase que se tiene para el plan de rutas,
en su mayoria se dedica a la inspeccion y lubricacion de ciertas partes y/o
componentes que tiene el camion, asi mismo, es la etapa que absorbe mayor
tiempo pese a que es la F1 ya que requiere mas dedicacion y es la base para
que el camién logre llegar en buenas condiciones para la aplicacion de las

demaés fases de mantenimiento.

= Lubricacion de collarin

» Lubricacion del eje transversal

» Lubricacion de los pedales

= Lubricacion de la quinta rueda

» Lubricacion de la suspensién

» Lubricacion de los pasadores del mufién de las ruedas

» Lubricacion de los extremos de las barras de acoplamiento
» Lubricacion de las lineas motrices

= Lubricacion del soporte del eje de levas

= Lubricacion de los ajustadores de tensibn manuales o autométicos
= Lubricacion de la barra de direccion

= Lubricacion del eslabon de arrastre

» Lubricacion del mecanismo de direccion hidraulica

= Lubricacion de los sellos, cierres y bisagras de las puertas



= Ajuste de frenos manuales y semi automaticos

= Apretado de las tuercas de los flejes de los tanques de combustible
= Revision del nivel de aceite de la transmision

= Revision del respiradero del eje y del nivel de lubricante

» Revision del nivel de liquido de la direccion hidraulica

» |nspeccidn del compresor de aire

» |nspeccion de la quinta rueda

» |nspeccion de la suspension

» Inspeccion de las lineas motrices

» Inspeccion del secador de aire

» Inspeccion de los ajustadores de tension automatica

B. F2 (90,000 Km)

La F2 hace referencia a la segunda fase que se tiene para el plan de
rutas, basicamente, consiste en dar un seguimiento a la F1 ya que se debe de
volver a implementar, asi como también, se aplican nuevas revisiones e
inspecciones para velar por la correcta aplicacion de la fase y con ello aplicar un

adecuado mantenimiento al camion.

= Efectle todas las operaciones del intervalo F1

= Revision de la tapa del radiador

= Revision del propulsor y embrague del ventilador

» Revision o reemplazo del filtro y regulador de aire de la transmision
» Revision de las tuercas de las ruedas y de los aros

» Revision de los respiraderos de los tanques de combustible

» Inspeccion del cableado del freno de motor

» Inspeccion del separador de agua de combustible

» |nspeccion del sistema de escape

» |Inspeccion del A/C
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C. F3 (180,000 Km)

La F3 hace referencia a la primera y segunda fase que se tiene para el
plan de rutas, basicamente, consiste en dar un seguimiento a ambas fases,
ademas de agregar nuevas revisiones e inspecciones para velar por la correcta

aplicacion de la fase y con ello aplicar un buen mantenimiento al camioén.

» Realice todas las operaciones del intervalo F1

» Realice todas las operaciones del intervalo F2

= Revision del ensamble de soporte de motor

» Revision del alternador y baterias

= Revision de los pernos de suspension

= Revision del funcionamiento de las valvulas de aire de frenos
» Revision del sistema eléctrico

» Inspeccion de los paneles antirruidos del motor

* Inspeccion de las bandas del motor

» Inspeccion y prueba de las valvulas de los frenos de aire
» Lubricacion del pedal de frenos de pie y pruebas de fugas
= Lubricacion del velocimetro y taquimetro

« Limpieza de las valvulas de freno de aire

D. F4 (540,000 Km)

La F4 hace referencia a la primera, segunda y tercera fase que se tiene
para el plan de rutas, basicamente, consiste en dar un seguimiento a estas
fases, ademas de agregar una nueva revision para cumplir con la aplicacion de

la fase y con ello finalizar un buen mantenimiento al camion.

= Efectle todas las operaciones de la F1, F2y F3

» Reemplazo del secador de aire si fuese necesario.

46



4.2.3 Diagrama de flujo por mantenimiento

Dado a que se identifico que no se tenia clara la forma a proceder en la
implementacion de los mantenimientos por parte de los trabajadores que laboran
en el taller y para facilitar el desarrollo de los mantenimientos, fue necesario,
previo a su implementacion, desarrollar un diagrama por mantenimiento para
organizar las diferentes actividades que se requieren llevar a cabo para poder

cumplir con lo requerido.

Entre estas podemos mencionar:

» Duplicidad de esfuerzos por parte del personal para realizar alguna
accion.

= Organizacion de los diferentes pasos que conlleva cada mantenimiento
para evitar desorden y pérdidas de tiempo.

» Dudas y/o consultas sobre lo que se debe hacer al momento de llevar a
cabo algun mantenimiento.

= Deficiente aplicacion de los mantenimientos por no estar preparado.

Por lo mismo se procedioé con el desarrollo de un diagrama de flujo por
mantenimiento para prevenir y/o evitar sucedan demoras y equivocaciones por

realizar actividades, como las que se detallan arriba, que son innecesarias.

Para ello se definen a continuacién la simbologia utilizada en los

diagramas:
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Tabla Ill. Simbologia a utilizar

Simbolo Nombre Descripcion
Inicio Sefiala el inicio de un proceso que requiere
multiple acciones multiples
Inicio Sefiala el inicio de un proceso

Modela las decisiones que puede llegar a

Decision
tener un proceso

Sefala cada una de las actividades de un
proceso

Actividad

Conector de Sefiala la conexion de actividades necesarias
flujo para poder llevar a cabo un proceso

I | LSISS

Sefiala tanto el fin de una operacién como ce
un proceso

Fin

Fuente: Google / Imagenes diagrama de flujo

Asi  mismo, se define lo que cada diagrama representa
independientemente de que tipo de mantenimiento se vaya a efectuar, con el

objetivo de brindar una mejor idea de lo que cada diagrama representa.



A. Mantenimiento correctivo

Este diagrama hace referencia a los diferentes pasos que se deben de
tomar en cuenta para el desarrollo de un mantenimiento correctivo el cual se

aplica en el taller Adime.

indica los pasos a seguir desde que inicia, pasando por la deteccion de
fallas, stocks de repuestos, reparacion del camion, verificacion de la reparacion y

por ultimo el despacho del mismo.
B. Mantenimiento preventivo

Este diagrama hace referencia a los diferentes pasos que se deben de
tomar en cuenta para el desarrollo de un mantenimiento preventivo el cual se

aplica en el taller Adime.

indica los pasos a seguir desde que inicia, pasando por el ingreso del
camion a las instalaciones, emisién de orden de trabajo, notificacion del personal
que reparard el camion, identificacion de fallas, stocks de repuestos, reparacion

del camion, verificacion de la reparacion y por ultimo el despacho del mismo.
C. Mantenimiento predictivo

Este diagrama hace referencia a los diferentes pasos que se deben de
tomar en cuenta para el desarrollo de un mantenimiento predictivo el cual se

aplica en el taller Adime.

indica los pasos a seguir desde que inicia, pasando por el ingreso del
camion a las instalaciones, notificacion del personal que reparara el camion,
identificacion de fallas, reparacién del camién, verificacién de la reparacion y por

ultimo el despacho del mismo.
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Figura 10. Diagrama principal y de flujo de un mantenimiento correctivo

Nombre: Diagrama de flujo de un mantenimiento correctivo Fecha de elaboracion: Mayo 2008 Empresa: Shell Guatemala

Elaborado y Auditado por: Otto Von Quednow Elaborado para: Taller de reparacién de camiones Adime
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Figura 11. Diagrama de de flujo de un mantenimiento preventivo
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Figura 12. Diagrama de flujo de un mantenimiento predictivo

Nombre: Diagrama de flujo para un mantenimiento predictivo Fecha de creacién: Mayo 2008 Empresa: Shell Guatemala

Elaborado auditado por: Otto Von Quednow Elaborado para: Taller de reparaciéon de camiones Adime
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RESUMEN

M. Preventivo M. Predictivo

21 24 13

4.3Preparacion y capacitacion del personal

Una vez organizadas e implementadas las actividades que se deben tomar
en cuenta para la incorporacion de un mantenimiento predictivo en el taller de
camiones Adime es necesario cerciorarse que las personas que seran las
encargadas de llevar a cabo lo antes descrito, se encuentren en total capacidad,
no solo para poder llevar a cabo la operacion, sino también, para poder realizarla

de forma segura.

Para ello, se propone una serie de opciones que pueden ser utilizadas para

capacitar al personal del taller introducir al personal a las diferentes areas y
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personas con las que sé desenvolvera, generando asi, un ambiente de
confianza y amistad entre trabajadores logrando una correcta preparacion del

personal.

Para ello, conociendo la importancia de tener capacitado al personal, se
proponen diferentes formas y/o maneras que tienen la finalidad de implementar y

cumplir con tan importante requisito.

A. Capacitacion directa
» Clases y/o cursos
= Charlas

=  Seminarios

Para ello se sugiere algunos ejemplos de capacitacion directa:

» Definicion y tipos de mantenimiento

» Diferencias entre mantenimientos

» Plan de rutas para un mantenimiento predictivo
» Tipos y tratamiento de averias en camiones

» Motivacion y manejo de comunicacion efectiva

B. Capacitacion indirecta
» Mesas redondas

= Publicaciones

Para ello se sugiere algunos ejemplos de capacitacion indirecta:

» Resultados de la operacion, en este caso de los mantenimientos
efectuados

» Noticias y/o mensajes de relevancia



4.4 Disefio de la logistica de distribucion para el mejoramiento de la

rentabilidad

Actualmente, la logistica utilizada en el departamento de distribucion para
el despacho de los pedidos, sumado a la falta de disponibilidad de camiones por
mantenimientos que no cumplen con lo requerido, dificultan el despacho de los

pedidos en los clientes generando inconformidades.

Por ello fue necesario evaluar las actividades que se realizan en dicho
proceso, asi como también, proponer mejoras y/o nuevas actividades que

buscan al final del dia facilitar la operacion.

A continuacion se proponen diferentes aspectos que se deben tomar en
cuenta para mejorar la rentabilidad de los camiones a través de una logistica de
despacho complementada con un aumento en la disponibilidad de camiones en

base a un mantenimiento predictivo.

4.4.1 Leyes de transito

Antes de poder definir una logistica de distribucién es necesario conocer

las normas que pueden comprometer dicha operacion.
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4.4.1.1 Horario de circulacion de transporte de carga en la

ciudad
“Articulo 85. Sujecion a horarios y rutas.

La autoridad. en coordinacién con la Direccion General de Transporte
Extraurbano del Ministerios de Transporte, Comunicaciones y Obras Publicas,
esta facultada para restringir y sujetar a horarios, rutas determinadas la
circulacion y las maniobras de carga y descarga de los vehiculos de carga

publicos o privados que tengan o no rutas establecidas.

Estas restricciones las tomard la autoridad en base a dimensiones, peso,
tipo de carga, intensidad del transito, caracteristicas de las vias y al interés
publico. En todo caso, se escuchara a los sectores de transporte afectados.

Por lo mismo se establece las siguientes restricciones:

5:30am — > 9:00am
4:30pm ———— > 8:30pm”
4.4.1.2 Areas de cargay descarga
Hace referencia a los diferentes lineamentos que se deben de seguir para

poder realizar las operaciones de carga y descarga de producto de forma

correcta.
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“Articulo 86. Operaciones de carga y descarga

Las operaciones de carga y descarga de producto o mercancias deberan
llevarse a cabo fuera de la via publica y cuando sea inexcusable efectuarlas en
ésta, deberan realizarse sobre la via de menor transito. sin ocasionar peligros ni
perturbaciones graves al transito de otros usuarios, y teniendo en cuenta las

normas siguientes:

» Se respetaran las sefiales y normas, especialmente en lo concerniente a
parada y estacionamiento, en &reas urbanas, las que dicten las
autoridades municipales sobre horas, dias y lugares adecuados.

» Se efectuaran en lo posible, por el lado del vehiculo mas proximo al borde
de la calzada.

= Se llevaran a cabo con medios y personal suficientes para realizarlo de la
forma mas rapida y procurando evitar ruidos y molestias innecesarias.

» Queda prohibido colocar la carga, la mercancia o las cosas transportadas

en la calzada y en espacios peatonales por mas de dos minutos.

Las operaciones de carga y descarga de mercancias nocivas, insolubles

o peligrosas se regiran por las disposiciones especificas que regulan la materia.

Segun el capitulo VIII del Acuerdo Gubernativo Numero 499-97 del
Reglamento de Transito, establece los siguientes dos puntos a considerar para
el despacho de productos, los cuales seran definidos con mayor detalle en la

seccion de anexos”.
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4.4.2 Departamento de programacion

Como se mencion6 anteriormente en el capitulo tres, secciéon 3.1.1
(pagina 26), dicho departamento cuenta con las siguientes actividades y/o

procesos.

» Evaluacion del pronostico de ventas

= Dimensionamiento de la flota

De ello, cabe mencionar que los 2 procesos arriba mencionados se
llevaban a cabo de forma trimestral, sin embargo, dado a que las condiciones del
mercado eran muy cambiantes se propuso que lo mejor era realizarlas cada mes

para poder evaluar informacion mas precisa.

Asi mismo, para poder complementar y generar un mejor énfasis en dicha

area se propuso, ademas de continuar con las antes mencionadas, lo siguiente:
4.4.2.1 Cuantificacion de los camiones
Procedimiento por medio del cual se comunicara al transportista luego de
llevar a cabo el analisis del dimensionamiento de flota, la cantidad de camiones
gue se requerirdn para despachar la demanda propuesta.
Dicho proceso permite al transportista poder evaluar e identificar si

contara 0 no con lo requerido, en donde para ello, deberd evaluar tanto la

disponibilidad de los camiones a utilizar, como también, los pilotos que se tienen.
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Al llevar a cabo lo anterior e identificar si se cuenta o no con lo requerido
(camiones y pilotos) comunica al jefe de programacion si podra cumplir con lo
solicitado, el cual a su vez, confirma al departamento de ventas la disponibilidad

con la que cuenta para despachar la demanda.

En caso no se logre obtener la cantidad de camiones necesarios, el
departamento de ventas prioriza sus clientes y con ello selecciona aquellos que

prefiera evaluando aspectos tales como: precio, volumen, etc.

4.4.2.2 Ubicacion geografica de los clientes

Previo a cada despacho independientemente de que planta sera cargado
y enviado hacia los clientes, es necesario crear un plan de entrega, para ello,
este proceso pretende determinar y conocer la ubicacién geografica del cliente
para analizar las diferentes rutas y/o accesos que se tienen para lograr lo antes
definido.

4.4.2.2.1 Trazo de rutas de distribucién

Aqui se determinara en base a la ubicacién geogréfica del plantel del
cliente la mejor ruta a tomar para el despacho de sus pedidos, asi mismo, es
importante saber que las rutas fueron evaluadas en diferentes aspectos, los
cuales a su vez, son requisitos minimos que deben de cumplir para no solo

brindar mejora en los procesos sino asegurarse que las mismas sean seguras.
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Entre estos aspectos se proponen los siguientes:

» Seguridad,

= Accesibilidad,

= Estado de la ruta,

» Tiempo y distancia de recorrido.

= Acceso para con los mantenimientos de las unidades.

Una vez identificadas las rutas, se definié la distancia (en Km) que se
tiene por cliente, independientemente de la planta que se utilice para cargar el
pedido, permitiendo asi, conocer el detalle y poder tener una mejor referencia

del mismo.

A continuacion se muestra una tabla y gréaficos cuyo fin consisten en
poder comparar tanto los kilometrajes obtenidos (de ida al cliente desde que sale
de planta), como determinar el tiempo que tomara al camién, en base a una
velocidad promedio de 40km/h, llegar al cliente desde que sale de cualquiera de

las dos plantas que se tienen.
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Tabla IV. Cuadro comparativo de tiempos y distancias entre
plantas respecto a clientes

VELOCIDAD DISTANCIA‘TIEMPO DISTANCIA | TIEMPO

LAS LAJAS 40 200 5 150 4
PEDRO DE ALVARADO 40 80 2 155 4
SAMORORO 40 210 5 100 3
IPALA 40 200 5 160 4
NAHUALA 40 375 9 140 4
ALASKA 40 390 10 160 4
TIQUISATE 40 225 6 125 3

Fuente: Departamento de distribucion, Agosto 2008

= Comparacion entre kilbmetros

Figura 13. Grafico comparativo de kilometrajes por planta

'PLANTA 1 VS PLANTA 2

NAHUALA

LAS LAJAS
PEDRO DE
ALVARADO
SAMORORO

CLIENTES
E—HPLANTA 1 ==0==P| ANTA 2

Fuente: Departamento de distribucion, Agosto 2008, Otto Von Quednow
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= Comparacion entre tiempos de entrega

Figura 14. Grafico comparativo de tiempos de entrega entre plantas (Hr)

'PLANTA 1 VS PLANTA 2

NAHUALA
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PEDRO DE
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EHPLANTA 1 ==0==P| ANTA 2

Fuente: Departamento de distribucién, Agosto 2008, Otto Von Quednow
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5 EVALUACION DE RESULTADOS

5.1Departamento de distribucion

5.1.1 Taller Adime

5.1.1.1 Instalaciones del taller

Como se muestra en el capitulo 3, seccion 3.1.2.1 (pagina 28), en un
principio, las instalaciones del taller Adime no se encontraban debidamente
distribuidas lo cual impedia que las mismas pudiesen ser utilizadas de la mejor

forma posible.

Es por ello que al evaluar e identificar las areas que se tienen en el taller

Adime se logro lo siguiente:

= Mejor distribucion del personal

= Mejor control de la operacion

= Ordeny limpieza

= Evitar perdida de tiempo por no tener clara la distribuciéon de las areas
del taller

= Evitar riesgos de accidentes
5.1.1.1.1 Sefalizacion de las éreas del taller Adime
Con el objetivo de crear en el trabajador un sentido de seguridad, el cual

ayuda a disminuir la exposicion de riesgos innecesarios y debido a que no se

contaba con suficientes sefales que pudiesen en todo momento informar y
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recordar al personal que labora en el taller las actividades que pudiesen generar
un accidente, fue conveniente, considerar todas las sefiales que se deben tener

en el area de trabajo para lograr dicho objetivo.

Con ello se logro lo siguiente:

= Generar un ambiente de trabajo adecuado
» Crear conciencia de seguridad en el personal que labora en el taller

» Prevenir y/o evitar accidentes

5.1.2 Desarrollo e implementacion de los mantenimientos

En un principio en el taller de camiones Adime se aplicaban Unicamente
mantenimientos tanto preventivos como correctivos, sin embargo, a pesar que
se identifico que estos no eran suficientes para crear oportunidades de mejora
en el departamento de distribucién, y por ende, en la operacién de despacho de
producto a los clientes, se determino que no se tenia clara la forma a proceder

respecto a la aplicacién de los mantenimientos.

Como ejemplos se pueden mencionar:

Mala distribucion del personal lo cual generaba re-trabajo.

= Equivocaciones y errores humanos

Deficiente aplicacion de los mantenimientos

Falta de motivacion del personal que labora en el taller

Por ello y debido a que ya se tenia correctamente identificadas las areas
de trabajo, se desarroll6 un diagrama de flujo por mantenimiento, los cuales, al
ser representados de forma detallada y grafica, permitian al personal tener una
mejor idea de lo que debe de realizarse independientemente que tipo de

mantenimiento era necesario efectuar.



Con ello se logro disminuir los ejemplos arriba mostrados, sin embargo,
se propone aplicar un proceso de mejora continua en el tema para terminar de

garantizar se logre evitar lo arriba expuesto.

5.1.2.1 Mantenimiento predictivo

El objetivo basico de la implementacién de este tipo de mantenimiento
consiste en mejorar la rentabilidad de los camiones para mejorar el despacho de
pedidos efectuados por los clientes, sin embargo, la clave de ello, consiste en
proveer las reparaciones necesarias a los camiones para tener la mayor

cantidad de camiones disponibles.

Para ello, se determind un parametro el cual nos permitiria identificar si la
correcta aplicacibon de los mantenimientos, complementados por un

mantenimiento predictivo, daban resultados o no.

Por lo mismo, la cantidad de camiones que disponibilice el transportista a
través de la cuantificacion de la flota, se tomara como referencia como

parametro para evaluar los resultados.

A continuacién se muestra un ejemplo para comprender de una mejor

manera lo arriba expuesto:
Si la cantidad de camiones que el transportista confirma a través de la

cuantificacion de la flota es de 10 camiones para determinado periodo de

tiempo, en este caso por mes, entonces se determina lo siguiente:
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Tabla V. Disponibilidad de camiones

| Cantidad total de camiones disponibles 10
Cantidad de camiones disponibles % Calificacion
3 25 Muy mala
5 50 Mala
8 75 Buena
10 100 Excelente

Fuente: Departamento de distribucion, Septiembre 2008

Por lo mismo y en base a lo arriba detallado, se muestra a continuacion

los resultados que se obtuvieron a través de la implementacion de este proyecto.

A. Camiones atendidos en el taller

Aqui se muestra la cantidad de camiones que en un inicio previo al
desarrollo e implementacién del proyecto, se atendian en el taller, asi mismo,
cabe mencionar que el total de camiones que se tienen es de 20, sin embargo,
se tomd como referencia dicha cantidad para el primer mes, ya que a pesar de
gue los 20 no se encontraban fisicamente en el taller esperando algun tipo de
reparacion, si presentaban la necesidad de que se les aplicara su respectivo
mantenimiento ya que la misma necesidad de utilizarlos y la falta de capacidad

de atenderlos, obligaba a seguir utilizandolos posponiendo sus reparaciones.

Tabla VI. Gréafico comparativo de la cantidad de camiones atendidos

mensualmente en el taller.

Mes Cantidad de camiones atendidos %
Junio 20 100
Julio 13 65
Agosto 10 50
Septiembre 8 40

Total 20

Fuente: Departamento de distribucion, Septiembre 2008
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Figura 15. Grafico comparativo de la cantidad de camiones

atendidos mensualmente en el taller
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De ello cabe mencionar que inicialmente la cantidad de camiones
atendidos en el taller respecto al mes de Junio eran 20 camiones, sin embargo,
a través del tiempo, se puede notar que en el mes de septiembre la cantidad de
camiones atendidos disminuyo en un 60% debido a la implementacién de los

diferentes tipos de mantenimiento en el taller de reparacion de camiones Adime.

B. Disponibilidad mensual de camiones

Una vez identificada la cantidad de camiones que el transportista logro
confirmar a través de la cuantificacion de la flota, se determino si la
disponibilidad de camiones era la requerida en base a la aplicacion de los

mantenimientos efectuados en el taller en el transcurso del tiempo.

Dado a que tanto la evaluacidon del pronostico de ventas y el
dimensionamiento de la flota se efectuaron cada mes (y no trimestralmente
como se solia hacer) se determino que se requeririan 10 camiones por un

periodo consecutivo de 4 meses.
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Por lo mismo, se detalla a continuacion los resultados que se lograron
obtener para la disponibilidad de unidades en base a la aplicacion de los

mantenimientos efectuados en el taller de camiones Adime.

Tabla VII. Detalle de disponibilidad mensual de camiones

Mes Cantidad de camiones disponibles | % Calificacion
Junio 3 30| Muy mala / Mala
Julio 4 40| Muy mala / Mala
Agosto 6 60 Mala / Buena
Septiembre 7 70 Mala / Buena

Total 10

Fuente: Departamento de distribucion, Septiembre 2008

Figura 16. Grafico de disponibilidad mensual de camiones
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De ello se puede notar que se obtuvo un aumento de un 40% en la
disponibilidad de camiones en el mes de septiembre respecto al mes de junio
debido a la implementaciéon de los mantenimientos efectuados en el taller de

camiones Adime.
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5.1.3 Departamento de programacién

En dicha area se propuso la implementacion de los siguientes
procedimientos para poder tener un mejor control de la operacion, asi como
también, para brindar un mejor servicio a los clientes en base a un buen plan de
entrega y/o despacho de producto complementado por la disponibilidad de

camiones que se tenia en base a la aplicacion de los mantenimientos en el taller.

= Cuantificacion de la flota
= Ubicacion geogréfica de los clientes

= Trazo de rutas de distribucion

A. Cuantificacion de la flota

Este proceso permite garantizar la cantidad de camiones por parte del
transportista hacia la empresa para que posteriormente pueda ser indicada al
departamento de ventas y evaluar si se podra o no cumplir con la demanda

propuesta.

Esto contribuye con lo siguiente:

» Garantiza la cantidad de camiones a ser utilizados previo al analisis de
la disponibilidad por parte del transportista.

= No se genera falsas expectativas al comunicar el dato de camiones al
departamento de ventas

= Analizar en base a un numero fijo de cantidad de camiones si se podra
0 no despachar la demanda propuesta

= Ofrecer cierta cantidad de volumen, en base a la disponibilidad de

camiones, a determinado cliente.
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B. Ubicacion geografica de los clientes

Este proceso permitira dar a conocer la ubicacion exacta del plantel del
cliente para que previo al despacho de sus pedidos se pueda identificar areas
importantes a considerar, asi como, acceso al cliente, capacidad de almacenaje,
etc.

Asi mismo, este proceso va de la mano con el trazo de ruta de
distribucion hacia los clientes como parte de un plan de entrega previamente
identificado.

C. Trazo de ruta de distribucion

Aqui se determina en base a la ubicacion geogréfica del plantel del cliente
la mejor ruta a tomar para el despacho de sus pedidos, asi mismo, como se
menciono anteriormente, al realizar el trazo de alguna ruta a determinado cliente
se debera evaluar aspectos para brindar mejora en los procesos y asegurarse

gue las mismas sean seguras.

Con ello y en conjunto con la ubicacion geografica de los clientes se tiene

la oportunidad de mejorar en:

Desarrollar e implementar un adecuado plan de entrega

= Considerar y evaluar opciones que se pueden tomar tanto para la ruta
a tomar para cargar el pedido, como también, para llegar al cliente

» Reducir tiempos de entrega

= Satisfacer las necesidades de los clientes
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6 MEJORA CONTINUA

Dicho capitulo hace referencia al uso de procedimientos y reportes que se

sugieren utilizar para poder dar seguimiento a lo anteriormente detallado.

Estos se muestran a continuacion:

6.1 Capacitacion del personal

Como se menciono anteriormente, la capacitacion es un proceso muy

importante para reforzar los conocimientos del personal del taller de camiones.

Por lo mismo, se sugiere seguir capacitando al personal de forma
periddica (dependiendo de las necesidades que se tengan en el taller), a través
de cualquiera de los dos tipos de capacitacion anteriormente detallados, es

decir, ya sea de forma directa o indirecta.

A. Capacitacion directa
= Clases y/o cursos
» Charlas

=  Seminarios
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Para ello se sugiere algunos ejemplos de capacitacion directa:

= Definicion y tipos de mantenimiento

= Diferencias entre mantenimientos

» Plan de rutas para un mantenimiento predictivo
» Tipos y tratamiento de averias en camiones

» Motivacién y manejo de comunicacion efectiva
B. Capacitacion indirecta
» Mesas redondas
* Publicaciones
Para ello se sugiere algunos ejemplos de capacitacion indirecta:
» Resultados de la operacién, en este caso de los mantenimientos
efectuados
* Noticias y/o mensajes de relevancia
6.2Reportes
6.2.1 Inconformidades y sugerencias
Una vez todo implementado, es necesario establecer un control para
poder identificar inconformidades y/o sugerencias que se tengan, brindando la

oportunidad de una libre expresibn y un ambiente de trabajo basado en

seguridad y confianza.
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Entre los temas que se sugiere atender se encuentran las siguientes:

» Motivacion del personal del taller

= Equipo de se seguridad

A. Motivacion del personal

Como se sabe, la motivacion del personal es un elemento muy
importante a considerar ya que de ello depende su desempefio en sus
actividades diarias, por lo mismo, se sugiere consultar de forma periddica a
los trabajadores del taller como se sienten, si requieren algun tipo de ayuda,

etc., para poder garantizar su correcto desempefio.

Para ello se pueden tomar como referencia las siguientes actividades:

= Actividades extracurriculares

Almuerzos

Partidos de futbol, baloncesto, etc.
= Charlas motivacionales
= |ncentivos

Dias de feriado

Econdmicos

Premios
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B. Equipo de seguridad

Un tema muy importante a resaltar y tener en mente es la seguira del
personal que labora en el taller, por ello, como se menciono anteriormente,
se mejoro la sefalizacién que se tiene en las diferentes areas de trabajo que

se tienen en las instalaciones del taller.

Sin embargo, dado a que las condiciones del taller pueden variar en el
transcurso del tiempo, se sugieren a continuacion algunos puntos a tomar en

cuenta para brindar una mejora continua en el tema:

» Condiciones inseguras del taller
= Senfalizacion de las areas del taller

= Capacitacion del personal

A continuacién se muestra el formato que se puede utilizar para que el
personal del taller pueda brindar sus sugerencias e inconformidades sobre
algun determinado tema el cual debera ser atendido para dar un seguimiento

y mejora continua del mismo.
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Figura 17. Reporte sugerido de inconformidades y sugerencias

@ FECHA
PERSONA QUE REPORTA

REPORTE DE INCONFORMIDADES

Sirvase anotar su comentario

REPORTE DE SUGERENCIAS

Sirvase anotar su comentario

Fuente: Departamento de distribucion, Septiembre 2008

6.2.2 Retroalimentacién

Por consiguiente, para todo reporte de inconformidades y sugerencias, se
sugiere, ya que es necesario, establecer la retro-alimentacion que se tenga del
tema tratado para no solo dar un seguimiento al tema identificado, sino,

asegurarse que el mismo sea reducido o mitigando.

Estas retro-alimentaciones seran compartidas con el personal por medio
de boletines colocados en un &rea de informacion (puede ser un pizarron, cartel,
etc.), para respaldar el hecho de que se esta atendiendo sus solicitudes y

generar un ambiente de confianza y fomento al trabajo en equipo.
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A continuacion se muestra el reporte que se sugiere utilizar para lo arriba
detallado.

Figura 18. Reporte sugerido de retro-alimentacion de mejoras

FECHA

TEMA TRATADO

I 1 | | | I |

RETRO-ALIMENTACION

Fuente: Departamento de distribucion, Septiembre 2008
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CONCLUSIONES

1. Se desarrollaron diagramas de flujo correspondientes a cada tipo de
mantenimiento que se realiza en el taller Adime, para comprender de una
mejor manera las diferentes actividades que conlleva cada uno de ellos,
brindando la oportunidad de reducir tiempo y actividades que demoraban

el proceso.

2. Se logré aumentar la disponibilidad de camiones en un 40% respecto al
primer mes, lo cual genera la oportunidad de poder aumentar la
capacidad de despacho hacia con los clientes, reduciendo asi, el tiempo

invertido en mantenimientos.

3. Con base a una adecuada implementacion de los mantenimientos se ha
podido comprobar que se disminuyd en un 60% la cantidad de camiones
que se atienden en el taller Adime, lo cual a su vez, revela el hecho de
que los camiones no requieren de composturas consecutivas, generando

asi, un incremento en la vida util de las mismas.

4. Debido a una adecuada implementacién de los mantenimientos se logro
un aumento en la disponibilidad de camiones a un total de 4 camiones
comparados con el primer mes que se evallo, permitiendo asi, un

incremento en la rentabilidad de los mismos.
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5. Se determind que la cantidad de camiones que se presentan
mensualmente en el taller han sido reducidos (y por ende la cantidad de
mantenimientos aplicados a los camiones), ya que en el cuarto mes se
logré atender unicamente al 40% del total de la flota requerida respecto al
dato obtenido a través de la herramienta del dimensionamiento de flota y

a la cuantificacion de la flota efectuada por el transportista.

6. Dada la implementacion de nuevos procesos que se llevan a cabo en la
logistica de despacho de producto, se generd la oportunidad de poder
cumplir con los despachos que requieren los clientes complementado al
aumento de la disponibilidad de camiones y a la reduccion de
mantenimientos que se efectian en el taller de reparacion de camiones
Adime.

7. Se propuso procedimientos y formatos que pueden ser utilizados para
brindar una mejora continua a actividades que sean identificadas y/o

sugeridas por parte del personal que labora en el taller.

8. Con base a los puntos arriba detallados se concluye que se logré de
forma satisfactoria el desempefio de este trabajo de graduacion, ya que
generé beneficios para la empresa, reflejados en el aumento de la
disponibilidad y rentabilidad de camiones complementada por la
reduccion de la cantidad de mantenimientos que se efectian en el taller

de reparacion de camiones Adime.
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RECOMENDACIONES

. Al administrador de transporte y del taller Adime: convertirse en auditores
de los procedimientos en busqueda de la perfeccion y calidad de servicio,
ya que como se sabe, el aumento tanto de la competencia y exigencia de

los clientes obliga a innovar en todo momento.

Para el administrador de transporte y del taller Adime: capacitar e instruir
constantemente al personal del taller para operar eficientemente en cada
actividad que se desempefie en el taller de reparacibn de camiones
Adime.

. Al asistente del administrador de transporte y del taller Adime: evaluar
periddicamente los procedimientos para detectar fallas y debilidades,
buscar nueva tecnologia y técnicas que faciliten la deteccion de averias

en los camiones ahorrando tiempo en el proceso.

Para el asistente del administrador de transporte y del taller Adime:
generar un ambiente de trabajo agradable, de confianza y ameno para

obtener un equipo eficiente y eficaz.

. A los mecanicos: informar de nuevas fallas identificadas ademas de

cualquier incidente detectado para poder actuar ante él y colocar barreras

que ayuden a minimizar este tipo de situaciones.
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