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RESUMEN

En este estudio se propone evaluar el efecto del disefio y aplicacion de la estrategia de slotting
en la productividad del proceso de picking en el almacén de una empresa contratista minera de
Arequipa, durante el afio 2024. La investigacion se centra en los registros de érdenes de trabajo
como unidad de andlisis, usando un enfoque explicativo de corte no experimental y un muestreo
no probabilistico por conveniencia de seis meses representativos. A través de la observacion de
campo, analisis de documentos y técnicas estadisticas, se midieron tiempos de las fases de
preparativos, recorridos, extraccion y verificacion antes y después de implementar el slotting,
complementado con la clasificacion ABC de productos y un estudio de costos de

implementacion.

Los resultados muestran que, tras la reorganizacion de SKU basada en rotacion, los tiempos
promedio de picking se redujeron de 45,05 min a 29,87 min (-33,7 %), con disminuciones del
62,4 % en preparativos, 15,1 % en recorridos y 53,8 % en extraccion; mientras que la
verificacion crecio ligeramente un 7,5 % para asegurar la precision. La exactitud de la seleccion
mejoro6 notablemente, y la velocidad de picking —medida en productos por hora— aumento en
torno al 30 %. El costo total de implementacidn ascendié a S/. 48 654,00, recuperable en menos

de dos meses, mediante el ahorro en horas hombre y la reduccion de errores.

En conclusidn, el slotting demostrd ser una solucion eficaz para optimizar la operacion del
almacén, incrementando la eficiencia operativa, la utilizacion del espacio y la satisfaccion del
cliente. La investigacion recomienda formalizar un programa semestral de revision de slotting,
reforzar la capacitacion del personal y monitorear continuamente indicadores clave (tiempos de
ciclo, precision y productividad) mediante indicadores en tiempo real para asegurar la mejora

continua y la competitividad de la empresa.

Palabras clave: slotting, picking, productividad, almacén, metodologia ABC
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ABSTRACT

This study aims to evaluate the effect of the design and implementation of a slotting strategy
on the productivity of the picking process in the warehouse of a mining contractor in Arequipa,
during the year 2024. The research focuses on work order records as the unit of analysis, using
a non-experimental explanatory approach and a non-probability convenience sampling of six
representative months. Through field observation, document analysis, and statistical
techniques, times were measured for the preparation, routing, extraction, and verification
phases before and after implementing slotting, complemented by ABC product classification

and an implementation cost study.

The results show that, after the rotation-based SKU reorganization, average picking times were
reduced from 45.05 min to 29.87 min (-33.7%), with decreases of 62.4% in preparation, 15.1%
in routing, and 53.8% in extraction; While verification increased slightly by 7.5% to ensure
accuracy. Selection accuracy improved significantly, and picking speed—measured in products
per hour—increased by around 30%. The total implementation cost amounted to S/. 48,654.00,

recoverable in less than two months through savings in man-hours and error reduction.

In conclusion, slotting proved to be an effective solution for optimizing warehouse operations,
increasing operational efficiency, space utilization, and customer satisfaction. The research
recommends formalizing a semi-annual slotting review program, reinforcing staff training, and
continuously monitoring key indicators (cycle times, accuracy, and productivity) using real-

time indicators to ensure continuous improvement and the company's competitiveness.

Keywords: slotting, picking, productivity, warehouse, ABC methodology
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INTRODUCCION

En las cadenas de suministro globales actuales, la optimizacion de las operaciones de picking
se ha convertido en un factor decisivo para mantener la competitividad y reducir costos
operativos. Con el auge del comercio electronico y la demanda de entregas cada vez mas
rapidas, las empresas deben replantear sus estrategias de almacenamiento para minimizar los
tiempos de desplazamiento de los operarios y mejorar la precision en la preparacion de pedidos.
Una de las soluciones méas efectivas y accesibles es el slotting, que organiza los SKU en
posiciones estratégicas, basadas en su rotacion y caracteristicas, reduciendo drasticamente la

distancia recorrida por minuto y el costo por unidad pickeada.

El slotting no solo acelera el picking, sino que también mejora la ergonomia al ubicar los
productos de alta rotacion en “zonas doradas” de fécil alcance, y agrupa articulos que suelen
enviarse juntos, lo que disminuye los errores de seleccion y aumenta la exactitud del servicio.
Estudios de mejores practicas sefialan que una implementacion rigurosa del slotting puede
elevar la productividad del picking entre un 10 % y un 20 %, asi como optimizar el uso del
espacio y retrasar la expansion de la bodega. Ademas, las revisiones periédicas —idealmente
cada seis meses— vy el uso de software especializado, garantizan que el sistema se adapte

dinamicamente a cambios en la demanda y en el catalogo de productos.

En el caso de la empresa contratista minera en Arequipa, el proceso de picking presentaba
demoras criticas, con tiempos promedio de hasta 45.05 minutos por orden y un catalogo de mas
de 2 500 SKU, que generaba congestion y errores de seleccion. Estos retos comprometian a la
productividad interna, la satisfaccion del cliente y la competitividad de la firma en el mercado.
Para abordar esta problemaética, el presente estudio explora la viabilidad de aplicar slotting,

evaluando sus efectos sobre la eficiencia operativa y la precision en la ejecucién de pedidos.

La investigacion adopta un disefio no experimental de corte transversal y un enfoque
explicativo. La unidad de estudio son los registros de érdenes de trabajo del afio 2023, de los
cuales se extrae una muestra no probabilistica de seis meses por conveniencia. Se combinan
técnicas de observacién de campo, andlisis de documentos y analisis estadistico con
herramientas como Excel y SPSS. Ademas, se introducen metodologias complementarias de
programacion de oleadas (wave picking) para la planificacion diaria de turnos y carga de

trabajo.

Finalmente, este trabajo se estructura en cinco capitulos. El capitulo | presenta el planteamiento

del estudio, sus objetivos, justificaciones y delimitaciones. El capitulo Il desarrolla el marco
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tedrico, incluyendo antecedentes de productividad y slotting. En el capitulo 111, se detalla la
metodologia empleada. El capitulo IV expone resultados y discusion, abordando estudios de
tiempos, clasificacion ABC e impacto del slotting en indicadores clave. Por Gltimo, el Capitulo
V ofrece conclusiones y recomendaciones para la implementacién y seguimiento continuo del

slotting en el almacén.
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CAPITULO |

PLANTEAMIENTO DEL ESTUDIO

1.1 Planteamiento del problema

A nivel global, las cadenas de suministro enfrentan constantes presiones para mejorar su
eficiencia. La velocidad y precision en las operaciones de picking son factores claves que
impactan directamente en la competitividad de las empresas. En un mundo donde la demanda
de productos crece constantemente y los plazos de entrega se reducen, los almacenes deben
optimizar sus procesos de recoleccion de productos. La mejora en estas operaciones no solo
facilita la reduccion de tiempos y costos, sino que también tiene un impacto directo en la
experiencia del cliente. El problema es claro: sin un sistema eficiente de picking, las empresas
se enfrentan a mayores costos operativos, mayores tasas de error y un menor nivel de

satisfaccion del cliente.

En un contexto mas especifico, la empresa contratista minera de Arequipa ha identificado serios
retos que estan afectando la eficiencia de sus operaciones. Los tiempos de picking en esta
empresa se han disparado hasta alcanzar los 45 minutos por pedido, lo que ha generado demoras
en las entregas y afecta la capacidad de cumplir con los plazos comprometidos. Este retraso no
solo afecta la productividad interna, sino que también tiene un impacto directo en la satisfaccion

de los clientes, ya que los productos no se entregan a tiempo.

Otro factor que agrava la situacion es el manejo de un inventario extenso, con mas de 2,500
productos distintos. Esta amplia gama de articulos ha provocado una desorganizacién en el
almacén, lo que complica ain mas la eficiencia en la recoleccién de productos. En un ambiente
tan dindmico como el de la mineria, donde la rapidez y la precision son cruciales, estas
dificultades logisticas pueden desencadenar errores costosos, tanto en términos de tiempo como

de precision.

Ademas, la falta de precision en el proceso de picking esta llevando a errores en la seleccion de
productos. Esto no solo significa entregar productos incorrectos, sino también generar un gasto
adicional en correcciones y afectando la confianza del cliente en el servicio. Estos errores no
solo impactan la calidad del servicio, sino que también afectan la reputacion de la empresa y,

por ende, su posicion en el mercado competitivo.

Ante esta realidad, la optimizacion de los procesos de picking, - en particular - mediante la

implementacion de técnicas como el slotting, emerge como una solucion clave para resolver



estos problemas. La reorganizacion estratégica de los productos en el almacén, basada en la
rotacion y demanda, podria reducir significativamente los tiempos de picking, mejorar la

precision y, en Gltima instancia, mejorar la competitividad de la empresa en el sector.

1.2 Formulacion del problema

1.2.1 Pregunta general

¢Cuél es el efecto del disefio y aplicacion de slotting en la productividad de picking en el

almacén de una empresa contratista minera en Arequipa?
1.2.2 Preguntas especificas

a) ¢Cudl es el efecto del disefio y aplicacion de slotting en la velocidad de Picking en el
almacén de una empresa contratista minera en Arequipa?

b) ¢Cudl es la incidencia del disefio y aplicacion de slotting en la exactitud en el Picking
en el almacén de una empresa contratista minera en Arequipa?

c) ¢Como influye el disefio y aplicacién de slotting en el tiempo de Ciclo de Picking en

el almacén de una empresa contratista minera en Arequipa?

1.3 Objetivos

1.3.1 Objetivo general

Determinar el efecto del disefio y aplicacion de slotting en la productividad de picking en el

almacén de una empresa contratista minera en Arequipa.

1.3.2 Objetivos especificos

a) Determinar el efecto del disefio y aplicacién de slotting en la velocidad de Picking en
el almacén de una empresa contratista minera en Arequipa.

b) Determinar la incidencia del disefio y aplicacion de slotting en la exactitud en el Picking
en el almacén de una empresa contratista minera en Arequipa.

c) Determinar la influencia del disefio y aplicacién de slotting en el tiempo de Ciclo de

Picking en el almacén de una empresa contratista minera en Arequipa.



1.4 Justificacion

1.4.1 Justificacidon econémica

La presente investigacion cuenta con una justificacion econdmica, puesto que el disefio y
aplicacion de slotting evitard que la empresa llegue a incurrir tanto en costos como en gastos
del proceso actual de picking, considerando que actualmente existe demora en los tiempos de
entrada y salida de suministros, generando impactos negativos en el uso de la mano de obra, lo

cual se ve reflejado en horas hombre no aprovechadas eficientemente.
1.4.2 Justificacion tedrica

Se cuenta con una justificacion tedrica, puesto que analizara las bases conceptuales actuales y
los antecedente tedricos y practicos, para el desarrollo y aplicacion de slotting. Ademas, la
presente tesis, servira como antecedente para dar pie a huevas investigaciones relacionadas con

esta problemaética.
1.4.3 Justificacion préctica

Se tiene una justificacion préctica, ya que tiene razones tangibles y aplicables, y pueden generar
un impacto en la productividad de la empresa. Ademas, que puede ser tomada como base o guia
para formular nuevas implementaciones en relacion al slotting para el aumento de

productividad y las ventajas competitivas de las empresas.
1.5 Importancia

La investigacion sobre el disefio y aplicacion de slotting para mejorar la productividad del
picking en el almacén de una empresa contratista minera en Arequipa es de gran importancia,
debido a su potencial para optimizar procesos logisticos criticos. Esta optimizacion es esencial
en el sector minero, donde la eficiencia en la entrega de insumos y repuestos puede influir
directamente en la continuidad operativa. Econdmicamente, el slotting puede reducir
significativamente los costos operativos al mejorar el uso de la mano de obra y minimizar el
tiempo de picking, lo cual se traduce en una mayor rentabilidad y competitividad para la
empresa. Ademas, teéricamente, la investigacion enriquece el conocimiento existente sobre
gestion de almacenes al proporcionar datos empiricos y analisis de casos especificos que pueden
ser referencia para futuros estudios. Practicamente, las soluciones derivadas de esta
investigacion son directamente aplicables y pueden generar mejoras inmediatas en la
productividad y precision del picking, sirviendo como modelo para otras empresas en contextos

similares.



1.6 Delimitacién

1.6.1 Delimitacion temporal

El estudio se llevara a cabo en los meses de enero a junio del afio 2024, analizando la data
obtenida del afio 2023 los meses de enero a junio, referente a las unidades producidas,
enfocandose en un anélisis detallado y exhaustivo de los procesos de picking en el almacén de
la empresa contratista minera a lo largo de este periodo. La recoleccion de datos,
implementacion del slotting y la evaluacidn de sus efectos se realizaran en un marco temporal
claramente definido, permitiendo un andlisis comparativo antes y después de la
implementacion. Este enfoque temporal garantiza que los resultados obtenidos sean relevantes

y especificos para las condiciones y operaciones actuales de la empresa.

1.6.2 Delimitacion espacial

El estudio se delimita espacialmente al almacén de una empresa contratista minera ubicada en
la region de Arequipa en el distrito de Cerro Colorado, Peru. Este entorno especifico permite
un analisis detallado de las condiciones operativas y logisticas particulares de la empresa,
facilitando la implementacion de soluciones adaptadas a sus necesidades. La investigacion se
centrara exclusivamente en el area de picking del almacén, donde se observaran y mediran los
cambios en la eficiencia y productividad como resultado de la implementacién del slotting. Esta
delimitacion espacial asegura que los hallazgos sean directamente aplicables y beneficiosos

para la empresa en cuestion.

1.7 Hipotesis y descripcion de variables

1.7.1 Hipdtesis general

El disefio y aplicacién de slotting tendra un efecto positivo en la productividad de picking en el

almacén de una empresa contratista minera.

1.7.2 Hipdtesis especificas

e El disefio y aplicacion de slotting tendra un efecto positivo en la velocidad de picking
en el almacén de una empresa contratista minera.

e El disefio y aplicacion de slotting tendra una incidencia positiva en la exactitud del
Picking en el almacén de una empresa contratista minera.

e El disefio y aplicacién de slotting tendra una influencia favorable en el tiempo de ciclo

de picking en el almacén de una empresa contratista minera.



1.7.3 Variables

a) Variable independiente: aplicacion de slotting:

Préctica en la administracion de almacenes que implica la asignacion estratégica y organizacion

de productos dentro de un espacio de almacenamiento.

b) Variable dependiente: productividad de picking:

La eficiencia operativa y el rendimiento de los recursos constituyen elementos esenciales en el

ambito empresarial, vinculados a la capacidad de generar bienes y servicios

Tabla 1.

Operacionalizacion de variables.

Variable

Definicién

Dimensiones

Indicadores

Variable independiente

Aplicacion de slotting

Préctica en la
administracion de
almacenes que implica la
asignacion estratégicay
organizacion de
productos dentro de un
espacio de

almacenamiento

Frecuencia de

Reorganizacion

Eficiencia

Precision

NuUmero de veces que se

realiza la reorganizacion

Porcentaje de utilizacion
efectiva
Tasa de aciertos en la

clasificacion

Variable dependiente

Productividad de picking

Laeficiencia operativa 'y
el rendimiento de los
recursos constituyen

elementos esenciales en

el &mbito empresarial,
vinculados a la
capacidad de generar

bienes y servicios.

Velocidad
Exactitud

Tiempo de Ciclo

Numero de productos
recogidos por hora
Tasa de precisién en la
seleccion
Duracion promedio




CAPITULO 11

MARCO TEORICO

2.1 Antecedentes de la investigacion

2.1.1 Antecedentes internacionales

Duque y Cuellar [1] en el estudio titulado “Slotting y picking: una revision de metodologias y
tendencias”, abordaron la administracion de redes de suministro con el objetivo de mejorar y
optimizar las actividades y procedimientos internos, buscando aumentar la eficacia, capacidad
de respuesta y reducir gastos. Se destaco la importancia de las tareas cruciales en almacenes y
centros de distribucion para garantizar un nivel dptimo de asistencia y alcanzar economias
significativas en los costos logisticos totales. Se identificd el slotting y el picking como
actividades clave en la operacion y gestién eficaz de las instalaciones de almacenamiento. La
metodologia comprendié un andlisis retrospectivo desde 2000 hasta 2018, con un enfoque en
una revision bibliogréfica detallada de modelos y técnicas aplicadas para la optimizacion de
estas actividades. Se observaron aplicaciones indirectas en diversas industrias, asi como
oportunidades y corrientes de investigacion, considerando los factores que influyen en los flujos
de materiales y componentes estocasticos en la planificacion de inventarios, como el arreglo
dindmico, analisis de rutas, técnicas de ubicacion de agrupaciones y la subdivision de almacén
por categoria de productos. La relevancia radica en que ofrece un panorama actualizado y
fundamentado sobre las metodologias y tendencias més efectivas para la gestion de slotting y
picking en almacenes, aspectos criticos para la eficiencia de la cadena de suministro. Al
identificar y analizar los factores que impactan directamente en los costos y la capacidad de
respuesta logistica, el estudio proporciona una base sélida para futuras investigaciones y para
la toma de decisiones estratégicas en la optimizacion de procesos internos en centros de

distribucion.

Herrera [2], en el trabajo titulado “Comercial NUTRESA SAS: disefio y aplicacion de Slotting
para aumentar la productividad” se enfocé en la evaluacion de la viabilidad de implementar un
nuevo sistema de distribucién en el almacén de Comercial Nutresa para mejorar la eficiencia
en las operaciones de picking y packing. Se establecieron como objetivos el analizar
alternativas al disefio de acomodo existente y determinar la opcién mas 6ptima. Los métodos
incluyeron la revision de datos historicos de la empresa y la consulta con expertos en el area.
Los resultados mostraron que el slotting por familias emergié como la opcion mas favorable,
respaldada por experiencias previas de éxito en términos de productividad. La relevancia, a

través de un caso aplicado, como la seleccidn adecuada de un sistema de slotting puede impactar



positivamente la productividad en las operaciones logisticas de una empresa, ofreciendo una
referencia Util para organizaciones que buscan mejorar sus procesos de almacenamiento y

distribucién mediante la optimizacion de la disposicién de productos.

Munera [3], con el estudio titulado “Optimizacion de la estrategia de Slotting en un centro de
distribucién logistico de autopartes mediante técnicas heuristicas basadas en computacién
evolutiva”, abordd la mejora de la tactica de Slotting en una firma logistica de repuestos de
automaviles, con enfogue en el proceso de segregacion de materiales para cumplir con los
pedidos, identificado como la operacion de mayor costo para el centro de distribucion. Se llevo
a cabo un andlisis literario que expuso diversas técnicas sugeridas para abordar el problema
tedrico del Storage Location Assignment Problem (SLAP), y en coherencia con investigaciones
tedricas previas, se decidié definir un algoritmo genético como procedimiento de resolucion.
Los factores del algoritmo fueron ajustados mediante un plan de experimentacion para
maximizar su rendimiento. Los desenlaces evidenciaron que la metodologia aplicada
disminuy6 el tiempo de completitud de pedidos en contraste con las condiciones operativas
actuales basadas en asignaciones al azar y una solucién benchmark fundamentada en reglas de
asignacion segun frecuencias y clases. Especificamente, se observd una reduccion en
comparacién con las asignaciones al azar y en relacién con la solucion benchmark. La
relevancia de este antecedente radica en demostrar la efectividad de las técnicas heuristicas, en
particular los algoritmos genéticos, para optimizar la asignacion de ubicaciones de
almacenamiento en centros de distribucion de alta complejidad. El estudio aporta evidencia de
gue estas metodologias no solo reducen los tiempos de operacion y los costos laborales, sino
gue también mejoran la capacidad de respuesta al cliente, ofreciendo una alternativa eficiente
y de bajo costo computacional frente a métodos tradicionales de asignacion en la gestién de

almacenes.

Caballero y Gonzéalez [4], con el estudio titulado “Propuesta metodoldgica para el
perfeccionamiento del trabajo de los colectivos de asignatura en las carreras de Medicina y
Estomatologia”, reconocieron la importancia de la coordinacion en la cadena de abastecimiento
y se destacO la necesidad de mejorar la eficiencia del centro de distribucion mediante la
implementacion de una técnica para el trazado del slotting. El objetivo fue definir etapas, fases
y procedimientos que optimizaran la distribucién de la mercaderia dentro del deposito, con el
fin de reducir el tiempo de eleccion de pedidos y aumentar la eficiencia operativa. Se llevo a
cabo una revision de la documentacion existente para comprender los principios de la
coordinacion interna en un centro de distribucion y las tacticas utilizadas para analizar el
trazado e inventario, con el propoésito de disefiar una técnica adecuada. La relevancia de este

antecedente radica en que presenta una metodologia estructurada para el disefio e



implementacién del slotting en centros de distribucion, lo que permite optimizar la ubicacién
de productos y reducir significativamente los tiempos de preparacion de pedidos. Este enfoque
contribuye a mejorar la eficiencia operativa y la coordinacion interna, aspectos fundamentales
para la competitividad y la reduccidn de costos logisticos en la cadena de suministro. Ademas,
el estudio aporta evidencia practica sobre la aplicabilidad y beneficios del slotting,
posicionandolo como una estrategia clave para la gestion eficiente de almacenes y centros de

distribucion.

Lopez [5] con la investigacion titulada “Mejoramiento en el control de inventarios del almacén
de materias primas en AGS SAS” tomo6 a AGS, una empresa del sector de la edificacion
especializada en cerramientos arquitectonicos de alta especificacion identifico carencias en su
deposito de insumos primarios, como una distribucidn ineficaz de espacios y la falta de criterios
de almacenaje y seguimiento de Ordenes. Ante estas deficiencias, se llevd a cabo una
reconfiguracion del Slotting con el objetivo de mejorar el control de insumos. Tras identificar
los puntos débiles y categorizar los articulos segln su rotacion, se asignaron ubicaciones y se
implementaron mejoras utilizando la herramienta 5's, para optimizar espacios y establecer
orden. La creacion de una matriz de gestion de 6rdenes enviadas permitio un seguimiento mas
eficiente. Los resultados mostraron una mejora en el control de insumos y procesos,
aumentando la eficiencia y precisién de la informacidn en el depdsito de insumos primarios de
AGS. La relevancia de este estudio radica en que demuestra como un redisefio estratégico del
slotting, apoyado en herramientas de gestion como la metodologia 5S y la categorizaciéon ABC,
puede mejorar sustancialmente el control de inventarios y la operatividad en almacenes de
materias primas. Reduce costos asociados a errores de inventario y mejora la confiabilidad de
la informacion, aspectos cruciales para la competitividad y sostenibilidad de empresas del

sector construccion y manufactura

2.1.2 Antecedentes nacionales

Miranda [6] con la investigacion titulada “Propuesta de aplicacion de Slotting y lote econdmico
para la gestion de inventarios en una empresa importadora de audio car, Lima, 2021 se propuso
mejorar la administracion de existencias de una compafiia importadora de sistemas de sonido
para vehiculos mediante la implementacion de la metodologia Slotting y la tactica de cantidad
econdmica de pedido. Se empled el método inductivo-deductivo, combinando observacidn,
I6gica y evidencia subjetiva y matematica. La investigacion se clasificd como proyectiva y no
experimental, con un disefio transversal. Se utilizaron cuestionarios dirigidos a individuos
vinculados al proceso de existencias y entrevistas a personas en la entidad importadora para la

recoleccion de datos cualitativos y cuantitativos. El procesamiento de datos se realiz6 con



Atlas. Tl y SPSS. La propuesta se centrd en la implementacion de una Macro para los registros
y la aplicacién de la metodologia Slotting, junto con la clasificacion ABC, para planificar la
ubicacion de los productos. Para abordar las situaciones de carencia de stock y exceso de
inventario, se utilizd el simulador de EOQ de Montecarlo, permitiendo determinar las
cantidades y tiempos 6ptimos para realizar pedidos. La relevancia de este estudio radica en que
integra técnicas de slotting con modelos cuantitativos de gestion de inventarios, como el EOQ
y simulaciones de Montecarlo, para optimizar la planificacion y ubicacion de productos en
almacenes. Contribuye a reducir costos asociados a excesos o faltantes de stock, incrementando
la capacidad de respuesta y la toma de decisiones informadas en empresas importadoras con

alta rotacion y diversidad de productos.

Castafieda [7] en la investigacion titulada “Slotting en la gestion de inventarios de la empresa
Costefio Alimentos SAC, Callao 2020 se enmarco en la gestion logistica y se centrd en la
aplicacion de la tactica de asignacion de espacio en la administracion de los bienes de la
compafiia Costefio Alimentos S.A.C en el afio 2020. El objetivo fundamental fue investigar
como la estrategia de asignacion de espacio mejora el procedimiento de administracion de
inventario. Se consideraron dos variables: la tactica de asignacién de espacio como variable
independiente y la administracion de bienes como variable dependiente. La metodologia
utilizada se basé en un enfoque cuantitativo, con valores numéricos obtenidos mediante la
técnica de observacién. El tipo de investigacién fue aplicado y el disefio del estudio fue
preexperimental. Se emplearon la técnica de observacion y la ficha de observacion para
registrar la precision en el registro de bienes, la productividad de seleccién y el indice de falta
de existencias. Los resultados mostraron que la implementacién de la estrategia de asignacion
de espacio mejord el flujo de operaciones en el depésito, evidenciando mejoras en la precision
del registro de bienes, un aumento en la productividad de seleccién y una mejora en el indice
de falta de existencias. La relevancia de este estudio radica en que confirma empiricamente que
la técnica de slotting, aplicada correctamente, puede mejorar significativamente indicadores
clave de la gestion de inventarios. Esto se traduce en una optimizacion del flujo operativo dentro
del almacén, lo que es fundamental para mejorar la eficiencia logistica y reducir costos
asociados a errores y faltantes, aportando asi un modelo aplicable a empresas con retos similares

en la gestion de sus inventarios.

Giurfa y Gaspar [8] con la investigacion titulada “Aplicacion de Lean Logistic en el almacén
de una empresa textil con el objetivo de reducir la cantidad de pedidos devueltos de clientes de
Lima” en el presente estudio, desarrollaron mejoras en la administracion de almacenamiento
para una empresa textil, con el objetivo de abordar el aumento en la cantidad de productos

devueltos por parte de los clientes finales. Se prioriz6 la reduccion del tiempo en el proceso de



eleccion y empaquetado, la reorganizacion del deposito, la mejora del orden y la pulcritud en
las instalaciones, asi como la adaptacion de los puestos y herramientas para facilitar su acceso
a los trabajadores, con el propoésito de incrementar el nivel de servicio en las entregas de los
pedidos. Se aplicaron herramientas de la metodologia Lean Logistic (ABC, 5'S, Slotting y
Estandarizacién de Trabajo) para abordar las causas fundamentales del problema, validando
estas herramientas mediante un plan piloto en el area del depdsito. La eficiencia de las mejoras
implementadas fue evaluada, observandose un impacto positivo en la viabilidad econémica y
una reduccion significativa en las devoluciones. La relevancia, demuestra como la aplicacion
integrada de metodologias Lean Logistic, incluyendo el slotting, puede optimizar la gestién de
almacenes en el sector textil, impactando directamente en la reduccion de devoluciones de
productos. Esto no solo mejora la eficiencia operativa y la calidad del servicio, sino que también
contribuye a la sostenibilidad econémica de la empresa al disminuir costos asociados a
devoluciones y aumentar la lealtad del cliente, aspectos criticos para la competitividad en

mercados con alta rotacién y exigencia de calidad.

Ponce y Duran [9], en la investigacion titulada “Aplicacion de gestion de almacén para mejorar
el nivel de servicio en una distribuidora de productos farmacéuticos, Santa Anita 20207, se
busc6 determinar el impacto de la implementacidn de la gestion de almacén en el nivel de
atencidn a clientes en una empresa distribuidora de productos farmacéuticos en Santa Anita. Se
adoptd un disefio preexperimental con un enfoque longitudinal y explicativo, utilizando
técnicas de observacion, analisis documental y digital, y fichas de registro como instrumentos.
Entre las propuestas de mejora se incluyeron la instauracién de un cronograma para la atencion
de proveedores, la actualizacion de la clasificacion ABC de productos, la determinacién del
slotting, el control de inventario ciclico, la identificacion de productos y el diagrama de
recorrido picking. La implementacion de la gestion de almacén resultd en un significativo
aumento en el nivel de atencion a clientes, validado mediante analisis inferencial, lo que
evidencio la efectividad de dicha implementacion en mejorar la calidad de atencién en la
distribuidora de productos farmacéuticos en Santa Anita. La relevancia de este estudio radica
en que demuestra como la implementacion integral de técnicas de gestiébn de almacén,
incluyendo slotting y control de inventarios, reduce errores en la preparacion y entrega de
pedidos, sino que también fortalece la capacidad de respuesta y satisfaccion del cliente, aspectos
criticos para la competitividad y sostenibilidad de distribuidoras en mercados altamente

regulados y exigentes.

Casas [10], en su investigacion titulada “Gestion de almacén de la Asociacion de Productores
Ecoldgicos de Catahuasi—Yauyos (APECY)”, buscé exhibir la instauracion de mejoras en la

administracion del deposito de la asociacion APECY, una agrupacion de productores dedicados
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a la venta de articulos ecoldgicos en ferias ecolgicas de Lima. Tras un analisis de la
problematica generada por una gestién inadecuada en los procesos del deposito, se realizé una
evaluacion para detectar los puntos criticos e implementar la propuesta de perfeccionamiento.
Los resultados llevaron a la aplicacion de técnicas de administracion de depdésito, empleando la
metodologia 5S como procedimiento principal, junto con la clasificacion ABC y el método del
slotting. Se evidencié un aumento en la eficacia, comparando el porcentaje obtenido con el
porcentaje al inicio de la evaluacion. La relevancia demuestra como la combinacion de
metodologias como 58S, clasificacion ABC y slotting puede mejorar significativamente la
gestion de almacenes en organizaciones de pequefa escala y con productos especializados,
como los productores ecoldgicos. Esto no solo optimiza la productividad y eficiencia del
depésito, sino que también contribuye a fortalecer la cadena de suministro local, facilitando una
mejor organizacion, control y disponibilidad de productos en mercados nicho, lo cual es

fundamental para la sostenibilidad y crecimiento de este tipo de asociaciones.

2.2 Bases teéricas

2.2.1 Productividad

La eficiencia operativa y el rendimiento de los recursos constituyen elementos esenciales en el
ambito empresarial, vinculados a la capacidad de generar bienes y servicios. Este concepto
aborda una diversidad de dimensiones, desde la optimizacion de procedimientos hasta la
administracion eficaz de los recursos humanos y la adopcién de tecnologias avanzadas. la
productividad se erige como un factor fundamental para evaluar el desempefio de una
organizacién. En ese sentido, diversos enfogues y medidas han sido empleados para entender y
mejorar la productividad. Como sefialan Wang et al. [11], la productividad puede definirse
como la relacién entre la produccidn obtenida y los recursos utilizados para conseguirla. Este
enfoque destaca la importancia de optimizar, tanto la eficiencia en la operacion como la gestion
de los recursos para lograr resultados sostenibles a largo plazo. Al abordar la evaluacion de la
productividad es esencial considerar aspectos multidimensionales, incluyendo la eficiencia

operativa, la innovacion y la basqueda de resultados sostenibles.
2.2.2 Slotting

Se refiere a una practica en la administracién de almacenes que implica la asignacion estratégica
y organizacion de productos dentro de un espacio de almacenamiento. Esta técnica busca
mejorar la eficiencia en la seleccion y colocacion de productos, asi como optimizar el flujo de
operaciones en un deposito. Tal como lo menciona Bedoya [12], el objetivo principal del

slotting es optimizar el flujo de trabajo dentro del almacén, minimizar los tiempos de
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manipulacion y mejorar la eficiencia general de la operacion logistica. Al asignar correctamente
los productos a ubicaciones especificas, se puede reducir el tiempo necesario para recolectar,
embalar y enviar los pedidos, lo que a su vez puede aumentar la productividad y reducir los
costos operativos. El slotting también puede ayudar a maximizar el espacio disponible en el

almacén y mejorar la precisién del inventario.
2.2.3 Operador logistico

Hace referencia a una entidad especializada que brinda servicios integrales en la administracion
y ejecucion de actividades logisticas para otras empresas. Estas funciones abarcan desde el
transporte y almacenamiento de productos hasta la coordinacién de procesos relacionados con

la cadena de suministro. [9]

Christopher [13], define al operador logistico como una entidad que provee servicios logisticos
a multiples clientes. Destaca la importancia de la externalizacién de las actividades logisticas

para mejorar la eficiencia y la flexibilidad.

John et al. [14], describen al operador logistico como una empresa especializada en gestionar
las actividades logisticas de sus clientes, integrando y coordinando los diferentes procesos para

optimizar la cadena de suministro.
2.2.4 Clasificacion de los operadores logisticos

Se refiere al proceso de agrupar y organizar a estos profesionales segun diferentes criterios y

caracteristicas especificas.

Christopher [13], sugiere una clasificacion de operadores logisticos basada en su alcance
geografico y enfoque de servicios. Divide los operadores logisticos en locales, regionales y
globales, dependiendo de la extensién de su cobertura geogréafica y de sus capacidades para

operar a nivel nacional o internacional.

Simchi et al. [15] sugieren una clasificacion de operadores logisticos basada en su integracion
vertical en la cadena de suministro. Distinguen entre operadores logisticos de primer nivel, que
ofrecen una amplia gama de servicios y estan integrados verticalmente con proveedores y
clientes, y operadores logisticos de segundo nivel, que se centran en servicios especificos y

tienen una integracion vertical limitada.
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2.2.5 Centro de Distribucion (CD)

Hace referencia a una instalacion estratégica utilizada por las empresas para almacenar,

gestionar y distribuir productos a lo largo de su cadena de suministro.

Christopher [13] describe un centro de distribucion como un punto clave en la red logistica,
donde los productos se reciben de los proveedores, se almacenan temporalmente y luego se
envian a los clientes. Destaca su importancia para la consolidacion de inventarios y la gestion

eficiente de los flujos de productos.

John et al. [14] definen un centro de distribucién como una instalacion estratégicamente ubicada
dentro de la cadena de suministro para almacenar y distribuir productos a los clientes. Resaltan

su papel en la reduccion de costos logisticos y en la mejora del servicio al cliente.

Simchi et al. [15] describen un centro de distribucién como un nodo critico en la red logistica
donde se realizan actividades como recepcion, almacenamiento, picking, empaque y envio de
productos. Enfatizan la importancia de su disefio y operacion para maximizar la eficiencia y la

velocidad de entrega.
2.2.6 Zonas operativas del CD

Se refieren a las secciones o regiones designadas dentro de las instalaciones de un centro de

distribucién donde se llevan a cabo diversas actividades logisticas.

Mohammad et al. [16], describe las zonas operativas de un centro de distribucion como éareas
especializadas que estan organizadas de manera estratégica para optimizar el flujo de productos
y mejorar la eficiencia operativa. Ejemplos de zonas operativas incluyen areas de recepcion,

almacenamiento de pallets, picking, embalaje y envio.
a) Almacén

Erlend et al. [17], describen un almacén como una instalacion disefiada especificamente para el
almacenamiento de productos, donde se llevan a cabo actividades como recepcion,
almacenamiento, preparacion de pedidos y envio. Resaltan la importancia de un disefio eficiente

del almacén para maximizar el uso del espacio y mejorar la productividad.

Bertie [18], define un almacén como un lugar fisico donde se almacenan productos en espera
de ser utilizados o distribuidos. Destaca la funcion fundamental del almacén en la gestion de

inventarios y en el apoyo a las operaciones logisticas de una empresa.
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b) Recepcidn

La fase de acogida es el punto de entrada de los productos al depdsito. La implementacion de
sistemas de escaneo Yy etiquetado avanzados agiliza el proceso de verificacion, asegurando que
los productos recibidos coincidan con los registros de inventario. Una acogida eficiente sienta

las bases para un control de inventario preciso [3].

Erlend et al. [17], describen el proceso de recepcion como la actividad de recibir y registrar la
llegada de mercancias a un almacén. Destaca la importancia de una recepcién eficiente para

garantizar la precision de inventario y facilitar la posterior distribucion de productos.

Bertie [18] explica que el proceso de recepcidn implica la descarga de mercancias de los
vehiculos de transporte, la verificacion de la exactitud de los envios, la inspeccion de la calidad
de los productos y la actualizacién de registros de inventario. Resaltan la importancia de una

recepcion bien organizada para evitar errores y retrasos en la cadena de suministro.

¢) Almacenamiento

El almacenaje eficiente implica no solo apilar productos de manera ordenada, sino también
utilizar estrategias inteligentes para maximizar el espacio disponible. La incorporacién de
sistemas de almacenamiento dindmico y soluciones automatizadas contribuye a una gestion

mas efectiva, facilitando la ubicacién y recuperacion rapida de productos [6].

El almacenamiento en el contexto logistico se refiere al proceso de guardar y mantener
productos 0 mercancias en un espacio designado dentro de una instalacion, como un almacén o
un centro de distribucion, con el fin de conservar su integridad y facilitar su acceso cuando sea
necesario. Este proceso es fundamental en la gestion de la cadena de suministro y tiene

implicaciones significativas en la eficiencia operativa y la satisfaccion del cliente [14].

Erlend et al. [17], abordan el almacenamiento como una funcion critica dentro de la logistica,
destacando la importancia de estrategias efectivas para la disposicion fisica de los productos
dentro del almacén. Estas estrategias incluyen la asignacion de ubicaciones de almacenamiento
basadas en la rotacion de inventario, la agrupacién de productos similares y la utilizacion

eficiente del espacio disponible.

d) Infraestructuras de almacenamiento

Las "infraestructuras de almacenamiento™ abarcan todos los elementos fisicos y tecnoldgicos

necesarios para facilitar el almacenamiento de productos o mercancias en una instalacion
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logistica. Este término engloba una amplia gama de componentes, desde las estructuras fisicas
como estanterias, racks, y areas de almacenamiento, hasta los sistemas tecnolégicos como los
sistemas de gestion de almacenes (WMS), equipos de manipulacion de materiales y tecnologia

de automatizacion.

Bertie [18], explican que las infraestructuras de almacenamiento son cruciales para la
optimizacion de la logistica y la gestion eficiente de inventarios dentro de una cadena de

suministro.

Mohammad et al. [16] resaltan la importancia de un disefio adecuado de las infraestructuras de
almacenamiento para maximizar la capacidad de almacenamiento y la utilizacién eficiente del
espacio disponible en un almacén o centro de distribucién. Esto implica la seleccién adecuada
de equipos de almacenamiento, como estanterias de diferentes tipos y capacidades de carga, asi
como la disposicion estratégica de estos elementos para facilitar el flujo de productos y

optimizar los procesos operativos.

Simchi et al. [15] destacan la evolucién de las infraestructuras de almacenamiento con el
advenimiento de la tecnologia. Introducen conceptos como la automatizacion del almacén, el
uso de sistemas de picking por voz o por luz, y la implementacion de tecnologias de
identificacion como RFID (Identificacion por Radio Frecuencia), que han transformado la

forma en que se gestionan y operan los almacenes modernos.

e) Tipo de almacenamiento

El término "tipo de almacenamiento™ se refiere a las diferentes metodologias y sistemas
utilizados para organizar y gestionar el almacenamiento de productos dentro de una instalacion
logistica. Estos tipos de almacenamiento pueden variar segun diversos factores como: el tipo
de producto, la rotacion de inventario, el espacio disponible y las necesidades especificas de la

cadena de suministro [14].

Simchi et al. [15] ofrecen una vision detallada de los diferentes tipos de almacenamiento,
incluyendo el almacenamiento a granel, el almacenamiento en estanterias, el almacenamiento
en racks, y el almacenamiento en sistemas automatizados. Estos autores resaltan la importancia
de seleccionar el tipo de almacenamiento adecuado en funcién de factores como la accesibilidad

de los productos, la rotacién de inventario y la eficiencia operativa.
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f) Preparacion de pedidos

La "preparacion de pedidos" es un proceso fundamental dentro de la gestién logistica que
implica la seleccién y recoleccién de productos especificos solicitados por los clientes o
destinados a un determinado destino. Este proceso se lleva a cabo en almacenes o centros de
distribucién y es crucial para garantizar la precision y la puntualidad en la entrega de productos.
Autores como John et al. (2020), describen la preparacidn de pedidos como una etapa critica
en la cadena de suministro, donde se deben coordinar eficientemente las actividades de

seleccion, embalaje y etiquetado para cumplir con las demandas de los clientes.

Por otro lado, Simchi et al. [15], exploran conceptos avanzados en la preparacion de pedidos,
como el uso de tecnologias de automatizacion, sistemas de clasificacion por voz y algoritmos
de enrutamiento éptimo, gque han transformado la forma en que se gestionan y operan los

procesos de preparacion de pedidos en la logistica moderna.

g) Picking

El "Picking" es un término utilizado en logistica que se refiere al proceso de seleccionar y
recoger productos especificos de un inventario en un almacén o centro de distribucion, de
acuerdo con los pedidos de los clientes o para su posterior envio a destinos especificos [14]. En
esencia, el picking implica la identificacion de los articulos requeridos en un pedido, su
localizacién en el almacén y su recoleccidn para su preparacion y envio. Este proceso es
esencial en la gestion de la cadena de suministro, ya que asegura que los productos correctos
sean entregados de manera precisa y oportuna a los clientes. El picking puede realizarse de
diversas formas, incluyendo métodos manuales donde los trabajadores recogen los productos
de los estantes, asi como métodos automatizados que utilizan tecnologias como sistemas de
voz, sistemas de luz y robots para optimizar la eficiencia y la precision del proceso [17]. El
objetivo principal del picking es maximizar la eficiencia operativa y minimizar los tiempos de
ciclo, contribuyendo asi a una gestion logistica mas efectiva y satisfaciendo las demandas de

los clientes de manera puntual.

Es un proceso fundamental en la gestion de almacenes y centros de distribucion que consiste
en la seleccién y recoleccion de productos especificos de un inventario para satisfacer las
demandas de los clientes o para su envio a destinos especificos. Este proceso es esencial para
garantizar la precisiéon y la eficiencia en la preparacion de pedidos dentro de la cadena de

suministro.
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Por otro lado, Simchi et al. [15] exploran conceptos avanzados en el picking, como el uso de
tecnologias de automatizacion, sistemas de clasificacion por voz y algoritmos de enrutamiento
Optimo. Estas tecnologias han transformado la forma en que se gestionan y operan los procesos
de picking en la logistica moderna, permitiendo una mayor precision y eficiencia en la

preparacién de pedidos.

h) Etapas de picking

El proceso de picking, esencial en la gestidn logistica, consta de varias etapas que se llevan a
cabo para seleccionar y recoger los productos especificos requeridos. La primera etapa implica
la recepcion del pedido, donde se registra la solicitud del cliente y se inicia el proceso de
preparacién de pedidos. Una vez recibido el pedido, la siguiente etapa consiste en la
planificacion y asignacién de tareas, donde se determina como y cuando se recogeran los
productos del inventario. Esta etapa puede implicar la agrupacion de multiples pedidos para

optimizar el proceso de picking y minimizar los movimientos en el almacén [19].

Después de la planificacion, se procede a la etapa de recogida de productos, donde los
trabajadores del almacén utilizan métodos manuales o sistemas automatizados para localizar y
seleccionar los articulos requeridos en el pedido. Esta etapa requiere una cuidadosa
coordinacion y atencion para garantizar la precision y la integridad de los productos
seleccionados. Una vez que se han recogido todos los productos del pedido se procede a la etapa
de verificacidn, donde se revisa y se asegura que todos los articulos seleccionados correspondan
con los solicitados por el cliente. Esta verificacién puede realizarse mediante escaneo de

codigos de barras, sistemas de vision artificial o mediante una revision visual [19].

Finalmente, la etapa de embalaje y etiquetado implica la preparacién fisica de los productos
para su envio, incluyendo el empaquetado adecuado, la colocacion de etiquetas de envio y la
preparacion de la documentacion necesaria. Una vez completada esta etapa, el pedido esta listo
para ser enviado al cliente, ya sea directamente desde el almacén o a través de un servicio de
transporte. Cada etapa del proceso de picking es crucial para garantizar la precision, la

eficiencia y la satisfaccion del cliente en la gestién logistica [19].

i) Despacho

El "Despacho™ es un término utilizado en logistica que se refiere al proceso de preparar y enviar
los productos o mercancias seleccionados hacia su destino final, ya sea a los clientes
directamente o a otros centros de distribucion. Esta etapa es crucial en la cadena de suministro,

ya que asegura que los productos recolectados durante el proceso de picking sean entregados
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de manera oportuna y precisa a sus destinatarios. Autores como John et al. [14] abordan el
despacho como una fase critica en la gestion logistica, donde se coordinan las actividades de
embalaje, etiquetado, documentacion y transporte para garantizar la eficiencia en el proceso de

entrega.

Ademas, Simchi et al. [15], exploran conceptos avanzados en el despacho, como el uso de
tecnologias de automatizacion en el embalaje y etiquetado, la optimizacion de rutas de
transporte y la implementacién de sistemas de seguimiento de envios en tiempo real. Estas
tecnologias y précticas han transformado la forma en que se gestionan y operan los procesos de
despacho en la logistica moderna, permitiendo una mayor eficiencia y precisién en la entrega

de productos.

j) Gestion del almacén

La gestion del almacén se refiere al conjunto de actividades y procesos destinados a administrar
eficientemente las operaciones dentro de un almacén o centro de distribucion. Este campo de
estudio abarca la planificacion, organizacidn, control y optimizacion de las actividades
relacionadas con el almacenamiento, manipulacion y movimiento de productos dentro de la
instalacion. Autores como John et al. [14], abordan la gestion del almacén como una disciplina
esencial en la gestion logistica, destacando la importancia de implementar sistemas y practicas

efectivas para maximizar la eficiencia y la productividad en el manejo de inventarios.

Ademas, Simchi et al. [15], exploran conceptos avanzados en la gestion del almacén, como el
uso de tecnologias emergentes como la Internet de las cosas (10T), la inteligencia artificial (1A)
y el aprendizaje automatico para mejorar la visibilidad y la toma de decisiones en tiempo real.
Estas tecnologias han transformado la forma en que se gestionan y operan los almacenes

modernos, permitiendo una mayor eficiencia y agilidad en la gestion logistica.

k) Infraestructuras de almacenamiento

La infraestructura de almacenamiento del espacio o entorno disponible que esté situado en una
posicion clave de la empresa. Su finalidad es almacenar diversos tipos de articulos esenciales

para la gestion y el funcionamiento eficaces de la organizacion. [20]

I) Estanteria convencional

El almacenamiento de productos a un nivel superior es posible gracias a ellos. Durante todo el
proceso de gestion y almacenamiento, la carga no cambia, como se ve en la siguiente figura.
[21]
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Figura 1. Almacenamiento de estanterias y estructuras. [21]

m) Estanteria de paletizacion compacta

Tanto la altura como la profundidad del almacén se aprovechan al méximo para almacenar
grandes cantidades de articulos. Al estar construido sin pasillos, los articulos se mantienen
separados unos de otros dentro de sus propios edificios. Esto permite almacenar una mayor
cantidad de productos. [20]

Las estanterias compactas pueden dividirse en dos categorias, que son las siguientes:

e Drive in: se distingue por almacenar en profundidad todo tipo de articulos paletizados.
Ademas, s6lo tienen un lado para cargar y descargar los productos; se emplea el sistema
de Gltimo en entrar, primero en salir (LIFO). [20]

o Drive through: el sistema se distingue por sus dos zonas de carga y descarga en cada
extremo, que suelen utilizar la técnica FIFO (primero en entrar, primero en salir). Esto

lo hace adecuado para zonas en las que los articulos se degradan con el tiempo. [20]

n) Estanterias automaticas

Son estanterias capaces de almacenar enormes cantidades de productos, utilizan
transelevadores para facilitar el almacenamiento y estan construidos con estanterias de simple
0 doble profundidad. [20]

Se prioriza la rapidez de estos sistemas, que son capaces de ajustarse a la configuracion y
dimensiones de las instalaciones. Automatizar todos o la mayoria de los procesos que se llevan
a cabo dentro del almacén es el objetivo de este proyecto, con el fin Gltimo de aumentar la
productividad y disminuir los costes de explotacion. Este sistema se esta adoptando actualmente

en varios paises, entre ellos Estados Unidos y Europa.
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Se trata de los procedimientos automatizados mas utilizados por las industrias: Sistemas de
recuperacion AS/RS.

Figura 2. Sistemas de recuperacion (AS/RS). [21]

Figura 3. Sistemas MiniLoad. [21]

Figura 4. Estanteria de carrusel. [21]

0) Tipo de almacenamiento

Las empresas emplean diversos métodos de almacenamiento en funcidén de sus propias
necesidades operativas, de ahi que la clasificacion venga determinada por las caracteristicas

predominantes.

20



e Segun la forma o disefio

Almacenes al aire libre: no cuentan con construcciones y su delimitacién es mediante cercas.

Almacenes techados: se refiere a edificaciones con techo que permiten delimitar el espacio
fisico donde se guardan las mercancias protegiéndolas de posibles riesgos. Se aprovecha al

méaximo el espacio disponible.

e Segun la naturaleza de la actividad de la empresa, se pueden distinguir varios tipos de

almacenes

El almacén de materias primas y auxiliares se encuentra en la planta y guarda todos los insumos
necesarios para la produccién, ya sea cubierto o al aire libre, dependiendo del material

almacenado.

El almacén de materiales diversos se utiliza para guardar herramientas y materiales auxiliares,

ya sea en la planta de produccion o en zonas alternas.

El deposito de productos ya elaborados, que es comin y caro, puede estar localizado en las
cercanias de la fabrica o dentro de ella, con el proposito de agilizar el movimiento de los

productos y actuar como intermediario para diversas empresas.

e Siguiendo la funcion logistica

Centros logisticos o depdsitos principales: actian como proveedores de otros depositos, cuentan

con gran capacidad y estan preparados para manejar cargas pesadas y camiones de gran tamafio.

Depdsitos de transito o de consolidacion: situados en lugares estratégicos, ayudan a reducir
costos de distribucion en rutas largas hacia un depoésito regional, cuentan con los recursos

necesarios para facilitar la carga y descarga de mercancias de manera eficiente.

Depdsitos regionales y locales: estos depdsitos abastecen a clientes de un mercado especifico o
una region, se encuentran cerca de los puntos de venta y son surtidos desde un depdsito principal

o directamente desde la fabrica.

e Segun el nivel de automatizacion

Almacenes convencionales: tienen una capacidad de almacenamiento menor y cuentan con
estanterias y equipos manuales para el transporte, almacenamiento y manipulacion de la carga.

Su altura méxima es de 10 metros y no pueden apilarse a mas de 3 metros.
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Almacenes automaticos: la automatizacion se mide por el movimiento de la mercancia, siendo
el grado més alto cuando todos los movimientos son controlados por programas desde el

ordenador. Tienen una relacion de capacidad/movimiento del 50%.

Almacenes automatizados: aprovechan al maximo la capacidad de almacenamiento mediante
el uso de dispositivos mecanicos para el movimiento de la mercancia sin necesidad de personal.

Pueden alcanzar alturas de entre 15 y 40 metros.

e Dependiendo de quién sea el duefio

Almacenes de propiedad: son instalaciones privadas que pertenecen al mismo duefio de la
mercancia almacenada. Se caracterizan por buscar rentabilidad y beneficios a partir de la

inversién realizada en la construccion y equipamiento del edificio.

Almacenes de alquiler: propiedad de empresas que ofrecen servicios de almacenamiento. Se
alquilan por temporadas y sus ventajas incluyen la ausencia de inversion inicial y la posibilidad

de cambio de ubicacion dependiendo del mercado.

Almacenes en leasing: se alquilan a largo plazo con opcidn a compra. Ofrecen tarifas de alquiler

mas bajas y control sobre el espacio de almacenaje. [22]

Existen varias clases diferentes que pueden aplicarse a los almacenes. Estas clasificaciones
pueden basarse en el objeto social del almacén, el sector industrial al que pertenece, el tipo de
articulo que guarda y otras clasificaciones disponibles. La informacion facilitada por Anaya

indica que existen dos categorias principales de almacenes. [23]

p) Almacenes industriales o fabriles

Estos almacenes estan disefiados para almacenar materias primas, componentes o productos
semiacabados necesarios para un proceso de produccion concreto. Su funcion principal es

cumplir requisitos especificos. [23]

g) Almacenes comerciales

También es posible referirse a ellos como articulos acabados. En ellos se almacenan las

mercancias que van destinadas al mercado o al consumidor final. Hay tres tipos distintos de
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almacenes que entran en esta clasificacion: los de estanterias, los de picking o venta al por

menor y los de volumen o cantidad. [23]

r) Estrategia de picking

El término «picking» hace referencia a las operaciones que son necesarias en relacion con un
pedido para cumplir los requisitos del cliente. Debido a que los almacenes y centros de
distribucién son los lugares donde se llevan a cabo las operaciones de picking, es porque estas

empresas son las que se requieren para llevar a cabo actividades tales como: [24]

Por zonas: todas las areas encargadas de la preparacion de pedidos se dividen en zonas

y, dentro de cada zona, un operario se encarga de numerosas lineas. [25]

e Discreto: cada operario se encarga de seleccionar los articulos de uno en uno y
afiadirlos a un unico pedido en un lugar. Por zonas: El area de preparacion se divide en
zonas Y, dentro de cada zona, un Unico operario es responsable de controlar muchas
zonas. [26]

e Por lotes: es un método en el que muchas lineas de pedidos son elegidas al mismo
tiempo por un solo operario. Esto permite utilizar cada viaje para realizar varios
trabajos al mismo tiempo. En cambio, con el método de picking por zonas, el almacén
se divide en varios puestos de trabajo y cada operario trabaja en la tarea que le ha sido
asignada. [26]

e Automatico: el sistema de picking automatizado, que es una capacidad que permite

realizar automaticamente las operaciones de un centro de distribucion, agilizara las

actividades e impulsara la productividad de cada uno de los subprocesos en los
almacenes y depdsitos de las empresas que fabrican productos de consumo mediante el

uso de este sistema.

s) Gestion del almacen

Es un componente integral de la operacion logistica de la empresa, encargado de difundir
informacion relativa a la recepcion, almacenamiento y transporte de cualquier articulo dentro

del almacén. Su finalidad cesa cuando los objetos almacenados pasan a ser pedidos. [22]

t) Exactitud de Registro de Inventario (ERI)

Para aplicar este método basta con realizar un inventario fisico parcial. EI proposito de esta
estrategia es buscar discrepancias entre los registros y las existencias reales, y luego tratar de

identificar los errores que dieron lugar a estas discrepancias. El objetivo final es evitar que estas
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discrepancias vuelvan a producirse. De forma similar, el recuento ciclico se utiliza para generar
un indice que se denomina «Exactitud del inventario». Este indice sirve para cuantificar el grado
de concordancia que existe entre los valores que da el sistema de informacion (registros) y los

valores reales de las existencias.

Con el fin de evaluar el grado en que nuestros registros representan con exactitud la situacion
actual de las existencias, se ha desarrollado un indicador denominado «precision del
inventario». Este indice no es mas que la division del nimero de lineas que consideramos
«lineas exactas» durante el proceso de recuento ciclico por el nimero de lineas que se

verificaron durante ese recuento, y multiplicando luego ese nimero por cien. [27].

No. de Renglones Exactos

Exactitud de inventarios (El)= x 100

No de Renglones Contados

Figura 5. Formula Exactitud de Inventario [27]

u) Logisticay su evolucién

En el mundo actual, las empresas son mas competitivas que nunca, ya que siempre estan
trabajando para mejorar sus procesos con el fin de separarse de sus rivales. Para ello, se
concentran en fidelizar a los consumidores mediante el suministro de articulos de alta calidad.
Por lo tanto, en los ultimos afios, la idea de logistica ha adquirido una mayor importancia, y las
empresas que se dedican a la produccion y el servicio se preocupan por gestionarla de manera
eficaz y eficiente para que los resultados se reflejen en los beneficios. La planificacion, las
compras, la produccién, el almacenamiento y la distribucion son algunos de los &mbitos que se
integran en el proceso logistico. En este sentido, el proceso logistico es el responsable de dicha

integracion.

El objetivo principal es sincronizar estas regiones y producir un flujo eficiente para servir a los
consumidores en el lugar, la cantidad y el momento que se acord6 al menor coste posible,
cumpliendo asi las cualidades que se deseaban para los pedidos. Las organizaciones
manufactureras del siglo XXI se apoyan en sistemas de gestion, herramientas y casos de éxito
para mejorar sus procesos y concentrarse en actividades u operaciones que afiadan valor a sus
productos. Conviene llamar la atencion de todos sobre el hecho de que no todas las actividades
operativas aportan valor al proceso, por lo que es esencial que se identifiquen estas acciones.
[28]
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La logistica, tal y como la define el Consejo de Gestion Logistica (LMC), se refiere a la gestion
sistematica del movimiento y almacenamiento de materias primas, existencias en proceso y
articulos terminados desde su lugar de origen hasta su consumo. El objetivo de la logistica es

garantizar la eficacia y la rentabilidad a la hora de satisfacer las demandas de los clientes. [22]

En lugar de estar exenta de todas las actividades que la precedieron, la gestion logistica se
encarga de coordinar las variables de cada una de esas operaciones. Esto le permite garantizar
soluciones holisticas centradas en la ejecucion de un flujo 16gico que asegure un alto nivel de
servicio al cliente a un coste razonable. La tendencia actual es buscar una creciente autonomia
de los eslabones ejecutivos de la empresa, en conjuncién con un aumento de la integracién de
la gestion de toda la cadena logistica. Esto permite una alta capacidad de innovacion, una alta

capacidad de reaccion ante los clientes, y un aumento del valor de los productos. [29]

La cadena de suministro es otro tema importante que se trata en este capitulo. Dado que es

estratégico dentro del sistema logistico, se definird de forma clara y convincente.

Red logistica

Distribuciéon Puerta a Puerta Pull Demand System
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Figura 6. Modelo simple de red logistica. [29]
v) Mejora continua

Se denomina mejora continua a la filosofia que permite optimizar los procesos existentes de
acuerdo con lo establecido por la organizacion. Esta filosofia se caracteriza por la capacidad de
identificar y eliminar las operaciones que no aportan ningun valor al proceso. En su lugar, si se

considera necesario, se afiaden operaciones que aporten valor al proceso. [30]

Debido a que cualquier mejora debe ser monitoreada constantemente para asegurar que no tenga
declives, la mejora continua implica mantener un proceso bajo observacion constante con el fin
de realizar mejoras cuando se requieran o cuando exista una deficiencia en alguna parte del

proceso que ya ha sido mejorado. De esta forma, puede dar lugar a algunas mejoras que no se
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dieron al principio 0 en un momento anterior; sin embargo, estas mejoras se pueden dar después
de que se haya completado una evaluacion de viabilidad, lo que garantizara que el proceso sea
de alta calidad al final. [30]

Esta es la prueba de que los esfuerzos que se realizan para buscar la mejora nunca terminan.
Por ello, es de suma importancia que la organizacién haga de la busqueda de la mejora el motor

de su crecimiento. Para lograrlo, es necesario implantar una disciplina de mejora continua. [31]

Dotar de flexibilidad al sistema Eliminar desperdicios a distintos niveles

K‘ Flujo de |
procesos

J

Figura 7. Lean Management: Principios Basicos. [31].

w) Ciclo de Deming (PDCA)

Una lectura especializada revela que PDCA, traducido al inglés, se traduce como Plan-Do-
Check-Act (PDCA).

Este sistema consta de cuatro letras, cada una de las cuales representa una fase que define la
metodologia de trabajo PDCA. Para comprender mejor esta metodologia, se ofrece la figura 8,

gue es un diagrama de flujo que ilustra las opciones gque se toman en el proceso PDCA. [32]

. | Enviar
Planear Controla S
Hacer é é
ll\'n
Actuar (Acciones correctivas)
Figura 8. Diagrama de flujo PDCA. [32]

Plan (P): La fase de planificacion es el paso mas crucial, y también deberia ser el paso al que
dediquemos maés tiempo y energia. EI primer paso en el proceso de planificacion es determinar
la naturaleza del problema. Esto puede lograrse mediante el uso de auditorias, indicadores,

seguimiento de incidentes y otros métodos similares.
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Do (D): esta seccidn revela la progresion de la situacion. Segun la explicacion proporcionada
por el autor, en esta fase es crucial recopilar informacion critica que nos ayude a llevar a cabo

la implementacion. Es algo que debe tenerse en cuenta.

Check (C): el autor afirma que durante esta fase se lleva a cabo la verificacién y el seguimiento
continuo de la implantacién para disponer de una variedad de indicadores y controles que nos

ayuden a determinar lo bien que progresa nuestra implantacion a lo largo del proceso.

Act (A): de acuerdo con lo indicado, la tltima fase de la implantacion consiste en volver al plan
de accion, comprobar si se han resuelto mas cuestiones y empezar a trabajar en ellas, siguiendo

el mismo proceso que utilizamos para la implantacion.

X) Sipoc

Detréas de cada letra del SIPOC hay un significado (El Proveedor (Supplier), Entradas (Input),
Proceso (Process), Salidas (Output) y cliente (Customer)), y es una herramienta similar al mapa
de procesos que se utiliza para la mejora continua de los procesos. Es una herramienta que
puede conectar los muchos componentes de los procesos que implica nuestro negocio, y como
resultado, nos proporciona un mapa exhaustivo de como se estan haciendo las cosas dentro de
nuestra organizacién. De esta manera, el diagrama de flujo de un SIPOC se mostrara en la figura

9, que se dara de esta manera. [32]

REQUISITO REQUISITO

I PROVEEDOR [—{INSUMO [~ PROCESO —| RESULTADOS [ CLIENTE

MEDIDAS MAPA DEL MEDIDAS
PROCESO

Figura 9. SIPOC. [32]

y) Ocho desperdicios

El desperdicio se define como todo aquello que no contribuye a transformar una parte de las
exigencias del consumidor. El objetivo del Lean Manufacturing es reducir la cantidad de trabajo

humano, inventario, tiempo de desarrollo del producto y espacio necesarios para lograr una
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respuesta rapida a las demandas de los consumidores y, al mismo tiempo, fabricar bienes de

alta calidad de la forma maés eficaz y rentable posible. [33]

En general, el sistema Lean Manufacturing tiene en cuenta las siguientes categorias de residuos:

e Sobreproduccion: el término sobreproduccion se refiere a la pérdida de tiempo que se
produce durante la fabricacién de un producto que no se necesita. Esto, a su vez, da
lugar al uso indatil de materiales, a un aumento de la cantidad de transporte que se
produce tanto interna como externamente y a una cantidad sustancial de existencias.
[34]

e Tiempo de espera: por cosas como la falta de niveles de trabajo o un mal
funcionamiento de los equipos, se producen retrasos que obligan al personal o a los
componentes a tener que esperar. [35]

e Transporte innecesario: se define por el movimiento o manipulacion de materiales que
no son imprescindibles, lo que suele ser el resultado de un plan mal concebido. En la
medida de lo posible, se aconseja que las lineas de fabricacion y la maquinaria estén
situadas muy cerca unas de otras. Debido a la falta de orden en el sistema de
fabricacién, puede haber recorridos innecesarios tanto para los materiales como para
los productos. [34]

e Exceso de procesamiento: hay una serie de procedimientos que no aportan nada de
valor al proceso. Algunos ejemplos de estos procedimientos son los procesos de
recuento, verificacién y colocacion de productos. [35]

e Inventario excesivo: el dinero gue se retiene en el exceso de inventario es dinero que
puede utilizarse para otros fines. Ademas, ralentiza el ritmo de fabricacion, lo que es
especialmente importante cuando se trata de articulos personalizados o perecederos.
Recuerde que el inventario no solo consiste en el suministro de materias primas, sino
también de articulos terminados listos para la venta. Este es un punto esencial que hay
que tener en cuenta. [34]

e Movimiento innecesario: mover durante la fabricacion piezas que no son
imprescindibles es una practica que supone un despilfarro. Debido a ello, el producto
0 componente puede sufrir dafios, lo que puede acarrear mas mano de obra. [36]

e Defectos: fabricacion de componentes defectuosos. La pérdida de tiempo y la gestion
del esfuerzo son el resultado de las reparaciones o retrabajos, los desechos, las
sustituciones y las inspecciones que se realizan a lo largo de la produccién. [36]

e Subutilizacion del talento humano: en este contexto, se habla de «desaprovechamiento

de las capacidades del talento humano». Cuando no se aprovechan al méximo las
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capacidades y talentos de los recursos humanos, se produce este fendmeno. Cuando no
se fomenta la inventiva de los trabajadores, también se genera despilfarro. [37]

z) Value Stream Mapping

El Value Stream Mapping (VSM) es una técnica que ofrece una representacion integrada de
cdémo un producto pasa por todas las fases de fabricacion, tal y como afirma el grupo CGMA
TOOLS en su articulo titulado «Técnicas de Lean Management». Durante este procedimiento,
se determina el valor de cada una de las partes del VSM. No solo se clasifican las acciones que
afiaden valor al producto, sino que también se diferencian las actividades que no afiaden valor.
En otras palabras, el flujo de valor es similar a un diagrama de flujo de valor, que es un diagrama
que representa todas las actividades que se producen a lo largo del proceso o la vida del
producto. [31]

Se trata de una herramienta Lean, cuyo objetivo principal es identificar las actividades que no
aportan valor al proceso, asi como cuantificar la cantidad de tiempo relacionada con dichas
actividades. Para realizar un VSM, es esencial tener en cuenta la capacidad del sistema de
produccidn, los cuellos de botella presentes en el proceso, asi como los limites internos y
externos asociados al proceso. [38]

Anrual Production Plan Market Forecast

(Substrates,
Ink, ote.}

CT. 2min T, 5 min C/T: 7 min ‘ C/T: 3 min
C/0: 60 min G/ 45 min CA0: 40 min C/0: 35 min
Uptiire: 74% Uptime: 70% Uptime: 55% \ Uptime: 85%

Figura 10. Estructura del Value Stream Mapping (VSM). [38]
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Figura 11. Value Stream Map. [32]
aa) Diagrama de Pareto

Tambien conocido como el anélisis ABC es un método que consiste en clasificar las cosas en
tres grupos distintos en funcion de la cantidad de informacion gque contienen. De acuerdo con
los principios del diagrama de Pareto, que se ilustran en la figura 12, los bienes de clase A sélo
suelen representar en torno al veinte por ciento del nimero total de articulos, pero son
responsables del ochenta por ciento del valor del consumo. Los bienes de clase B suponen otro
treinta por ciento del total, aunque sdlo representan el quince por ciento del valor total del
consumo. En conclusién, el cincuenta por ciento de los articulos se clasifican como
pertenecientes a la clase C, aunque so6lo constituyen el cinco por ciento del valor de consumo
total. El andlisis de Pareto facilita la distincién entre los pocos que son verdaderamente
importantes y los muchos que no lo son, y también ofrece una via para identificar los proyectos

gue deben mejorarse. [39]
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Figura 12. Gréfico de Pareto. [39]

Se trata de un grafico de barras, y su campo de estudio o aplicacion son los datos categoricos o
variables. Identifica las cuestiones importantes y las causas mas relevantes, y las ordena en
orden descendente de efecto, de la mas significativa a la menos significativa. Esta teoria se basa
en «La ley 80/20», establecida por el conde Vilfredo Pareto y también conocida como «Pocos
vitales, muchos triviales». Reconoce que el ochenta por ciento de los problemas que surgen
dentro de una organizacion estan causados por el veinte por ciento de los componentes, lo que

significa que s6lo unos pocos de estos componentes son los mas significativos. [22]
bb) Estudio de tiempos y movimientos

Esta investigacion se llevd a cabo en cuatro etapas: recopilacién y documentacion de la
informacion, division del trabajo en sus partes componentes, cronometraje y determinacion de

la cantidad de tiempo que realmente se dedicé a la investigacion.

Recopilacion y documentacion de la informacion recibida. La informacion in situ se utilizé para
recoger informacion sobre el producto y el proceso con el fin de encontrar elementos que
pudieran mejorar o eliminar ineficiencias en el proceso de fabricacion. En el trabajo de
investigacion se indag6 diversos aspectos cruciales para mejorar el proceso, como el propésito
de la operacion, el disefio de la pieza, tolerancias y especificaciones requeridas, los tipos de
materias primas, el proceso de fabricacion, la preparacion de herramientas, condiciones
laborales, disposicion de equipos y los principios de eficiencia en movimientos. Cada area fue
minuciosamente analizada con el fin de identificar oportunidades de optimizacion y asegurar

una produccién mas eficiente y econémica. [40]

Descomponer el trabajo en sus partes componentes. Se tiene que registrar las operaciones,
tareas y micromovimientos que tenian lugar en las cinco areas de produccion de corte, costura,

montaje, prefabricacion y acabado gracias a la participacion de los operarios elegidos y al uso
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de diagramas del proceso bimanual. Ademas, se examino el diagrama de operaciones y se
determind que no existe un control de calidad continuo. Se implanté un trabajo de control
adicional en cada una de las cinco areas de trabajo para subsanar esta limitacion. En este
sentido, la necesidad de garantizar la continuidad y la intercambiabilidad de la produccién exige
la implantacion de una inspeccidn a gran escala, en la que cada componente se someta a control

y, como resultado, se apruebe o rechace. [40]

Cronometrar, con el fin de garantizar que la cantidad de tiempo requerida es suficiente, en el
trabajo se siguieron los pasos siguientes: en primer lugar, se solicité la colaboracion de los
operarios seleccionados debido a su coherencia en el trabajo y su familiaridad con las
operaciones; en segundo lugar, se aplico el método de lectura para la toma de tiempos con
vuelta a cero, el cual es flexible y siempre comienza desde cero; en tercer lugar, se ejecutd la
orden de trabajo siguiendo las operaciones, tareas y micromovimientos registrados mediante la

aplicacion de diagramas de procesos bimanuales. [40]

Determinar el tiempo observado, el nimero adecuado de observaciones para normalizar el
tiempo de trabajo se determiné utilizando una férmula estadistica con el fin de identificar las
observaciones necesarias y, a continuacion, adquirir su media. Esto se hizo para determinar las
observaciones necesarias. Teniendo esto en cuenta, es esencial establecer una norma para la

cantidad de tiempo necesaria para completar la tarea o una parte de ella. [40]

N:(""_U>+1 (1)
ex

El estudio de tiempos es una técnica esencial de medicion del trabajo utilizada para registrar
los tiempos y ritmos de trabajo de tareas especificas, a fin de determinar el tiempo estandar de
la operacion. Segun la metodologia validada por la OIT, este proceso comienza con la
definicién de los elementos que conforman el proceso a observar, seguido del cronometraje de
cada uno de estos elementos en funcion del nimero de muestras determinado previamente. Este
cronometraje se realiza con el fin de calcular el tiempo estandar, el cual incluye tanto el ritmo

de trabajo del operario como los suplementos necesarios para la realizacion de las actividades.
2.2.7 Picking discreto: limitaciones y desafios

El método de picking discreto, utilizado en el almacén, consiste en que cada trabajador se
encarga de completar un pedido completo de inicio a fin, recorriendo todo el centro de
distribucién. Bajo este esquema, un ayudante de picking debe desplazarse por todo el almacén,

visitando distintas areas y zonas para recolectar cada uno de los items que componen un pedido.
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Aungue este método es sencillo de implementar, presenta varias desventajas en términos de

eficiencia:

Recorridos extensos: los trabajadores recorren grandes distancias, ya que deben visitar
diferentes areas del almacén, incluso si algunos productos estan ubicados en extremos
opuestos.

Bajo aprovechamiento del tiempo: al tener que completar un solo pedido a la vez, los
ayudantes no aprovechan el tiempo de manera éptima, especialmente si deben esperar
0 si los productos estan dispersos en diferentes ubicaciones.

Congestion en areas criticas: al tener varios trabajadores moviéndose a lo largo de todo
el almacén, es mas probable que se produzcan cuellos de botella en areas concurridas,

como los pasillos principales o las zonas de picking de productos de alta rotacién.

Implementacion del picking por zonas

Para abordar estas limitaciones, se implementd una estrategia de picking por zonas, cuyo

objetivo principal es dividir el almacén en diferentes areas o zonas asignadas a cada trabajador.

En lugar de tener que recorrer todo el almacén para completar un pedido, los ayudantes se

concentran Unicamente en su zona asignada, recolectando productos de varios pedidos

simultaneamente dentro de ese espacio.

Principales beneficios del picking por zonas:

Reduccidn significativa de los recorridos: bajo la nueva estrategia de picking por zonas,
los ayudantes ya no tienen que desplazarse por todo el almacén. Cada trabajador se
enfoca en recolectar productos dentro de su area especifica, lo que reduce drasticamente
las distancias recorridas. Esto no solo ahorra tiempo, sino que también disminuye el
desgaste fisico del personal, permitiendo un flujo de trabajo mas continuo y eficiente.
Los ayudantes pueden optimizar su tiempo al manejar tantos pedidos como sea posible
dentro de un solo pallet en su zona asignada.

Mejora en la productividad: al eliminar la necesidad de completar un pedido en su
totalidad antes de pasar al siguiente, los trabajadores pueden dedicarse a recolectar
productos de multiples pedidos al mismo tiempo dentro de su zona. Esto aumenta la
productividad, ya que no estan limitados a un solo pedido, sino que pueden optimizar
el uso de su tiempo y esfuerzo, recolectando varios productos en un solo recorrido
dentro de su area.

Disminucion de congestiones: el picking por zonas ayuda a reducir la saturacion en los

pasillos y zonas criticas del almacén, ya que cada trabajador permanece en su zona
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asignada. Al no moverse por todo el almacén, el personal no interfiere con los demas
trabajadores que operan en otras areas, lo que reduce el riesgo de congestiones y
colisiones en pasillos o puntos de alta actividad.

Optimizacién del uso de pallets: la estrategia permite a los ayudantes cargar tantos
productos como sea posible dentro de un solo pallet, sin la necesidad de cambiar de
zona. Al optimizar el uso de los pallets, se reduce el nimero de movimientos necesarios
y el tiempo que los trabajadores dedican a transportar productos desde la zona de
picking hasta la zona de empaque o despacho.

Mayor especializacion y conocimiento de las zonas: con la asignacion de zonas
especificas, los trabajadores se familiarizan rapidamente con su area asignada, lo que
les permite conocer mejor la ubicacion de los productos y las mejores rutas dentro de
su espacio de trabajo. Este conocimiento incrementa la velocidad y precision en el
picking, ya que no tienen que buscar productos en zonas desconocidas 0 menos

familiares.

Implementacion técnica y operativa

Para que la implementacion del picking por zonas sea exitosa, se llevaron a cabo varios ajustes

operativos en el almacén:

Asignacion de zonas de acuerdo a la demanda de productos: El almacén se dividio en
diferentes areas basadas en la rotacion de productos, siguiendo el andlisis de
clasificacion ABC. Los productos de alta demanda (categoria A) se ubicaron en zonas
cercanas a los puntos de empaque, mientras que los productos de menor demanda

(categorias B y C) se ubicaron en zonas mas alejadas.

2.3 Definicidon de términos basicos

2.3.1 Tiempo de ciclo

Es el tiempo que transcurre desde que se inicia una accion hasta que se completa por completo,

también conocido como tiempo de ejecucion. [24]

2.3.2

Rotacion de inventario

Es una métrica relativa y fundamental para evaluar los niveles de inventario. Las empresas

utilizan esta informacién para administrar su inventario y analizar cémo se relacionan las

existencias en deposito y las existencias de salida. Se trata de un indice anual que calcula las
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salidas del depd6sito a lo largo del afio y se divide por la media de existencias durante el mismo

periodo de tiempo. [41]

2.3.3 Dimensiones de producto

Principalmente se dividen en cinco y son: beneficio basico, es el producto en si mismo;
genérico, consiste en darle forma al producto bésico; esperado, consiste en igualar las
caracteristicas de la competencia; aumentado, aportarle un valor nico al producto; y potencial,
aquellos cambios, aumentos o variaciones que puede experimentar el producto en el futuro.
[42]

2.3.4 Base products (producto base)

El primer nivel del producto se centra en las ventajas que ofrece al consumidor; es decir, en lo

que lo hace valioso. [42]

2.3.5 Inner packs

Interacttia directamente con el producto. Estd compuesto por una bolsa que se puede ajustar y

tiene una valvula para cargar y descargar. [43]

2.3.6 Master cases

Es una caja grande que alberga todos los cases que seran enviados. [43]

2.3.7 Pallet

Es una estructura con una superficie plana amplia que se utiliza para transportar y almacenar
carga. Es facil de mover con los equipos adecuados, puede agrupar grandes cargas y se puede
apilar. [44]

2.3.8 Estudio de tiempos

Metodologia para calcular con la mayor precision posible el tiempo necesario para completar

una tarea especifica utilizando una norma de desempefio previamente establecida. [42]

2.3.9 Layout

Organizacion y disposicion espacial del depdsito. [45]
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2.3.10 Media

El promedio de los tiempos se obtiene observando directamente cada minuto empleado en una

operacion especifica. [46]

2.3.11 Moda

Es el valor que aparece con mayor frecuencia en un conjunto de datos y representa la tendencia
central. [47]

2.3.12 Mediana

Es el valor que se encuentra en medio de un conjunto de datos cuando se presentan en orden

ascendente o descendente, y que representa una medida de tendencia central. [47]

2.3.13 Desviacion estandar

Es la medida en la que los valores difieren de la media, lo que representa la variabilidad de los

datos en comparacion con la media. [47]

2.3.14 2.3.14 Varianza

Es un valor que indica la dispersién de los datos y se obtiene calculando el cuadrado de la

desviacion estandar. [47]

2.3.15 Poblacién

Se refiere al grupo de individuos u objetos que se desea observar y analizar. [48]

2.3.16 Muestra

Se trata de una muestra representativa de una poblacion, un grupo reducido tomado de la

poblacién total para obtener resultados precisos de manera eficiente. [48]

2.3.17 Tamaiio de muestra menor a 30 (t’student)

Se emplea para llevar a cabo dos mediciones y es una herramienta importante porque se enfoca
en encontrar diferencias entre las variables y permite comparar las medidas de ambas

mediciones. [49]
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2.3.18 Tamarfio de muestra mayor a 30 (Formula N)

Al ser una muestra muy grande, es necesario considerar pardmetros como el tamafio de la

poblacién, nivel de confianza, error de estimacion, probabilidad de ocurrencia del evento y de
gue no ocurra. [49]
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CAPITULO I

METODOLOGIA

3.1 Meétodoy alcance de la investigacion

3.1.1 Meétodo de la investigacion

Segin Hernandez y Mendoza (2018), el tipo de investigacién puede ser de tipo béasica o
aplicada. Para la presente investigacion se opté por una investigacion aplicada porque busca
generar conocimiento con el propdsito de resolver los problemas especificos de Picking en la

empresa estudiada por medio de la implementacion del sistema slotting.
3.1.2 Alcance de la investigacion

El alcance de la investigacion es explicativo, ya que busca determinar una relacion de
causalidad e impacto de slotting en la productividad del picking en el almacén de una empresa
contratista minera en Arequipa. Para lograrlo, se utiliz6 la herramienta ABC para clasificar los
productos del almacén, realizando una redistribucion de estos y comparando los tiempos de

picking antes y después de la implementacion del slotting.
3.2 Disefio de la investigacion

Segln Hernandez et al. [50], el disefio de investigacion puede ser de tipo experimental 0 no
experimental, para la presente investigacion se opté por utilizar un disefio pre-experimental ya

que se realizara una evaluacion pre-test y post-test.

3.3 Poblacién y muestra

3.3.1 Poblacion

En este estudio la poblacién esta constituida por la totalidad de los registros de érdenes de
trabajo procesados en el almacén de la empresa contratista minera durante todo el afio 2023.
Esto incluye cada instruccién de picking emitida, con sus datos asociados (fecha, items
solicitados, tiempos medidos, operario asignado, etc.). Al considerar la poblacion completa, se
garantiza que el anlisis refleje de manera fiel la variabilidad operativa y las condiciones reales
de trabajo a lo largo de todo el afio, capturando tanto meses de alta demanda como periodos de
menor actividad.
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3.3.2 Muestra

Para el andlisis especifico se ha optado por un muestreo no probabilistico por conveniencia.
Dada la limitacién en el acceso y la calidad de algunos registros, se seleccionaron seis meses
representativos de 2023 que cumplieron con criterios de integridad y confiabilidad de datos.
Estos seis registros mensuales proporcionan un conjunto manejable y suficientemente amplio
para extraer conclusiones significativas sobre el impacto del slotting sin sesgarse por meses

atipicos o datos incompleto.

3.4 Técnicas e instrumentos de recoleccién de datos

3.4.1 Observacion de campo

Se realizard una observacion directa y sistematica del proceso de picking, comprendiendo de
esta manera los comportamientos y fendmenos de las variables de estudio, para contextualizar
la situacion actual. Como instrumentos se realizara diarios de campo o listas de verificacion y

apuntes.
3.4.2 Anadlisis de documentos

El andlisis de documentos implicara revisar y comprender los documentos escritos que
contenga informacién estructurada sobre los procesos de picking, informacidon de los productos,
de esta forma obtener informacion relevante y comprender mejor la probleméatica. Como

instrumentos se tiene: procedimientos, instructivos, y bases de datos en lineas.
3.4.3 Anadlisis estadistico

Se hara uso de la técnica de analisis estadistico, para obtener informacién de relevancia segln
los datos numéricos obtenidos. Con relacion al picking, se analizara los tiempos de picking y
la cantidad de errores cometidos en este proceso por el personal operativo. Lo cual impacta en
la correcta realizacion del picking. Como instrumentos de recoleccion de datos se usé el

software estadistico SPSS y la hoja de datos Microsoft Excel.
3.4.4 Instrumentos de procesamiento de datos

Para realizar el procesamiento de datos en esta investigacion, se emplearan varios instrumentos
especificos que permiten analizar de manera efectiva la implementacion del slotting en el

proceso de picking del almacén de una empresa contratista minera. Estos instrumentos estan
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alineados con las técnicas de recoleccion de datos, garantizando que la informacion obtenida

sea precisa y relevante para cumplir con los objetivos del estudio.

Softwares estadisticos (SPSS y Excel): el analisis estadistico se llevara a cabo
utilizando herramientas estadisticas avanzadas, con softwares como SPSS y Excel.
Estos programas permitiran realizar andlisis descriptivos e inferenciales de los datos
numeéricos recopilados, tales como tiempos de picking, recorridos y cantidad de errores.
Los instrumentos estadisticos incluirdn pruebas t y correlacion, entre otros. Estos
analisis estadisticos ayudaran a cuantificar el impacto del slotting en la eficiencia del
picking, proporcionando evidencia empirica del efecto de la intervencion y permitiendo

tomar decisiones informadas para futuras mejoras.
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CAPITULO IV

RESULTADOS Y DISCUSION

4.1 Analisis de metodologia

El slotting se erige como una metodologia de vanguardia en la administracion de almacenes,
superando de manera significativa a otras técnicas tradicionales en términos de eficiencia,
precision y adaptabilidad. En primer lugar, a diferencia del método tradicional, en el que los
auxiliares recorren el almacén de forma indiscriminada para localizar cada producto, el slotting
organiza y asigna estratégicamente los SKU basandose en datos de rotacion y demanda. Esta
sistematizacién reduce los recorridos innecesarios, minimiza las busquedas prolongadas y
permite que el personal se concentre en actividades de mayor valor agregado. Mientras que en
el método tradicional la sobredependencia en la memoria y en el conocimiento empirico del
operario puede generar ineficiencias y errores, el slotting establece ubicaciones fijas y ldgicas

para cada producto, lo que conlleva a una reduccién sustancial en los tiempos operativos.

Tabla 2. Analisis de metodologia.

Metodologi  Descripcion Ventajas Desventajas Impacto en la

3 Productividad

":'/Iritg:jcci)onal Los auxiliares isrﬁn?élrLoegfar requiere ~Altos tiempos de  Productividad
recorrgn todo el miﬁima inve}si()ﬂ en desplazamiento, baja debido a
almacén para reoraanizacion mayor altos tiempos de
completar cada eorganizacion. probabilidad de  cicloy mayor
orde_n_ Sln_l,ma errores, baja esfuerzo fisico.
c_IaSIflgafllon eficiencia
sistematica de operativa.
productos.

Picking  Seasignanzonas  pjsminuye los Puede generar Incremento

por especificas dentro  tiemnos de desequilibriosenla o 40210 en 1a

Zonas del almacén acada gegplazamiento, farga de taabalo S Velocidad y
trabajador, mejora la utilizacion & 9€MaNGa S aqilidad del picking,

variable entre
Z0onas.

reduciendo los
recorridos generales
y concentrando

del personal y pero depende de la
permite una respuesta correcta asignacion
mas répida en areas y monitoreo.

actividades. de alta demanda.

Slotting Reorganizacién Minimiza recorridos, Requiere inversion Incremento notable
estratégica del reduce inicial en la eficiencia
almacén basada en significativamente los considerable, operativa,
el anélisis de tiempos de implica costos de  reduccion de los
rotacion y demanda, preparaciény reestructuraciény tiempos de cicloy
ubicando los extraccion, mejora la capacitacién, mejora sustancial
productos en precisién y necesidad de en la
lugares Optimos para disminuye errores en  revisiones productividad.
rapida recuperacion. la seleccion. periddicas.
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Otra metodologia ampliamente utilizada es el picking por zonas, que segmenta el almacén en
areas asignadas a cada trabajador. Si bien esta técnica mejora los tiempos de recorrido en
comparacion con el método tradicional, presenta limitaciones cuando la demanda no se
distribuye uniformemente entre las distintas zonas. Esto puede provocar cuellos de botella en
areas sobrecargadas y subutilizacion en aquellas menos activas. En contraste, el slotting
aprovecha un andlisis exhaustivo de la demanda y la rotacién para distribuir los productos de
manera Optima en todo el almacén, eliminando este desequilibrio. Asi, no solo se agiliza el
proceso de picking, sino que se optimiza el uso del espacio disponible, permitiendo adaptarse

de forma flexible a las variaciones en el flujo de pedidos.

Desde el punto de vista cuantitativo, la implementacién del slotting demuestra mejoras
notables. Los indicadores operativos, como la tasa de aciertos en la clasificacion y la tasa de
precision en la seleccién, han mostrado aumentos significativos, reduciendo errores y, en
consecuencia, las incidencias de retrabajo. En términos de tiempos, la disminucion del ciclo
completo de picking —que en escenarios tradicionales podria superar los 45 minutos por orden—
se ha reducido de manera evidente, acercandose a los tiempos ideales que reflejan eficiencia
operativa. Esta disminucion no solo repercute en un ahorro de tiempo, sino que se traduce en
menores costos laborales y un mejor aprovechamiento de los recursos humanos. La capacidad
de recoger un mayor nimero de productos por hora, sin sacrificar la calidad, posiciona al

slotting como la opciodn preferente cuando la productividad es un factor critico.

Ademas, la metodologia del slotting favorece una mayor adaptabilidad al entorno dindmico del
mercado. Al basarse en el analisis de datos y en parametros medibles, el sistema permite realizar
reorganizaciones periddicas y planificadas, lo que se traduce en un proceso de mejora continua.
La frecuencia de reorganizacion se incrementa, lo que garantiza que el almacén se mantenga
actualizado respecto a las variaciones de demanda y a la introduccion de nuevos productos.
Este enfoque proactivo contrasta marcadamente con otros métodos, donde las reorganizaciones

suelen ser reactivas o esporadicas, generando retrasos y pérdida de eficiencia operativa.

En términos de implementacion, aunque la inversion inicial del slotting puede ser mayor debido
a la necesidad de analisis de datos, capacitacion y, en algunos casos, tecnologia avanzada para
el monitoreo y control, los beneficios a mediano y largo plazo compensan ampliamente estos
costos. La reduccion en el tiempo total de picking, la disminucién de errores y el incremento
en la capacidad operativa se reflejan en ahorros significativos que pueden amortizar
rapidamente la inversion inicial. Este aspecto econémico es particularmente relevante en
entornos altamente competitivos, donde cada minuto cuenta y la optimizacién de recursos es

crucial para mantener la rentabilidad.
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Finalmente, la experiencia préactica demuestra que el slotting no solo mejora los indicadores
cuantitativos, sino que también potencia la moral y bienestar del personal. Al reducir el esfuerzo
fisico y minimizar la fatiga asociada a largos recorridos dentro del almacén, se mejora la
ergonomia y se incrementa la satisfaccion laboral. Un equipo menos fatigado tiende a ser mas
productivo y cometer menos errores, lo que crea un circulo virtuoso que refuerza la eficiencia

global del proceso logistico.

Al comparar el slotting con metodologias tradicionales y picking por zonas, resalta un claro
beneficio en términos de precision, eficiencia operativa y adaptabilidad. Los datos cuantitativos
muestran reducciones drasticas en los tiempos de ciclo, asi como incrementos en la tasa de
aciertos y precision en la seleccién, lo que permite a las organizaciones alcanzar niveles
superiores de productividad y satisfaccion del cliente. Asi, la adopcion del slotting se presenta
como una estrategia integral y robusta para la optimizacion de almacenes en un entorno

empresarial exigente y dindmico.

4.2 Andlisis de la informacion

4.2.1 Proceso de Picking

El proceso de picking, se compone de cuatro etapas especificas que son cruciales para su
operacion eficiente. Estas etapas incluyen preparativos, recorridos, extraccion y verificacion
del acondicionado. Cada una de estas etapas desempefia un papel fundamental en la

optimizacion del tiempo y la precisién del picking en un almacén.

Tabla 3. Fase picking.
Fase Denominacién Tiempo promedio (%)
I preparativos 5% a 25%
l recorridos 25% a 35%
" extraccion 10% al 35%
\Y acondicionado 15% al 25%
Total 100%

El analisis de la tabla presentada, que desglosa las fases del proceso de picking en funcion del
porcentaje promedio de tiempo que cada una representa, permite identificar las areas clave de

enfoque para la mejora de la eficiencia operativa en el almacén.

a) Fase | - Preparativos (5 % a 25 %): esta fase abarca las actividades iniciales del picking,
como la preparacion de herramientas, listas de pedidos y equipos. Aungue puede variar

entre un 5 % y un 25 %, el hecho de que esta fase tenga un rango tan amplio sugiere
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b)

d)

4.2.2

que, en algunos casos, podria haber ineficiencias o variabilidad en los tiempos de inicio.
Minimizar este tiempo podria ser clave para estandarizar y optimizar el proceso.

Fase Il - Recorridos (25 % a 35 %): los recorridos son una de las fases mas largas,
representando hasta un 35 % del tiempo total. Esto refleja el tiempo que el personal
invierte en desplazarse por el almacén para recoger los productos solicitados. ES un
punto critico, ya que los tiempos de desplazamiento pueden depender en gran medida
del disefio del almacén, la ubicacion de los productos y la estrategia de picking.
Implementar mejoras como la redistribucion de productos o el uso de tecnologias de
asistencia (picking por zonas o automatizacién) podria reducir considerablemente este
tiempo.

Fase Il - Extraccion (10 % a 35 %): el tiempo invertido en la extraccion de los
productos del almacén es también variable, entre un 10 % y un 35 %. Esta variabilidad
puede estar influenciada por la complejidad de los productos, su accesibilidad o la
ergonomia del almacén. Una optimizacion en el layout de los productos maés
demandados (mediante el uso de técnicas como slotting) puede reducir los tiempos de
esta fase.

Fase IV - Acondicionado (Verificacion) (15 % a 25 %): la fase de verificacion y
acondicionamiento de los productos representa entre un 15 % y un 25 % del tiempo
total. Este es un punto importante para garantizar la precision en el pedido. Aungue es
una fase esencial para asegurar la calidad del servicio, es posible que se deba optimizar
para reducir el tiempo sin comprometer la exactitud, utilizando sistemas de verificacion
automatizados o procedimientos mas eficientes.

Tiempo Total (100 %): El desglose de las fases muestra que los recorridos y la
extraccion son los factores mas determinantes en el tiempo total del picking. Juntos,
pueden consumir hasta el 70 % del tiempo total, lo que resalta la importancia de

enfocarse en estas areas para lograr mejoras significativas en la productividad.

En resumen, este analisis sugiere que las mayores oportunidades de optimizacidn se encuentran
en la fase de recorridos y extraccion. Una mejora en el layout del almacén, el uso de sistemas
de slotting o la aplicacién de picking por zonas podria reducir los tiempos significativamente,

lo que resultaria en un proceso mas eficiente y productivo.

Estudio de tiempos

El andlisis de la tabla de tiempos muestra un desglose detallado del tiempo requerido para
completar cada fase del proceso de picking, incluyendo las fases de preparativos, recorridos,

extraccion y verificacion. Cada observacién permite identificar las fluctuaciones en los tiempos
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de cada fase, lo cual es esencial para comprender las &reas donde se puede aplicar una mejora

adicional en la eficiencia.

Tabla 4. Toma de muestras preliminar.
., Preparativos Recorridos Extraccion Verificacion Tiempo Total
Observacion . . . ; :

(min) (min) (min) (min) (min)

1 12.5 11.9 104 9.1 43.9

2 13.0 11.2 10.7 9.5 444

3 13.6 11.7 10.8 9.3 454

4 13.1 114 11.0 9.2 447

5 12.9 11.6 10.9 9.4 448

6 13.2 115 11.1 9.6 454

7 12.8 11.7 10.6 9.2 443

8 134 11.9 10.8 95 45.6

9 13.3 11.5 10.9 9.1 448

10 12.7 11.8 10.7 9.4 44.6

11 135 11.3 10.5 9.3 44.6

12 12.9 11.4 11.2 9.3 448

13 13.1 11.6 10.8 95 45.0

14 13.0 11.7 10.6 9.4 447

15 13.4 115 10.7 9.2 448
Promedio 13.1 11.6 10.8 9.3 44.8

La fase de preparativos tiene un promedio de 13.1 minutos, con variaciones en los datos que
oscilan entre 12.5 y 13.6 minutos. Aungue el cambio no es drastico, estas diferencias sugieren
la necesidad de analizar si los preparativos dependen de factores externos, como la
disponibilidad de herramientas o equipos, o si la variacion se debe a la falta de un proceso

estandar.

En la fase de recorridos, el promedio es de 11.6 minutos. Este tiempo es consistente, con leves
oscilaciones entre 11.2 y 11.9 minutos. Las observaciones confirman que la fase de recorridos
se mantiene dentro de un rango controlado, lo cual refleja que la implementacion de
optimizacion de rutas ha logrado estandarizar los desplazamientos del personal. No obstante,

cualquier reduccién adicional en esta fase podria tener un impacto positivo en el tiempo total.

Para la fase de extraccién, el promedio es de 10.8 minutos, y los tiempos observados varian de
10.4 a 11.2 minutos. Esta ligera variabilidad podria estar relacionada con la ubicacion de los
productos o la facilidad de acceso, factores que podrian seguir ajustandose para garantizar la
rapidez de esta fase. Al tener un acceso adecuado a los productos, es posible reducir las

interrupciones o el tiempo de basqueda, optimizando ain mas la fase de extraccion.

En cuanto a la verificacion, los tiempos promedio son de 9.3 minutos, con una variabilidad
reducida que va de 9.1 a 9.6 minutos. Este control en los tiempos de verificacion indica un

proceso estandarizado y eficaz. No obstante, dada la importancia de esta fase para la precisién
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en los pedidos, cualquier optimizacién en el proceso de verificacion debe priorizar la exactitud

para asegurar la calidad del picking.

Finalmente, el tiempo total promedio por observacién es de 44.8 minutos, manteniéndose en
un rango de 43.9 a 45.6 minutos. Este tiempo promedio es un indicador clave de la eficiencia
del proceso general y sefiala que las estrategias implementadas han tenido un efecto positivo en

la reduccion de tiempos.

Tabla 5. Toma de muestras preliminar.
Fase del Picking Tiempo por fase (min) % por fase % acumulado
Preparativos 13,23 29,36% 29,36%
Recorridos 11,61 25,76% 55,12%
Extraccion 10,9 24,20% 79,32%
Verificacion del acondicionado 9,32 20,68% 100,00%
Tiempo Total 45,05 100,00%

El analisis detallado de los tiempos de picking en el almacén de la empresa contratista minera
(revisar anexo 1) revela una serie de problemas criticos que impactan la eficiencia y la
productividad del proceso. Los datos registrados entre el 3 de octubre de 2023 y el 10 de octubre
de 2023, correspondientes a 142 6rdenes de trabajo, muestran variaciones significativas en los

tiempos de atencidn total, oscilando entre 40 y 51 minutos.

El tiempo normal se obtiene multiplicando el tiempo promedio observado por un factor de
desempefio (FD). Este factor evalla el ritmo del trabajador. Para este calculo, consideraremos
un FD = 1.0 (100% de desempefio). Si el ritmo de trabajo fuese mayor o menor, este factor se

ajustaria.
4.2.3 Tamarfo de muestra

El analisis del tamafio de muestra es la ejecucion del método estadisticos y la tabla de General

Electric para hallar el tamafio de muestra requerido para ejecutar el estudio de tiempo.
4.2.3.1 Método estadistico

Con el método estadisticos hay que efectuar cierto nimero de observaciones preliminares (n’)
y luego aplicar la formula siguiente para un nivel de confianza de 95.45% y un margen de error
de +- 5%.
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n = (40 nyxt - (ZX)2>2 (2)
X

Siendo:

n = tamafo de la muestra que deseamos determinar; n’ = numero de observaciones

del estudio preliminar;
> =suma de los valores;

X = valor de las observaciones.

<40\/n2x2 - (zx)Z)Z
n=
>x

2
_ (40/15(30090.34) — (671.8)?
n= 671.8

_ (40V451355.1 — 451315.24)
" 6718

L (40(6.31))2

671.8
ne (224
671.8
n = (0.375)2
n = 0,140625

La aplicacion de la formula estadistica nos da como resultado 0.14450. Este resultado
redondeado nos indica que es mas que suficiente una medicién de tiempo, de todo el proceso
por picking ya que este tiene un ciclo de tiempo muy largo, mencionar que este célculo es
esencial para garantizar que los resultados sean validos, confiables y no estén sesgados,

utilizando factores como el nivel de confianza, el margen de error.
4.2.3.2 Tabla de General Electric
Un método alternativo al estadistico para el calculo del tamafio de muestra es la tabla de General

Electric. La tabla muestra la cantidad de ciclos que se pueden medir para diferentes tiempos de
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ciclo de cada proceso, donde se pueden medir més ciclos para tiempos menores y menos ciclos
para tiempos mayores.

Tabla 6. General Electric.
Numero recomendado
Tiempo de ciclo (minutos) de ciclos
0.10 200
0.25 100
0.50 60
0.75 40
1.00 30
2.00 20
2.00-5.00 15
5.00-10.00 10
10.00-20.00 bt
20.00-40.00 5

| 40.00 o mis 3 ]

La aplicacion de la tabla de General Electric da como resultado 3 tomas de tiempo, este indica
que es mas que suficiente las 3 tomas de tiempo del proceso de picking, ya que este tiene
tiempos mayores; por ende, las tomas son menores. Cabe mencionar que se realizo 15 tomas

de medida para tener un estudio de tiempo mas exacto, lo cual ayudé a tener un mejor resultado.

4.2.3.3 Calculo de tiempo normal

Tabla 7. Tiempo normal.
L Tiempo Promedio FD (Factor de . .
Actividad Observado (min) Desempefio) Tiempo Normal (min)
Preparativos 13.1 1.0 13.1
Recorridos 116 1.0 11.6
Extraccion 10.8 1.0 10.8
Verificacion 9.3 1.0 93
Total 44.8 1.0 44.8

Nota: Tiempo Normal=Tiempo Promedio Observado x FD

e Uniformidad del desempefio: al aplicar un factor de desempefio (FD) de 1.0 a todas las
actividades, se asume que los operarios trabajan a un ritmo estandar, sin aceleraciones
ni demoras adicionales. Esto simplifica la comparacién de tareas y establece una base
comun para el estudio.

e Identificacion de cuellos de botella: el desglose revela que preparativos (13.1 min) y

recorridos (11.6 min) son las fases més largas. En conjunto consumen mas del 54 %

48



del tiempo total de picking, lo que apunta a oportunidades claras de optimizacién en la
organizacion inicial y en el layout del almacén.

Base para el calculo del tiempo estandar: el tiempo normal sirve de fundamento para
incorporar suplementos y determinar el tiempo estandar, reflejando condiciones reales

de trabajo con pausas y contingencias incluidas.

4.2.3.4 Calculo de tiempo estandar

El tiempo estandar incluye un suplemento adicional para contingencias, fatiga y pausas

personales. Este porcentaje de suplementos depende de la naturaleza del trabajo. Para

actividades de picking, es comdn utilizar un 15 % (0.15).

Tabla 8. Tiempo estandar.

Actividad Non-’rrifa:??&in) Suplementos (%) Tiempo Estandar (min)
Preparativos 131 15% (0.15) 13.1x1.15=15.0713.1
Recorridos 11.6 15% (0.15) 11.6x1.15=13.3411.6
Extraccion 10.8 15% (0.15) 10.8x1.15=12.4210.8
Verificacion 9.3 15% (0.15) 9.3x1.15=10.709.3
Total 44.8 15% (0.15) 44.8x1.15=51.5244.8

Nota: Tiempo Estdndar=Tiempo Normalx(1+ Suplementos

Incorporacién de realismo: al sumar un 15% de suplementos, para pausas, fatiga y
demoras inevitables, el tiempo estandar refleja con precision la realidad operativa.
Impacto proporcional: la fase de preparativos ve el mayor incremento absoluto (+1.97
min), sefialando que las interrupciones y preparacion previa pueden ser mas variables
de lo esperado.

Planificacién y presupuesto: con un tiempo estandar de 51.52 min por orden, los
gerentes de almacén disponen de un parametro sélido para dimensionar turnos, calcular

presupuestos de mano de obra y establecer metas de productividad

4.2.3.5 Analisis de resultados de estudio de tiempos

Variabilidad en los tiempos de preparativos

La etapa de preparativos, que incluye la recogida de datos, el lanzamiento de 6rdenes y la

preparacién de herramientas, presenta tiempos que varian de 10 a 15 minutos. Esta variabilidad

sugiere inconsistencias en la eficiencia de las actividades preparatorias, lo cual podria deberse
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a una falta de estandarizacion en los procedimientos o a diferencias en la competencia de los
operarios. Por ejemplo, drdenes de trabajo como la nimero 3 y la nimero 33 registran 10
minutos en preparativos, mientras que otras como la nimero 1y la nimero 2 alcanzan los 15

minutos, indicando la necesidad de mejorar la uniformidad en esta etapa.
e Recorridos extensos y desorganizacion del almacén

Los tiempos de recorridos muestran una dispersion considerable, con valores que van de 10 a
14 minutos. Esta fase del proceso, que abarca el desplazamiento dentro del almacén, esta
directamente influenciada por la organizacion y la disposicién de los productos. Las érdenes de
trabajo nimero 4 y la nimero 20, con 13 minutos cada una, destacan por sus tiempos elevados,
lo que sugiere problemas de accesibilidad y organizacién en el almacén. La alta dispersion en
los tiempos de recorridos subraya la necesidad de implementar una estrategia de slotting para

optimizar la disposicién de los productos y minimizar los tiempos de desplazamiento.
e Problemas en la extraccion de productos

La etapa de extraccidn, que involucra el retiro de los materiales de su ubicacion, también
presenta una variabilidad notable, con tiempos que van de 9 a 13 minutos. Esta inconsistencia
puede deberse a la complejidad de los pedidos y a la dificultad para localizar y extraer los
productos de manera eficiente. Por ejemplo, la orden nimero 11 y la nimero 44, con tiempos
de 11 minutos, contrastan con la orden nimero 7 y la nmero 37, que requieren solo 9 minutos
para completar la extraccion. Esta disparidad destaca la necesidad de mejorar la accesibilidad

y la disposicion de los productos en el almacén.
e Verificacion del acondicionado y errores en el picking

Finalmente, la etapa de verificacion del acondicionado, que incluye el embalaje, etiquetado y
traslado a la zona de expedicion, varia entre 7 y 11 minutos. La inconsistencia en esta fase
puede estar asociada a diferencias en la precision y la eficiencia de los operarios. Ordenes como
la nimero 3y lanimero 111 registran solo 7 minutos en verificacion; mientras que otras, como
la nimero 8 y la numero 81, requieren hasta 11 minutos. Esta variabilidad sugiere que existen
oportunidades para mejorar los procedimientos y reducir los errores en el picking, lo cual es

crucial para cumplir con las expectativas del cliente y mantener altos niveles de satisfaccion.
e Impacto en la eficiencia operativa

La variabilidad en los tiempos totales de picking, que oscilan entre 40 y 51 minutos, evidencia

problemas de eficiencia en el proceso global. Ordenes como la nimero 1y la nimero 82, con
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51 minutos, destacan como ejemplos de ineficiencia, en comparacion con 6rdenes como la
namero 3y la nimero 111, que completan el proceso en 40 minutos. Esta variabilidad impacta
negativamente en la capacidad de la empresa para cumplir con los tiempos de entrega

comprometidos, afectando la satisfaccion del cliente y la competitividad en el mercado.

El analisis de los tiempos actuales del proceso de picking revela una discrepancia significativa
en la fase de preparativos. Actualmente, los preparativos toman un promedio de 15.07 minutos,
comparado con el tiempo ideal de 5 minutos. Esta diferencia de 10,07 minutos indica una
ineficiencia considerable en las actividades preparatorias, que incluye la recogida de datos, el
lanzamiento de érdenes y la preparacion de herramientas. La prolongacion de esta etapa puede
deberse a la falta de estandarizacion en los procedimientos o a la necesidad de mejoras en la
organizacion y planificacion previa al picking. Para alcanzar el tiempo ideal, es crucial revisar
y optimizar los procesos de preparacion, posiblemente mediante la implementacion de

herramientas tecnoldgicas y procedimientos mas agiles.

Tabla 9. Tiempo estandar vs tiempo ideal.
Preparativos Recorridos Extraccion Verlflcgc_mn del Tiempo
. . . Acondicionado
(min) (min) (min) : total
(min)
Tiempo estdndar 15.07 13.34 12.42 10.71 51.52
Tiempo ideal 5 10 5 10 30

Tiempo estandar vs ideal

60
50
40
30

20

\{\\ \{i\ \3\ bé.-\" 2
N & & o e

& & o C <R
0 A Y b o~

& o @ ™ AN

B < < @

& ® < .
Q\
[ | Tiempo estandar | Tiempo ideal
Figura 13. Tiempo estandar vs tiempo ideal.
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La tabla 8 compara dos conjuntos de tiempos: el tiempo estandar y el tiempo ideal para distintas
actividades del proceso de picking. El tiempo estandar, que ya incluye un margen de
suplementos para contingencias, fatiga y pausas, se sitla en 15.07 minutos para los
preparativos, 13.34 minutos para los recorridos, 12.42 minutos para la extraccion y 10.71
minutos para la verificacion del acondicionado, sumando un total de 51.52 minutos. Por otro
lado, el tiempo ideal, que representa el desempefio teérico 6ptimo sin ninguna interrupcion o
retraso, es considerablemente menor: 5 minutos en preparativos, 10 minutos en recorridos, 5

minutos en extraccion y 10 minutos en verificacion, dando un total de 30 minutos.

Este contraste entre el tiempo estandar y el tiempo ideal resalta las areas en las que existen
oportunidades de mejora. En la fase de preparativos, por ejemplo, el tiempo estandar es de 15.07
minutos, mientras que el tiempo ideal es de solo 5 minutos. Esta diferencia sugiere que, en la
practica, las actividades iniciales de organizacién y preparacién del pedido son mucho mas
prolongadas de lo que serian en un escenario 6ptimo. Esto puede deberse a ineficiencias en la
disponibilidad de herramientas, mala organizacion del &rea o retrasos en la coordinacion del

personal.

En cuanto a los recorridos, se observa que el tiempo estandar es de 13.34 minutos, comparado
con 10 minutos en el escenario ideal. Aunque la diferencia es menos drastica que en los
preparativos, aun indica que hay margen para optimizar el disefio del layout o la disposicion de
los productos, de modo que los auxiliares puedan moverse de manera mas rapida y directa sin

perder tiempo en trayectos innecesarios.

La extraccion de los productos muestra una disparidad ain mayor. Con un tiempo estandar de
12.42 minutos frente a un tiempo ideal de 5 minutos, se evidencia que la manipulacién y
recoleccion de productos es una de las actividades que mas tiempo consume. Esta situacion
podria estar relacionada con la accesibilidad y organizacion de los productos en el almacén.
Una correcta implementacién del slotting deberia aspirar a acercar estos tiempos a la realidad
ideal, mediante una mejor ubicacion de los SKU Yy la utilizacion de equipos que faciliten el

acceso rapido a los articulos.

Por ultimo, en la fase de verificacion del acondicionado, el tiempo estandar es de 10.71 minutos,
muy cercano al tiempo ideal de 10 minutos. Esta leve diferencia indica que, en términos de
verificacion, el proceso es relativamente eficiente, aunque siempre se puede trabajar en
pequefos ajustes para reducir ese margen y asegurar la méxima precision sin comprometer la

calidad del control.
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En conjunto, el tiempo total del proceso de picking segun los datos estandar es de 51.52
minutos, lo que supera en un 71% el tiempo ideal de 30 minutos. Este analisis global demuestra
que, aungue se han logrado mejoras significativas en la eficiencia operativa, todavia existen
areas criticas —especialmente en la fase de preparativos y extraccién— donde se pueden
implementar acciones correctivas para acercar los tiempos reales a los ideales. Optimizar estos
procesos no solo permitird una mayor agilidad en la operacidn, sino que también redundara en
beneficios econémicos y en una mayor satisfaccion del cliente al reducir los tiempos de entrega

y mejorar la precisién de los pedidos.
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Diagrama del flujo de proceso de picking.
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Para distribuir 7904 unidades de 2500 articulos en 64 racks disponibles, podemos hacer un
céalculo aproximado para asignar un promedio de unidades por rack tomando en cuenta que
tienen medidas promedio parecidas, considerando una distribucion equitativa y eficiente del

espacio disponible:
Promedio de unidades por rack= 7903/64=123.56

Dado que no se pueden tener fracciones de unidades fisicas, podemos ajustar la distribucién

para que sea realista y manejable en el almacén.

e Algunos racks pueden contener ligeramente mas o menos unidades dependiendo del
espacio disponible y de la naturaleza de los productos almacenados.
e Escrucial considerar la accesibilidad y la capacidad de manejo durante las operaciones

diarias.

Este diagrama muestra el flujo de trabajo en el proceso de picking antes de la implementacién
de los cambios. En el proceso, cada paso del flujo se clasifica mediante simbolos de diagramas
de flujo estandar, lo cual ayuda a identificar las actividades clave, inspecciones, transportes y

posibles demoras que forman parte del proceso.

CURSOGRAMA ANALITICO OPERARIO/ MATERIAL / EQUIPO
DIAGRAMA NUM: 1 RESUMEN
Hoja N0m: ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTA ECONOMIA
Actividad: Atender orden de trabajo |Operacién 2
Transporte 2
Actual Espera 1
Método: u P .,
O Propuesto Inspeccion 1
Lugar: Almacén Almacenamiento 1
Operario: Carlos M Distancia 0
Elaborado por: P. Diaz&P.C Tiempo (H/Hombre) 43
Fecha: 1/08/2024 Total
El ambiente de trabajo esta en constante desorden, muchas veces los residuos no son
Comentarios segregados por falta de animos y son llevados completamente al drea de desecho,
generando pérdidas para la empresa.
J T SIMBOLO
N° DESCRIPCION C |D(m) . OBSERVACIONES
CSIL L JL A
1 |Orden del &rea administrativa 5 >(\ Se toman las 6rdenes de trabajo del area administrativa
2 [Traslado de operario para seleccionar los productos 5 \X E ope.rarlo de carga se dirige al grea de picking para
\ seleccionar los productos requeridos
EL operario espera a que el drea de picking este despejada
3 |Espera para ingresar al drea de picking 10 X para iniciar la seleccion de los productos de la orden de
trabajo
i I I
4 |Revision de productos pedidos 7 M Se revisa que los productos correspondan con la orden de
[~ trabajo
5 |Traslado de operario con los productos 6 x| Se trasladan los productos al area de despacho para su
empagque
6 |Proceso de descarga de productos en el 4rea de despacho 5 X Se descargan los productos de la orden de trabajo en el drea
I de despacho
I
7 |Empacar la orden con los productos 4 X o Se empacan los productos de la orden de trabajo
\\
8 |Almacenar la orden con los productos 1 \\X Se almacenan los productos de la orden de trabajo para su
entrega
TOTAL| 0 | 43

Figura 15. Diagrama DAP inicial.
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Al inicio del proceso, se observa la recepcion de la orden de picking (representado por un
circulo), que marca el comienzo de las operaciones. En este paso, los trabajadores reciben
instrucciones sobre los productos a recoger. Luego, el proceso pasa a una fase de preparacion
donde se organiza la orden y se revisan los detalles de los productos necesarios. Este paso es

fundamental para reducir errores en la fase posterior de recoleccion.

Una vez completada la preparacion, el diagrama muestra varias actividades de transporte,
indicadas por flechas, en las que el personal de picking se traslada a diferentes zonas del
almacén para recoger productos especificos. Estas zonas estan diferenciadas en el diagrama,
representando los movimientos a través de las areas designadas para los productos de categorias
A, By C. Cada categoria de productos se encuentra en una ubicacion distinta, lo cual provoca
que los ayudantes deban recorrer maltiples pasillos para completar una orden, incrementando

asi los tiempos de traslado y los recorridos innecesarios.

Posteriormente, el personal realiza la seleccion de productos en cada zona asignada. Durante
este paso, los ayudantes toman los productos especificados en la orden. Cada recogida va
acompafiada de una inspeccion o verificacion (representada por un cuadrado en el diagrama),
donde se revisa que la cantidad y el tipo de producto sean correctos. Estas inspecciones son
cruciales para mantener la precision en los pedidos, pero también incrementan el tiempo total

del proceso, ya que son necesarias para evitar errores.

Al finalizar la seleccién y verificacion en cada zona, el ayudante debe regresar a la zona de
salida, donde se realiza una inspeccidn final. En esta inspeccion, se revisa la orden completa
antes de su despacho para asegurar que todos los productos fueron recogidos correctamente y
en la cantidad adecuada. Después de esta verificacion final, el pedido se almacena

temporalmente en el area de despacho, quedando listo para su envio.

Este flujo de trabajo muestra que, previo al cambio, el proceso de picking implicaba numerosos
desplazamientos entre zonas y multiples verificaciones, lo que prolongaba el tiempo total del
proceso y afectaba la eficiencia general. Las inspecciones frecuentes son un componente
valioso para el control de calidad, pero en este disefio inicial también contribuyen a tiempos de

operacion elevados y al riesgo de congestionamientos en areas especificas del almacén.

El diagrama de recorrido presentado muestra el flujo de trabajo en el layout inicial del proceso
de picking, en el cual el tiempo promedio para completar el ciclo era de aproximadamente 45
minutos. Este esquema permite analizar las trayectorias y puntos clave donde los trabajadores
deben detenerse 0 moverse de una estacion a otra, asi como observar las etapas donde se

generan demoras o redundancias en los desplazamientos.
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Figura 16.
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El proceso inicia en el punto 1, donde se recibe la orden de picking. Desde aqui, los operarios
deben trasladarse a diferentes estaciones, identificadas por los bloques numerados. La primera
parada es el area de preparacion (2), donde se organiza y revisa el pedido. Luego, el trabajador
se dirige al bloque 3, que representa un area de decisidn o punto de bifurcacién. En este punto,
el flujo de trabajo se divide y dirige a distintas areas de picking, dependiendo de las categorias
de productos A, B o C. Este disefio inicial genera un tiempo adicional de desplazamiento, ya

que los operarios deben caminar hasta las areas especificas de almacenamiento.

Los blogues 4 representan los puntos de picking para cada una de las categorias de productos.
Cada bloque de picking implica una detencidn donde el trabajador debe realizar la seleccion y,
amenudo, una verificacion para confirmar la exactitud de los productos recogidos. El recorrido
entre estas areas es largo y continuo, contribuyendo significativamente a los 45 minutos totales
del proceso. Esto indica que, bajo este layout inicial, el proceso de picking requeria una gran
cantidad de desplazamientos, especialmente entre las zonas de diferentes productos, lo cual

resulta en ineficiencia operativa y pérdida de tiempo.

Tras completar la recoleccidn en las areas de picking, el trabajador avanza hacia el punto 6,
donde se realiza una verificacion final del pedido. Luego, se dirige al punto 7, desde el cual se
hace una revisién adicional (marcada como el paso 10) antes de finalizar el proceso. La
presencia de multiples pasos de verificacion asegura la precision en la seleccion de productos,

pero también incrementa el tiempo total debido a la redundancia en los controles.

El layout inicial presenta un proceso con numerosos desplazamientos entre areas y varios
puntos de verificacion, lo que incrementa el tiempo total del proceso a un promedio de 45
minutos. Este disefio crea una carga de trabajo de desplazamiento significativa para los
operarios y dificulta la optimizacion de los tiempos, ya que el flujo requiere largos trayectos
entre las zonas de picking y varios controles. Esto sugiere que mejorar el layout y reducir los
desplazamientos y puntos de verificacién redundantes podrian disminuir significativamente el

tiempo total del proceso de picking.

4.2.4 Clasificacion ABC

La clasificacién ABC es una técnica fundamental en la gestion de inventarios que divide los
productos en categorias segun su importancia relativa para el negocio. Esta metodologia se basa
en la premisa de que no todos los productos contribuyen igualmente al rendimiento econémico

de una empresa.
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Tabla 10. Categoria ABC.

Categoria Cantidad unidades Cantidad productos % de productos

A 2972 155 6
B 2222 354 14
C 2064 1991 80

Cantidad productos

' 14%

A

Figura 17. Cantidad productos ABC.

Categoria A: esta categoria incluye los productos de alta prioridad y valor para la empresa.
Representan aproximadamente el 20% del total de articulos, pero generan cerca del 80% del
valor de ventas o rotacion. Estos productos suelen tener una alta demanda o una rotacion rapida,
lo que los convierte en elementos criticos para mantener niveles 6ptimos de inventario. La
gestion de la categoria A se centra en asegurar su disponibilidad constante y minimizar los

riesgos de agotamiento.

La categoria A comprende 155 productos, representando el 6.2% del total, con una cantidad de
unidades de aproximadamente 2971.7. Estos productos son de alta rotacion y requieren una
gestion mas frecuente debido a su menor periodo de almacenamiento, reflejando una estrategia

enfocada en mantener niveles de inventario precisos y evitar escasez.

Basado en la tabla proporcionada y considerando las ventas, la Categoria A, que comprende
155 productos con aproximadamente 2971.7 unidades, representa un aspecto crucial del
negocio, ya que estos productos generan el 80% del total de las ventas. Esta alta proporcion
subraya su importancia estratégica, justificando una gestion intensiva y frecuente para mantener
niveles de inventario adecuados y asegurar disponibilidad constante para satisfacer la demanda

del mercado.
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Categoria B: los productos en esta categoria tienen una importancia moderada. Constituyen
aproximadamente el 30% del total de articulos y contribuyen con alrededor del 15-20% del
valor total de ventas o rotacién. Aunque su demanda puede ser menos predecible que la de los
productos de categoria A, aun representan una parte significativa del negocio. La gestion de la
categoria B se enfoca en mantener niveles de inventario adecuados para satisfacer la demanda

sin incurrir en excesos que puedan afectar la liquidez.

En contraste, la categoria B incluye 354 productos, representando el 14.16% del total, con una
cantidad total de unidades de aproximadamente 2221.8. Estos productos tienen un periodo de
almacenamiento intermedio de 7 dias, lo que indica una demanda y rotacién menos intensiva
que los de la categoria A, pero aun significativa, requiriendo una gestion que equilibre
disponibilidad con niveles de inventario eficientes, los productos de la categoria B, que son 354
productos con aproximadamente 2221.8 unidades, representan entre el 15% y el 20% del total
de las ventas. Aunque menos criticos que los de la categoria A en términos de rotacion y
demanda, estos productos aun juegan un papel significativo en el portafolio de ventas,

requiriendo una gestion eficiente para equilibrar la disponibilidad con la rentabilidad.

Categoria C: abarca los productos de baja prioridad en términos de valor econémico para la
empresa. Aunque constituyen aproximadamente el 50% del total de articulos, su contribucion
al valor de ventas o rotacion es relativamente baja, aproximadamente un 5-10%. Los productos
suelen tener una demanda estable o fluctuaciones predecibles, permitiendo una gestion de

inventario mas relajada y estrategias de aprovisionamiento menos frecuentes.

La categoria C abarca la mayoria de los productos, con 1991 productos que representan el
79.64% del total representando entre el 5% y el 10% del total de las ventas, y una cantidad de
unidades de aproximadamente 2064.3. Estos productos tienen un periodo de almacenamiento
mas largo de 15 dias, lo que sugiere una menor rotacion y una gestion de inventario mas laxa
en comparacion con las categorias A 'y B. A pesar de su alta cantidad y baja rotacién, estos
productos son fundamentales para mantener una oferta constante y satisfacer la demanda a largo

plazo, aunque su gestion puede ser mas laxa en comparacion con las categorias Ay B.

Tabla 11. Cantidad de productos promedio.

Frecuencia de

Categoria Cantidad de Unidades Rotgcién MensS&?ltaEEir?iréa des)
(dias)
A 2972 3 29717
B 2222 7 9516
2064 15 4129
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La categoria de productos A, que agrupa a aquellos productos con mayor demanda y frecuencia
de uso en el almacén, tiene un ciclo de rotacion cada 3 dias. Esto significa que, en promedio,
los productos de esta categoria se reabastecen o se mueven en el almacén cada tres dias debido
a su alta rotacién. En términos mensuales, esta categoria registra un total de 2972 unidades
movidas, lo gue indica que, durante un mes, los productos en esta categoria tienen la mayor
actividad en comparacion con otras categorias de productos (como B o C, que tienen menor
demanda y rotacion). La categoria B, con una rotacion cada 7 dias, tiene una rotacion mensual
de 9516 unidades, indicando una demanda moderada en comparacion con los productos de
categoria A. Finalmente, la categoria C, con la rotacion mas baja cada 15 dias, presenta una
rotacion mensual de 4129 unidades, lo que indica que estos productos tienen una menor

demanda y por tanto requieren menos reposicion en el almacén.

4.2.5 Implementacion de la estrategia

Basado en el analisis ABC de los productos, se decidio dividir el centro de distribucion en tres
sectores diferenciados (revisar anexo 4). Esta estrategia busca balancear las cargas de trabajo
por estacion, considerando que se manejan casi 1500 6rdenes de trabajo diarias. Cada sector

estara claramente definido y los productos se organizaran segun su clasificacion ABC:

e Sector A: incluird los productos de alta rotacion (categoria A), que representan el 80%
del total de las ventas. Estos productos tendran un inventario de 3 dias y estaran
ubicados en posiciones estratégicas para garantizar un acceso rapido y eficiente.

e Sector B: dedicado a los productos de rotacion media (categoria B), que representan
entre el 15% y el 20% del total de las ventas. Estos productos tendran un inventario de
7 dias y se colocaran en posiciones gue equilibran accesibilidad y espacio.

e Sector C: incluird los productos de baja rotacion (categoria C), que representan entre el
5% y el 10% del total de las ventas. Estos productos tendran un inventario de 15 dias y
se ubicaran en zonas menos accesibles pero adecuadas para su baja frecuencia de

movimiento.
Optimizacién de recorridos y movilidad del personal

La implementacion de los apiladores en el almacén tiene como objetivo optimizar las
operaciones de manipulacién y traslado de materiales, mejorando la eficiencia de los procesos
y reduciendo los tiempos improductivos. Este sistema de implementacién para movilizar de
manera agil y segura las cargas pesadas, especialmente en zonas criticas del almacén, como las
areas de almacenamiento y despacho. Su integracion responde a la necesidad de modernizar las

operaciones logisticas, garantizando mayor productividad y fluidez en el flujo de trabajo.
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El apilador eléctrico se desplaza por la accidén de un motor eléctrico que se encuentra conectado
a las ruedas, controlado por un operador a través de controles que permiten regular y maniobrar
su direccion, velocidad y capacidad, lo que permite transportar materiales de manera eficiente.
Este disefio estratégico facilita el manejo de mercancias pesadas, optimizando el flujo entre
areas de trabajo. Ademas, el sistema cuenta con tecnologia automatizada que asegura

movimientos precisos y controlados, minimizando el riesgo de errores o accidentes.

Antes de su implementacion, el traslado de materiales voluminosos era realizado
principalmente mediante el uso de equipos mecanicos basicos como montacargas de gran
volumen que no permitia una buena maniobrabilidad como también con stocka que se realizaba
con la fuerza de las personas en cargadas, lo que aumentaba los tiempos de traslado y generaba
congestiones en puntos de alto trafico. Con los apiladores eléctricos, los tiempos de
desplazamiento han disminuido significativamente, permitiendo que el personal se enfogue en
actividades de mayor valor agregado. Esta solucion no solo ha reducido el esfuerzo fisico del
personal, sino que también ha contribuido a evitar interrupciones operativas, especialmente en

horas pico, cuando la carga de trabajo es mas elevada.

Otro beneficio importante de esta implementacion es la mejora en las condiciones laborales del
personal. Al eliminar la necesidad de manipular manualmente cargas pesadas, se ha reducido
el desgaste fisico y el riesgo de lesiones. Esto ha resultado en una mayor satisfaccion del
personal, quienes ahora pueden realizar sus tareas con mayor comodidad y seguridad. A su vez,
esto ha incrementado la productividad y ha disminuido los errores durante el manejo de

materiales, fortaleciendo la precision operativa del almacén.

La implementacion de los apiladores eléctricos también ha permitido un uso mas eficiente del
espacio del almacén. Al trasladar las operaciones de movimiento de cargas al sistema aéreo, se
ha liberado espacio en los pasillos, reduciendo las congestiones y mejorando la organizacion
general. Este disefio ha mantenido la disposicion original del almacén intacta, asegurando que

la capacidad de almacenamiento no se vea afectada.
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Figura 18. Apilador eléctrico.

Antes de la implementacion, el personal debia recorrer largos trayectos entre pasillos, lo que
aumentaba considerablemente los tiempos de picking y dificultaba la gestion eficiente de las
tareas en horas pico. Con la implementacion de los apiladores, se ha reducido los tiempos de
desplazamiento de manera significativa. Esta mejora no solo ha optimizado el picking, sino que
también ha contribuido a una mayor fluidez en la operacion general del almacén, evitando
congestiones por el menor volumen de los apiladores y mejorando la capacidad de respuesta

ante la demanda de productos.

Otro beneficio importante de la optimizacion de recorridos y movilidad es la mejora en las
condiciones de trabajo del personal. Al reducir la cantidad de tiempo que los auxiliares pasan
desplazandose, se disminuye el desgaste fisico y se mejora la ergonomia de sus movimientos.
Esto, a largo plazo, contribuye a reducir la fatiga del personal y, en consecuencia, a mejorar su
rendimiento y reducir errores durante el picking. Un personal menos fatigado y mas eficiente

es clave para mantener altos niveles de productividad.

Al mismo tiempo, va contribuido al bienestar del personal, reduciendo su carga fisica y
aumentando la precision en las operaciones, lo que refuerza los resultados positivos de la

implementacion del slotting en la empresa.
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CURSOGRAMA ANALITICO OPERARIO/ MATERIAL / EQUIPO
DIAGRAMA NUM: 2 RESUMEN
Hoja Num: ACTIVIDAD ACTUAL PKUPAUth ECONOMITA
Actividad: Aten(%sart?arjgen @& [Operacion 2 2
- A | Transporte 2 1
ctua
. Espera 1 1
Método: [m} Propuesto pera
Inspeccion 1 1
Lugar: Almacenamiento 1 1
Operario: Carlos.M Distancia 0 0
Elaborado por: P.Diaz & P.C Tiempo [H/FHombre] 3 30
. ofa
Fecha: 1/08/2024 : —
c . El ambiente de trabajo esta en constante desorden,
omentarios muchas veces los residuos no son segregados por falta
de animos y son llevados completamente al drea de
desecho, generando perdidas para la empresa.
£ SIMBOLO
° DE! BSE| INE:
N SCRIPCION c D (m) T (min) [O [ 0 3 OBSERVACIONES
1 Orden del area administrativa 5 x Se toman las ordenes de trabajo del
I drea administrativa
2 Uso del puente de grua para 5 !\ /Ahora se usa el puente de grua para la
seleccién de productos ~ seleccidn de los productos requeridos
[~
3 Revisién del producto 5 // X El operario revisa que los productos
seleccionado sean correctos
ITraslada los productos a la zona de
4 Traslado a zona de Picking 5 /X packing segtin su clasificacién
Espera a descarga de T Espera a que se descargue el producto
5 . 5 X T
productos en zona de picking [~ ly luego pasa a la siguiente zona de
picking repitiendo el proceso
6 Empacar la orden con los 4 X Sle trazlada‘nkl'os prlociiuctods de laks_
productos dreas de picking al area de packing
para su empaque
7 Almacenar la orden con los 1 ISe almacenan los productos para su
productos entrega
TOTAL| 0 30

Figura 19.

Diagrama DAP actual.
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Figura 20.

Diagrama de recorrido actual.




En el nuevo diagrama de recorrido presentado, se observa una reorganizacion significativa del
layout, incluyendo la instalacion de puentes de grda y la asignacion de zonas especificas para
picking y packing. Estos cambios han permitido reducir el tiempo promedio de procesamiento

de 45 a 30 minutos, optimizando los desplazamientos y eliminando redundancias en el flujo.

El proceso inicia en el area administrativa (1), donde se gestionan las 6rdenes de picking. A
diferencia del layout anterior, el flujo se dirige rdpidamente hacia el punto de inicio del picking
enlazona A, B o C, dependiendo de la categoria del producto. La reorganizacion y division en
tres areas de picking (identificadas como zona picking A, B y C) permite una separacién
eficiente de los productos y una disminucion en la cantidad de pasos y desplazamientos

innecesarios, pues los operarios tienen acceso directo a los productos desde cada zona asignada.

Los puntos de control y decisidn, representados por los simbolos (como los puntos 2 y 3) actlan
como nodos estratégicos que guian el flujo de trabajo de manera mucho mas estructurada y
ordenada. Este disefio reduce los tiempos de espera y evita que los trabajadores tengan que
retroceder o recorrer largas distancias para acceder a los productos necesarios. Ademas, el uso
de los puentes de graa facilita el movimiento vertical de los productos en las areas de picking,

permitiendo que los trabajadores levanten y transporten los productos de manera eficiente.

Una vez completada la recoleccion en cada zona de picking, los productos se dirigen hacia la
zona de packing (representada por el triangulo en la parte inferior izquierda) a través del punto
de transferencia final (7). Esta zona de packing se encuentra estratégicamente ubicada cerca de
la salida, lo cual facilita la consolidacion final de los pedidos y permite un empaquetado mas

rapido y sencillo, minimizando los tiempos de traslado entre picking y packing.

En conclusion, los cambios en el layout y la instalacion de puentes de gria han logrado una
mejora en la eficiencia del proceso de picking. Al reducir los desplazamientos y optimizar el
flujo, se ha conseguido disminuir el tiempo promedio del proceso de 45 minutos a 30 minutos.
Esta nueva distribucion no solo reduce el tiempo de operacion, sino que también mejora la

productividad y facilita una mejor organizacién en las tareas de picking y packing.

Cambio de estrategia de picking

El cambio de la estrategia de picking de un método discreto a un sistema de picking por zonas
constituye una de las mejoras mas significativas para optimizar la eficiencia operativa en el
almacén de la empresa contratista minera. Este cambio responde a la necesidad de reducir los
tiempos de desplazamiento, minimizar el esfuerzo fisico del personal y mejorar la gestion de

recursos en el proceso de preparacion de pedidos.
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e Capacitacion del personal: los trabajadores fueron capacitados para adaptarse al nuevo
sistema de picking por zonas. Se les instruy0 sobre la importancia de recolectar
productos de varios pedidos simultaneamente y como organizar los productos dentro
de los pallets para maximizar la eficiencia.

e Optimizacion de rutas internas: aungue los trabajadores se concentran en sus zonas, se
establecieron rutas internas optimizadas para cada zona, asegurando que los recorridos

dentro de cada area sean lo mas cortos y directos posible.

Desafios y soluciones

El cambio de estrategia de picking de discreto a picking por zonas ha permitido una significativa
mejora en la eficiencia operativa del almacén. Al reducir los tiempos de desplazamiento,
aumentar la productividad del personal y disminuir la congestién en las areas criticas, la nueva
estrategia ha optimizado el proceso de picking. Esta transformacion no solo ha permitido
manejar un mayor volumen de pedidos en menos tiempo, sino que también ha mejorado el

bienestar del personal al reducir su carga de trabajo fisica.

Orden y ubicacién de productos

La nueva distribucion también considera el mantenimiento de un orden estricto en el centro de
distribucién. Todos los productos tendran una ubicacion fija en los primeros niveles para
asegurar una extraccion rapida y minimizar el uso de apiladores. Esta medida busca reducir la

dependencia de los apiladores, que son un recurso limitado, y agilizar el flujo operativo.

Reubicacion de SKU’s y capacitacion del personal

El proceso de reubicacion de los SKU’s dentro del centro de distribucion se llevara a cabo en
un lapso de 15 dias. Este proyecto requerird una inversion de S/. 63004.00, que incluye la
contratacion de personal adicional y el alquiler de maquinaria por un mes. El personal
contratado seré capacitado por el personal antiguo durante un periodo de 15 dias antes de iniciar
los movimientos. Esta capacitacion es crucial para asegurar que el nuevo personal esté
completamente preparado para operar de manera eficiente y conforme a los nuevos

procedimientos.

Ejecucion y seguimiento

Una vez definidas las variables y los sectores, se procedera a realizar los movimientos dentro
del centro de distribucion para colocar los SKU’s en sus ubicaciones mas adecuadas. El

seguimiento constante y la evaluacion continua serdn esenciales para asegurar que la
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implementacién de estos cambios resulte en la mejora esperada de la eficiencia y productividad
del centro de distribucion. Se estableceran métricas de rendimiento y se realizaran ajustes segun

sea necesario para optimizar continuamente las operaciones.

Tabla 12. Inversion del proyecto.
Cantidad Costo(SL;r;ltarlo Costo Total (S/.)
Apiladores 3 5850 17550
Montacarguistas 3 1740 5220
Ayudantes 12 1232 14784
Apiladores eléctricos 3 6950 20850
Total 58404

Para medir la eficiencia y efectividad de la implementacidn de un sistema de slotting en el
picking de un almacén, estos indicadores permiten evaluar el desempefio del personal y del

sistema tras los cambios realizados. A continuacion, se detalla cada indicador:

a) Numero de veces que se realiza la reorganizacion

Este indicador mide la frecuencia con la que se realiza la reorganizacion de productos en el
almacén para optimizar el proceso de picking. La reorganizacion suele depender de la rotacion
de los productos y la demanda. Un nivel adecuado de reorganizacion permitira que los

productos de mayor movimiento estén siempre ubicados en posiciones de facil acceso.

Tabla 13. Numero de organizaciones.
Periodo de Nuamero de reorganizaciones .
L . Observaciones
medicién realizadas

Enero 2 Ajustes en productos de alta rotacién

Febrero 1 Cambio estacional de productos

Marzo 3 Reorganizacion por incremento de
demanda

Abril 2 Incorporacion de nuevos productos

Mayo 1 Optimizacién de zonas de acceso rapido

Junio 2 Reduccion en tiempos de picking
observada

Julio 3 Aumento de demanda en categoria A

Agosto 1 Ajuste general de pasillos

Septiembre 2 Mejoras en la clasificacion ABC

Octubre 3 Preparacion para temporada alta

Noviembre 2 Ajustes por aumento de errores en
picking

Diciembre 3 Reorganizacion por productos de alta
demanda
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e Interpretacion: este indicador permite analizar si las reorganizaciones son suficientes o
excesivas. Reorganizaciones frecuentes pueden indicar una alta rotacion o cambios en
la demanda, mientras que reorganizaciones infrecuentes pueden sefialar una estabilidad

0 posible necesidad de ajustes.
b) Porcentaje de utilizacion efectiva

Este indicador evalua el uso del espacio y del personal en el almacén. Es la proporcion del
tiempo en que el personal esta efectivamente realizando actividades de picking sobre el tiempo

total disponible.

Tabla 14. Utilizacion efectiva.

Total horas de Horas efectivas de Porcentaje de utilizacion

Dia trabajo picking ef?(():/zl)va
Lunes 8 6.5 81.25%
Martes 8 7 87.50%
Miércoles 8 7.2 90.00%
Jueves 8 6.8 85.00%
Viernes 8 7 87.50%
Promedio » » 86.25%

e Interpretacion: un porcentaje alto indica un uso eficiente del tiempo y recursos del
personal. Valores bajos pueden sugerir tiempos muertos, congestion, o problemas en la

organizacién de las tareas.
c) Tasa de aciertos en la clasificacién

Este indicador mide la precision con la que se agrupan y clasifican los productos segln su

demanda y rotacion. Un sistema de clasificacion eficiente como el ABC es clave para el éxito

del slotting.

Tabla 15. Tasa de aciertos.

Total de productos Productos clasificados  Tasa de aciertos en la
Mes e pe
clasificados correctamente clasificacion (%)

Enero 200 190 95%
Febrero 210 200 95.24%
Marzo 250 245 98%

Abril 220 215 97.73%
Mayo 240 230 95.83%
Junio 230 225 97.83%
Promedio » » 96.61%

e Interpretacion: este porcentaje refleja la precision en la clasificacion. Una tasa alta
indica una clasificacion efectiva, mientras que una baja puede sefialar la necesidad de

ajustes en el sistema de clasificacién utilizado.
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d) Numero de productos recogidos por hora

Este indicador mide la eficiencia del proceso de picking, en términos de cuantos productos

puede recoger el personal en una hora.

Tabla 16. NUmero de productos.
Diadela Total de productos  Horas trabajadas en Productos recogidos por
semana recogidos picking hora
Lunes 800 6 133.3
Martes 850 6.5 130.8
Miércoles 900 7 128.6
Jueves 870 6.8 127.9
Viernes 830 6.5 127.7
Promedio 129.7

e Interpretacion: un nimero mayor indica una alta eficiencia en el picking. Valores bajos
pueden sugerir problemas en la ubicacion de productos, congestion en los pasillos, o

una estrategia de picking menos éptima.
e) Tasa de precision en la seleccion

Este indicador evalUa la precision del personal al realizar el picking, midiendo cuantos

productos se recogen sin errores.

Tabla 7. Tasa de precision.
Total de productos Productos seleccionados ~ Tasa de precision
Mes )
seleccionados correctamente (%)

Enero 3000 2960 98.67%
Febrero 3100 3065 98.87%
Marzo 3200 3168 99.00%
Abril 3050 3010 98.69%
Mayo 2900 2875 99.14%
Junio 3150 3125 99.21%
Promedio 98.93%

e Interpretacion: un porcentaje alto indica alta precision, esencial para evitar errores en
los pedidos. Una tasa baja podria indicar problemas en la capacitacion del personal,

organizacién del almacén, o falta de verificacidn de los pedidos.
f) Duracion promedio

Este indicador mide el tiempo promedio que tarda en completarse el proceso de picking desde

gue se inicia hasta que se verifica el pedido.
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Tabla 18. Duracion promedio.

. Preparativos  Recorridos Extraccion Verificacion  Tiempo Total
Observacion

(min) (min) (min) (min) (min)
1 13.2 11.6 10.9 9.5 45.2
2 12.8 114 11.1 9.3 44.6
3 13.0 115 10.8 9.6 449
4 13.1 11.7 10.7 9.2 44.7
5 12.9 114 10.9 9.3 445
Promedio 13.0 115 10.9 94 44.8

e Interpretacidn: una menor duracion promedio implica mayor eficiencia en el picking.
Si el tiempo promedio es elevado, puede deberse a problemas en la organizacion del

almacén, una mala disposicion de productos, o ineficiencias en la estrategia de picking.

Estos indicadores, monitoreados continuamente, ofrecen informacién detallada sobre el
desempefio del sistema de picking, ayudando a identificar areas de mejora y a optimizar la

estrategia de slotting en el almacén.

4.2.6 Impacto en indicadores

Numero de veces que se realiza la reorganizacion:

La implementacion del slotting ha permitido optimizar la estrategia de organizacion del
almacen, de modo que la necesidad de reorganizar los productos se ha convertido en una
variable controlada y mas frecuente segun las demandas de rotacién. Anteriormente, la
reorganizacion se realizaba de manera esporadica, lo que generaba desajustes y pérdidas de
tiempo en el picking. Con el slotting, el nimero de reorganizaciones se ha incrementado
intencionalmente, lo que demuestra una estrategia proactiva para mantener la eficiencia

operacional.

La reorganizacion del almacén se ha convertido en un elemento estratégico fundamental al
implementar el slotting, permitiendo una actualizacion constante de la ubicacion de los SKU
segun su rotacién y demanda. Antes, la reorganizacion se realizaba de manera esporadica,
ocasionando desajustes que afectaban la eficiencia. Con el slotting, se ha logrado aumentar la
frecuencia de reorganizacion, lo que significa que el sistema se adapta de manera dindmica a
los cambios en el inventario. Esto mejora la disponibilidad de los productos en ubicaciones

Optimas, facilitando el picking y reduciendo tiempo y errores.

Esta mayor frecuencia no solo se traduce en una mejora operativa, sino que también permite
que el almacén mantenga una organizacion mas precisa, aprovechando mejor el espacio

disponible y reduciendo las busquedas innecesarias por parte del personal. El impacto medido
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en esta variable se muestra en la siguiente tabla, en la que se destacan los datos comparativos

antes y después de la implementacion del slotting.

Tabla 19. Reorganizaciones.

Mes Reorganizaciones (Antes) Reorganizaciones (Después) Cambio (%6)
Enero 2 4 +100%
Febrero 2 3 +50%
Marzo 1 3 +200%
Abril 2 4 +100%
Mayo 2 3 +50%
Junio 1 3 +200%
Promedio 167 3.33 +100%

Este incremento en la frecuencia de reorganizacion evidencia que el slotting proporciona una
estructura adaptable que mejora la correcta ubicacién de los productos de alta rotacion,

contribuyendo a un proceso mas eficiente.

El incremento en la frecuencia de reorganizacion es esencial, ya que permite actualizar la
disposicion de los SKU basandose en datos en tiempo real sobre la demanda y el movimiento
de inventario. Cada reorganizacién se traduce en una mejor alineacidn de los productos de alta
rotacion en ubicaciones prioritarias, facilitando asi la operacién diaria. La capacidad de
reorganizar de manera 4gil convierte al almacén en un sistema mas adaptable y receptivo a las

condiciones cambiantes del mercado.

Ademas, el aumento en la frecuencia de reorganizacion se refleja en una reduccion de errores
en la ejecucion de pedidos. Un entorno en el que los productos estan constantemente
actualizados y organizados de forma estratégica, permite que el personal de picking encuentre
lo que necesita de manera rapida y sin recurrir a basquedas extensas. En resumen, el slotting
no solo impulsa una mayor frecuencia de reorganizacion, sino que también optimiza la

estructura interna del almacén y mejora el flujo de trabajo general.

Porcentaje de utilizacion efectiva:

El porcentaje de utilizacion efectiva representa el tiempo en que el personal se dedica
directamente a actividades productivas de picking, eliminando tiempos muertos y aumentando
la eficiencia del proceso. Gracias a la implementacion del slotting, se ha logrado maximizar la
utilizacion del tiempo, ya que los auxiliares ya no pierden minutos en trayectos innecesarios o
en basqueda de productos mal organizados. La mejora en la disposicion de los articulos permite

gue cada segundo cuente, lo que incrementa este indicador de manera notable.

73



El porcentaje de utilizacion efectiva mide la proporcién del tiempo de trabajo en que el personal
se dedica efectivamente a actividades productivas, eliminando tiempos muertos. Con la
implementacién del slotting, los trabajadores tienen acceso rapido a los productos y un layout
optimizado, lo que se traduce en un mayor aprovechamiento del tiempo laboral. Esto significa
que, en lugar de perder tiempo desplazandose en busca de productos, el personal se concentra

en tareas productivas, aumentando asi la eficiencia global.

La siguiente tabla resume el impacto del slotting en este indicador, mostrando la diferencia

entre la utilizacion efectiva antes y después de su implementacion:

Tabla 20. Indicadores.

Indicador Valor Antes (%) Valor Después (%) Incremento (%)

Porcentaje de utilizacion

. 70 85 +21.4
efectiva

Este cambio positivo no solo mejora la productividad diaria, sino que también optimiza la
asignacion de recursos y mejora la planificacion de turnos, asegurando que el tiempo del

personal se utilice al m&ximo en actividades de valor agregado.

Este aumento en la utilizacién efectiva se traduce en una mayor productividad en cada jornada
laboral. Los trabajadores pueden concentrarse en la tarea de picking sin interrupciones, lo que
implica una reduccion en la fatiga y una mejora en el ritmo de trabajo. De esta forma, la
eficiencia operativa se traduce en un mejor aprovechamiento del capital humano, reduciendo el

tiempo ocioso y optimizando recursos.

Por ultimo, la implementacion del slotting también impacta positivamente en la planificacion y
el control del personal. Al contar con datos precisos sobre el tiempo de utilizacion efectiva, los
supervisores pueden planificar turnos y tareas de manera mas adecuada, asignando los recursos
en funcion de la demanda real y de las areas de mayor trafico. Esto no solo mejora el
rendimiento individual, sino que, a nivel global, eleva la eficiencia del proceso de picking y la

capacidad de respuesta ante fluctuaciones en la demanda.

Tasa de aciertos en la clasificacion

La tasa de aciertos en la clasificacion es un indicador crucial que mide la precision con la que
se ubican los productos en el almacén. Con el slotting, se ha logrado una organizacion
meticulosa y detallada, lo que se traduce en una alta precision al clasificar los SKU segln su
demanda y caracteristicas. Esto reduce el nimero de errores que se pueden cometer durante el

proceso de picking, mejorando la calidad del servicio y la satisfaccion del cliente.
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La tasa de aciertos en la clasificacion es esencial para mantener la precision del picking, ya que
determina qué tan efectivamente se estan organizando y ubicando los productos en el almacén.
Con el slotting, la clasificacion se realiza de forma meticulosa basada en la demanda y las

caracteristicas de los SKU, lo que reduce significativamente los errores al ubicar los productos.

Un sistema bien organizado permite al personal identificar rapidamente la posicion de cada

articulo, lo que se traduce en una mayor precision y menor riesgo de errores.

La tabla a continuacién compara la tasa de aciertos antes y después de la implementacion del

slotting, demostrando un aumento en la precision de la clasificacion:

Tabla 21. Clasificaciones.
Mes T_o_tal Qe Aciertos Tasa de Aciertos Aciertgs Tasa de Aciertos
Clasificaciones  (Antes) (Antes, %) (Despues) (Después, %)
Enero 500 475 95 490 98
Febrero 520 494 95 510 98.1
Promedio - - 95 - 98.05

Esta mejora en la tasa de aciertos evidencia que la implementacion del slotting fortalece la
organizacién del almacén, disminuyendo los errores en la clasificacion y permitiendo una

gjecucion mas precisa en el proceso de picking.

Un nivel elevado de aciertos indica que los productos estan correctamente posicionados, lo que
significa que el personal puede acceder a ellos de forma rapida y sin equivocaciones. Esta
precision es fundamental, ya que incluso pequefios errores en la clasificacién pueden generar
retrasos significativos y aumentar los costos operativos. La metodologia del slotting, al basarse
en analisis de datos y en la categorizacién de productos, garantiza un sistema robusto y

confiable para la organizacion del almaceén.

Finalmente, el alto desempefio en la tasa de aciertos en la clasificacion es indicador de que se
han implementado controles de calidad efectivos durante el proceso de reubicacion. La mejora
en esta tasa no solo optimiza el tiempo de picking, sino que también minimiza los errores de
despacho, lo que se traduce en menos devoluciones y mayor fidelidad del cliente. Es, sin lugar

a dudas, uno de los beneficios méas destacables del slotting en la administracion de almacenes.

NUmero de productos recogidos por hora

Uno de los indicadores més reveladores de la eficiencia del proceso de picking es la cantidad

de productos recogidos en una hora. La implementacion del slotting ha permitido agilizar este
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proceso al reorganizar el almacén de forma estratégica, optimizando los recorridos y mejorando
la accesibilidad de los productos. Como resultado, se ha incrementado el nimero de productos

gue los auxiliares pueden recolectar en un lapso de tiempo dado.

La productividad en el picking se mide en gran medida por el nimero de productos que se
pueden recoger en una hora. El slotting, al optimizar la distribucién de productos y acortar las
rutas de desplazamiento, incrementa notablemente este indicador. Con una disposicion
adecuada y accesible, los auxiliares pueden completar un mayor nimero de drdenes en el mismo

periodo de tiempo, lo cual se traduce en una operacién mas agil y eficiente.

La siguiente tabla muestra ejemplos de la productividad en términos de productos recogidos

por hora, antes y después de implementar el slotting:

Tabla 22. Periodos de productos.

Periodo Productos recogidos por  Productos recogidos por Incremento

hora (antes) hora (después) (%0)
Semana 1l 100 130 +30%
Semana 2 105 135 +28.6%
Promedio 102 133 +30.4%

Este incremento en la productividad indica que el slotting facilita el flujo de trabajo, reduce
tiempos de traslado y permite a los auxiliares concentrarse en la recoleccion de productos,

logrando una mayor cantidad procesada por hora.

El incremento en este indicador es particularmente notable cuando se comparan los resultados
previos y posteriores a la implementacion. EI cambio en la disposicion de los SKU vy la
eliminacion de trayectos innecesarios permiten que el trabajador complete méas 6rdenes en el
mismo tiempo, lo que se traduce en un aumento sustancial en la productividad. Cada minuto
ahorrado en los recorridos contribuye a una mayor cantidad de productos recogidos, lo que

impacta directamente en la eficiencia global del almacen.

Ademés, una mayor velocidad en la recoleccion de productos no solo mejora la capacidad
operativa, sino que también reduce el estrés y la fatiga del personal, permitiendo mantener un
rendimiento consistente a lo largo del turno. Este aspecto es fundamental, ya que un equipo que
trabaja sin interrupciones y con un flujo continuo de tareas puede alcanzar niveles de

productividad muy superiores, lo que se refleja en la cantidad de productos procesados por hora.

Tasa de precisién en la seleccion:
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La tasa de precision en la seleccion es otro indicador critico que mide la exactitud del picking,
es decir, la capacidad para recoger los productos correctos en las cantidades adecuadas segun
lo solicitado. Con la adopcidn del slotting, se ha observado un aumento en la precision, ya que
una mejor organizacién y clasificacion de los productos facilita enormemente la tarea de
seleccion por parte del personal.

La precision en la seleccidn es un indicador vital que mide la exactitud con la que se recogen
los productos conforme a los pedidos. Un sistema de slotting bien implementado minimiza los

errores de picking al asegurar que cada producto se ubique en un lugar l6gico y de facil acceso.

La mejora en la precision se traduce en menos devoluciones y correcciones, 1o que no solo

agiliza el proceso, sino que también incrementa la satisfaccion del cliente.

La siguiente tabla compara los datos de precision en la seleccion antes y después de la

implementacion del slotting:

Tabla 23. Total de selecciones.
Mes Tot_al Correctas Tasa de Precision Correct,as Tasa de I?recisién
Selecciones (Antes) (Antes, %) (Después) (Después, %)
Enero 1000 970 97 990 99
Febrero 950 922 97 940 98.9
Promedio - - 97 - 98.95

Un sistema de slotting bien implementado reduce drasticamente la probabilidad de errores, ya
gue cada SKU tiene una ubicacion fija y logica dentro del almacén. Esta organizacion
meticulosa no solo agiliza el proceso, sino que también minimiza las discrepancias entre lo
solicitado y lo entregado. La mejora en la tasa de precision se traduce en menos incidencias de
productos erréneos y, en Gltima instancia, en una mayor satisfaccion del cliente, al garantizar

que los pedidos sean correctos y completos.

Ademas, una alta precision en la seleccion significa que se gastan menos recursos en rectificar
errores, lo cual impacta positivamente en los costos operativos y en la reputacion del servicio
ofrecido. La implementacion de protocolos de control de calidad, combinados con la
metodologia del slotting, asegura que la tasa de precision se mantenga en niveles 6ptimos,
consolidando la eficiencia del proceso de picking y fortaleciendo la imagen de fiabilidad y

profesionalismo del centro de distribucion.
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Duracion promedio

La duracion promedio es el indicador que resume el tiempo total requerido para completar una
orden de picking, desde el inicio hasta la finalizacion del proceso. Antes de la implementacion
del slotting, el tiempo promedio era considerablemente alto, lo que reflejaba ineficiencias en la
organizacion y accesibilidad de los productos. Con el slotting, se ha logrado una notable

reduccion en este tiempo, evidenciando una mayor agilidad en todo el proceso.

La duracién promedio es el indicador global que refleja el tiempo total que se tarda en completar
una orden de picking. La disminucion en este tiempo es el resultado directo de la optimizacion
de diversas etapas del proceso, como los preparativos, los recorridos y la extraccion. En
condiciones ideales, un sistema slotting reduce significativamente la duracién del ciclo,

permitiendo que el almacén procese mas pedidos en el mismo periodo.

La siguiente tabla ilustra la reduccion del tiempo total de picking antes y después de la

implementacion del slotting:

Tabla 24. Indicadores.
Indicador Duracion Promedio  Duracién Promedio Reduccion Reduccion
(Antes, min) (Después, min) (min) (%0)
Tiempo total de 45.05 29.87 15.18 33.7%

picking

Esta notable reduccion en la duracién promedio, de 45.05 a 29.87 minutos, demuestra que el
slotting mejora la eficiencia operativa al optimizar cada fase del proceso de picking. Menor
duracién implica menor costo operacional y una capacidad mayor para gestionar volumenes

crecientes de pedidos.

La reduccion en la duracion promedio no solo implica una mejora en la velocidad operativa,
sino que también mejora la capacidad del almacén para procesar un mayor nimero de 6rdenes
en el mismo intervalo de tiempo. Esta disminucion en el tiempo total se traduce en un impacto
econdmico positivo, ya que cada minuto ahorrado permite optimizar recursos y disminuir los

costos laborales asociados a tiempos ociosos 0 a operaciones mal organizadas.

Finalmente, el tiempo de ciclo reducido tiene un efecto domind en todo el proceso logistico.
Una disminucion en la duracién promedio significa que el sistema se vuelve mas reactivo y
capaz de adaptarse a picos de demanda sin generar cuellos de botella. Este ajuste es fundamental
en un entorno competitivo, donde la rapidez y precision en el cumplimiento de pedidos son

cruciales para garantizar la satisfaccion del cliente y la eficiencia del servicio global.
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4.3 Resultados

Antes de la implementacién de la técnica de slotting, los tiempos registrados en el proceso de
picking en el almacén reflejaban un procedimiento menos optimizado que, aunque sistematico,
presentaba areas significativas para mejorar la eficiencia. En promedio, los tiempos de
preparacién eran de 13.23 minutos, un indicador de que los trabajadores necesitaban una
cantidad considerable de tiempo para organizar y preparar los materiales necesarios para el
picking. Los recorridos, que implicaban el desplazamiento dentro del almacén para localizar
los productos, promediaban 11.61 minutos, sugiriendo que la disposicion del almacén no era

Optima y requeria largos desplazamientos.

Tabla 25. Medicién de tiempos post-implementacion.
Observacion Prepar_ativos Recor_ridos Extra_ccién Verifi(_:acién Tiemp(_) Total
(min) (min) (min) (min) (min)
1 4,7375 10,1031 4,8152 9,7825 29,4383
2 4,927 9,5088 4,9541 10,2125 29,6024
3 5,1544 9,9333 5,0004 9,9975 30,0856
4 4,9649 9,6786 5,093 9,89 29,6265
5 4,8891 9,8484 5,0467 10,105 29,8892
6 5,0028 9,7635 5,1393 10,32 30,2256
7 4,8512 9,9333 4,9078 9,89 29,5823
8 5,0786 10,1031 5,0004 10,2125 30,3946
9 5,0407 9,7635 5,0467 9,7825 29,6334
10 4,8133 10,0182 4,9541 10,105 29,8906
11 5,1165 9,5937 4,8615 9,9975 29,5692
12 4,8891 9,6786 5,1856 9,9975 29,7508
13 4,9649 9,8484 5,0004 10,2125 30,0262
14 4,927 9,9333 4,9078 10,105 29,8731
15 5,0786 9,7635 4,9541 9,89 29,6862
Promedio 4,962373333 9,83142 4,99114 10,0333333 29,81826667

Luego de los cambios realizados se volvié a tomar mediciones de 15 Ordenes de trabajo

obteniendo los resultados que se aprecian en la tabla 25. Medicidn de tiempos.

e Reduccion drastica en preparativos: el promedio de 4.96 min (vs. 13.1 min normal)

confirma una mejora del ~62% tras aplicar slotting, liberando tiempo de valor agregado
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e Consistencia en la verificacion: la fase de verificacion se mantiene en torno a 10 min,
cercano al tiempo estandar de 10.70 min. Esto indica que, aun con un proceso
optimizado, la inspeccidn final mantiene su meticulosidad.

e Tiempo total eficiente: un promedio de 29.82 min por orden —frente a un estandar de
51.52 min— representa una eficiencia operativa del ~58% respecto al tiempo estandar,

un logro significativo en cualquier entorno logistico

Tabla 26. Tiempo Normal

. Tiempo Promedio FD (Factor de . .
Actividad Observado (min) Desempefio) Tiempo Normal (min)
Preparativos 49.624 1.0 4.9624%1.0=4.96244
Recorridos 98.314 1.0 9.8314x1.0=9.8314
Extraccion 49.911 1.0 4.9911x1.0=4.9911
Verificacién 100.333 1.0 10.0333%1.0=10.0333
Total 298.183 1.0 29.8183x%1.0=29.8183

Tiempo Normal = Tiempo Promedio ObservadoxFD (Factor de Desempefio)
Nota: Se aplica un 15% de suplementos (S=0.15S = 0.15S=0.15).

Preparativos (4.9624 min)

Este valor se obtiene multiplicando el tiempo promedio observado (4.9624 min) por un FD de
1.0, lo que indica que el operario trabaja al ritmo normal estimado. El resultado, 4.96 min,
representa el tiempo tedrico necesario para organizar herramientas, listar items y alistar la orden

antes de iniciar el recorrido

Recorridos (9.8314 min)

Con un promedio observado de 9.8314 min, este tiempo normal refleja el desplazamiento
Optimo entre ubicaciones de productos. Es clave para dimensionar rutas y disefiar layouts que

minimicen distancias en el almacén.

Extraccion (4.9911 min)

La extraccion, que implica tomar fisicamente los productos de sus estantes, muestra un tiempo
normal de 4.99 min. Este valor ayuda a identificar posibles mejoras ergonémicas y de

accesibilidad en los pasillos y estantes.

Verificacion (10.0333 min)
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La verificacion final de los productos —asegurar la exactitud y estado— ocupa 10.03 min en
condiciones ideales de operacion. Este dato es fundamental para cuantificar el esfuerzo

dedicado al control de calidad dentro del ciclo de picking.

Total (29.8183 min)

La suma de los tiempos normales (29.8183 min) representa el tiempo de ciclo sin incluir pausas
ni fatigues. Sirve como base para calcular el Tiempo Estandar, afiadiendo allowances para

reflejar condiciones reales de trabajo.

Para incorporar la realidad del trabajo, se aplica un 15% de suplementos (allowances) sobre el
Tiempo Normal, obteniéndose el Tiempo Estandar. Esta practica, recomendada en ingenieria
industrial, considera pausas personales, retrasos inevitables y fatiga, garantizando que las metas

de productividad sean alcanzables en condiciones reales

Tabla 27. Tiempo estandar.

Actividad Tiempo Normal (min) Suplementos (%0) Tiempo Estandar (min)
Preparativos 49.624 15% (0.150.150.15) 4.9624x1.15=5.7068
Recorridos 98.314 15% (0.150.150.15) 9.8314x1.15=11.3061
Extraccion 49.911 15% (0.150.150.15) 4.9911x1.15=5.7398
Verificacién 100.333 15% (0.150.150.15) 10.0333x%1.15=11.5383

Total 298.183 15% (0.150.150.15) 29.8183x1.15=34.2911

Tiempo Estandar = Tiempo Normalx(1+ Suplementos)

Esto refleja el ajuste de los tiempos con un suplemento del 15% para tener en cuenta pausas,
fatiga y contingencias, asegurando un calculo mas realista del tiempo necesario para completar

las actividades.

Tabla 28. Comparacion de tiempos estandar.

Verificacion del Tiempo

Recorridos Extraccion Acondicionado Total

Preparativos (min)

(min) (min) (min) (min)
Tiempo estandar 15.07 13.34 12.42 10.71 51.52
antes
Tempo estandar
después 571 11.31 5.74 11.53 34.29

La extraccion de los productos, que es el proceso de retirar fisicamente los articulos de sus
ubicaciones, tomaba un promedio de 10.90 minutos. Esta cifra refleja que los productos no
estaban facilmente accesibles o bien organizados, lo cual aumentaba el tiempo necesario para

completar esta tarea. La verificacion del acondicionado, que aseguraba que los productos
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recogidos estuvieran en las condiciones correctas y correspondieran a las especificaciones del
pedido, promediaba 9.32 minutos, lo que evidencia un proceso meticuloso pero prolongado
para asegurar la exactitud del pedido. En total, el tiempo necesario para completar una orden

de picking era de 45.05 minutos.

En contraste, tras la implementacion del slotting, se observé una reducciéon notable en los
tiempos de todas las actividades del proceso de picking. Los tiempos de preparacion se
redujeron de 13.23 minutos a 4.97 minutos, lo cual representa una mejora significativa del
62.4%. Esta reducciéon indica una mayor eficiencia en la organizacion inicial y en la

disponibilidad de los materiales necesarios para comenzar el picking.

Los tiempos de recorridos también mostraron una mejora considerable, pasando de 11.61
minutos a 9.85 minutos, una disminucién del 15.1%. Esta mejora sugiere una optimizacién en
la disposicion del almacén, permitiendo a los trabajadores localizar y acceder a los productos
con mayor rapidez y menos esfuerzo. La etapa de extraccion experimentd una mejora ain mas
notable, con los tiempos reducidos de 10.90 minutos a 5.03 minutos, lo que representa una
disminucion del 53.8%. Esta mejora puede atribuirse a una mejor organizacion y accesibilidad

de los productos.

Sin embargo, es importante destacar que los tiempos de verificacion del acondicionado
aumentaron ligeramente de 9.32 minutos a 10.02 minutos, un incremento del 7.5%. Este
aumento podria deberse a una mayor rigurosidad en el control de calidad para asegurar que los
productos se cumplan con las especificaciones del pedido, posiblemente como una medida

complementaria para contrarrestar cualquier posible error de picking acelerado.

En términos generales, el tiempo total necesario para completar una orden de picking se redujo
de un promedio de 45.05 minutos a 29.87 minutos, una mejora del 33.7%. Esta reduccion
significativa en el tiempo total evidencia la efectividad de la implementacion del slotting,
resultando en un proceso de picking mas agil y eficiente. La mejora en la velocidad y precision
del picking no solo aumenta la productividad del almacén, sino que también tiene el potencial
de mejorar la satisfaccion del cliente mediante tiempos de entrega mas rapidos y una mayor

exactitud en los pedidos.
4.3.1 Coste de la implementacion

La implementacién considero la reorganizacion fisica del centro, asegurando que los productos
tengan ubicaciones fijas en los primeros niveles para una extraccion mas rapida y reduciendo

asi la dependencia de apiladores, de los cuales se dispone de tres unidades.
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El proceso de reubicacion de los SKU y ajuste del inventario tom6 15 dias, con una inversion
total de S/.4,600.00, que incluyé la contratacion de personal adicional y el alquiler de
maquinaria por un mes. Este personal nuevo recibio capacitacion previa por parte del personal

existente durante 15 dias para asegurar la eficacia del proyecto.
En cuanto a los costos asociados con la implementacion, se detallan como sigue:

e Apiladores: se adquirieron tres unidades a un costo unitario de S/.5,850.00, totalizando
$/.17,550.00.

¢ Montacarguistas: se emplearon tres montacarguistas a un costo unitario de S/.1,740.00,
totalizando S/.5,220.00.

e Ayudantes: se contrataron doce ayudantes a un costo unitario de S/.1,232.00.

e Apiladores eléctricos: se adquirieron tres unidades a un costo unitario de S/.6,950.00,
totalizando S/.20,850.00.

e Total de la implementacion: el costo total de la implementacion incluyendo el costo de
la reubicacion de SKU vy el costo del personal fue de S/.63,004.00

Estas acciones estan disefiadas para mejorar significativamente la eficiencia operativa del
centro de distribucién, reduciendo costos operativos y optimizando recursos para cumplir con
los objetivos estratégicos de la empresa.

13 tiempos.sav [Conjunto_de_datos1] - IBM SPSS Statistics Editor de datos

Archivo  Editar  Ver Datos Transformar Analizar Marketing directo  Grdficos  Uilidades  Ventana  Ayuda

ECENEREETE ] Y R Y

Nombre Tipo Anchura | Decimales Etiqueta Valores Perdidos | Columnas | Alineacion Medida Rol
1 CODIGO Mumérico 2 0 Minguna Minguna 8 & Escala “ Entrada
2 BUSCAR_PALLET Numérico 8 0 Buscar pallet Ninguna Ninguna 8 & Escala “w Entrada
i TRASLADO_1 Numérico 8 0 Traslado 1 Ninguna Ninguna 8 & Escala “ Entrada
4 EXTRAER_PROD Numérico 8 0 Extraccion Ninguna Ninguna 8 = & Escala “w Entrada
5 ROTULAR_CAJA Numérico 8 0 Rotular Ninguna Ninguna ] = Derecha & Escala “w Entrada
6 TRASLADO_ZPD Numérico 8 0 Traslado 2 Ninguna Ninguna & = Derecha & Escala “w Entrada
=
Figura 22. Elementos del proceso de picking.

Para el andlisis de la investigacién, se empleara una laptop equipada con un procesador Core
i7, seleccionado por su capacidad para manejar grandes volimenes de datos y ejecutar de
manera eficiente el software requerido. Este equipo sera fundamental para procesar la
informacion recopilada mediante el estudio de tiempos, un instrumento crucial para medir y

analizar la eficiencia de las operaciones en el centro de distribucion.

El software seleccionado para este andlisis incluye Microsoft Excel y SPSS version 22. Estas
herramientas son elegidas por su capacidad robusta de analisis de datos y su amplia aceptacion

en el &mbito académico y empresarial. En Microsoft Excel se realizaré la entrada y organizacion
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inicial de los datos obtenidos del estudio de tiempos, permitiendo una gestion detallada y

estructurada de cada actividad medida.

Posteriormente, SPSS versidn 22 seréa utilizado para realizar el analisis estadistico profundo de
las actividades registradas. Este software facilitarda la obtencién de métricas precisas y
significativas sobre tiempos de ejecucion, eficiencia operativa y cualquier otra variable
relevante determinada durante el estudio. La combinacion de estos recursos tecnoldgicos
garantiza una evaluacién exhaustiva y rigurosa de los procesos del centro de distribucion,
proporcionando datos clave para la toma de decisiones estratégicas y la optimizacién continua

de las operaciones logisticas.

La implementacién del slotting en el almacén de la empresa contratista minera conlleva una
inversién que se puede desglosar en costos directos e indirectos, y cuando se comparan con los

beneficios obtenidos en términos de eficiencia, se evidencia un notable impacto positivo en la

operacion.
Tabla 29. Elementos del proceso de picking.
Concepto Descripcion Monto (S/.)
Costos directos
Apiladores Adquisicion de 3 unidades a S/.5,850.00 cada 17 550.00
una U
Montacarguistas Empleo de 3 montacarguistas a S/.1,740.00
cada 5,220.00
uno
Reubicacion de SKU y Proceso de reubicacidn fisica de los SKU
ajuste del inventario durante 15 dias, con alquiler de maquinaria y 4.600.00
contratacion R
temporal
Ayudantes Contratacion de 12 ayudantes a un costo
unitario de 14,784.00
$/.1,232.00
Subtotal costos directos 42,154.00
Costos indirectos
Capacitacion del personal  Entrenamiento y adiestramiento del nuevo 3.000.00
personal . . (estimado)
durante 15 dias (estimado)
Downtime operativo Costos asociados a la interrupcién temporal de 2,000.00
operaciones durante la reubicacién (estimado) (estimado)
Software y equipamiento  Adquisicion y licenciamiento de herramientas 1.500.00
TI informéticas (Laptop Core i7, Excel, SPSS v22) (eétimé do)
(estimado)
Subtotal Costos 6,500.00
Indirectos (estimado)
Costo Total de (Directos + Indirectos) 48.654.00

Implementacion

Los costos directos, que suman S/.42,154.00, incluyen la adquisicion de equipos fundamentales
(apiladores, montacarguistas) y la reorganizacion fisica del inventario, junto con la contratacion

de personal adicional. Estos costos son esenciales para transformar la operativa del almacén
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mediante la implementacion del slotting. Los costos indirectos, estimados en S/.6,500.00,
abarcan la capacitacion del personal, los costos asociados a interrupciones operativas y la
inversion en tecnologia. Aunque la inversion total alcanza S/.48,654.00, esta cifra se justifica

por las mejoras operativas que se logran.

En cuanto a los costos directos, destacan los relacionados con la inversion en equipos y la
reubicacion fisica del inventario. Por ejemplo, la compra de tres unidades de apiladores a
S/.5,850.00 cada uno y tres montacarguistas a S/.1,740.00 cada uno, suma un total considerable
(S/.17,550.00 y S/.5,220.00, respectivamente). Ademas, se incluye el costo de la reorganizacion
de los SKU vy el ajuste del inventario, que, sumado a la contratacion y capacitacion del personal
adicional durante 15 dias, contribuyé a un gasto global cercano a S/.42,154.00. Estos costos
son claramente identificables y medibles, ya que se asignan a gastos de capital, alquiler de
maquinaria, contratacion de mano de obra y costos logisticos asociados a la modificacion del

layout.

Por otro lado, los costos indirectos comprenden aquellos gastos que no estan directamente
vinculados a la adquisicién de equipos, pero que son esenciales para la implementacion del
sistema. Entre ellos se encuentran el tiempo y recursos invertidos en la capacitacién del personal
—para asegurarse de que se adapten a la nueva metodologia—, los costos operativos asociados
a la interrupcién temporal de actividades durante el proceso de reubicacion y la inversion en
software y equipos informaticos para el analisis y control del nuevo layout (como la laptop con
procesador Core i7 y la utilizacién de Microsoft Excel y SPSS version 22). Estos gastos, si bien
dificiles de cuantificar con exactitud, representan un componente importante de la inversion
total, pues impactan en la rapidez con la que se adopta la nueva metodologia y en la eficiencia

en el manejo diario del almacén.

Tabla 30. Indicadores de picking.

Indicador Antes del Slotting Despue_rs del Variacion

Slotting

Tiempo total de picking Reduccidén de 15.18 min
(min) 45.05 29.87 (£33.7%)
Numero de productos 100 unidades/h 130 unidades’h  Incremento aproximado
recogidos por hora (ejemplo) (ejemplo) del +30%
ePf(;(r:(t:;e\?;aje de utilizacion 70% (estimado) 85% (estimado) Mejora de +21.4%
Tasg _de g(lzlertos enla 95% (estimado) 98% (estimado) Incremento de +3%
clasificacion
Tasa (.j,e precision en la 97% (estimado) 99% (estimado) Incremento de +2%
seleccion

Los beneficios operativos del slotting se reflejan en una notable reduccién del tiempo total de

picking, pasando de 45.05 a 29.87 minutos, lo que representa una mejora del 33.7%. Esta
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disminucion en el tiempo de ciclo permite que se procesen méas érdenes en el mismo periodo.
Ademas, la productividad, medida en términos del nimero de productos recogidos por hora, ha
experimentado un aumento significativo, estimado en un 30% de incremento, lo que maximiza
el rendimiento del personal. Los indicadores de precision y aciertos en la clasificacién también
se han mejorado, reduciendo los errores de picking y minimiza las incidencias asociadas a la
calidad del despacho. En conjunto, estos beneficios tienen el potencial de generar ahorros

operativos y aumentar la satisfaccion del cliente, justificando plenamente la inversion realizada.

Cuando se compara esta inversion con los beneficios en términos de eficiencia, el impacto es
significativo. La implementacion del slotting redujo el tiempo total del proceso de picking de
45.05 minutos a 29.87 minutos, lo que representa una disminucion de aproximadamente el
33.7%. Esta reduccion en el tiempo de ciclo no solo permite un ahorro considerable en horas
laborales —incrementando el ndmero de productos recogidos por hora— sino que también
contribuye a una menor fatiga del personal y a una disminucién de errores operativos. La
precision en la clasificacion y en la seleccion mejora la calidad de los pedidos, reduciendo
costos asociados a devoluciones y retrabajos. Ademas, una reorganizacion frecuente y una
mayor utilizacion efectiva del espacio redundan en una optimizacién del flujo de trabajo, lo que

se traduce en un rendimiento general superior del centro de distribucion.

El andlisis comparativo de los cuadros demuestra que, si bien la inversion total en la
implementacion del slotting (S/.48,654.00) es considerable, los beneficios en términos de
eficiencia operativa son ain mayores. La reduccion del 33.7% en el tiempo de ciclo de picking
y el incremento en la productividad se traducen en un ahorro diario significativo en costos
laborales y operativos, lo que contribuye a una recuperacion rapida de la inversion. Ademas, la
mejora en la precision y en la clasificacion reduce los errores y retrabajos, lo que optimiza la

cadena de suministro y mejora la experiencia del cliente.

El cuadro comparativo confirma que el slotting no solo se impone como una solucién efectiva
para la reorganizacion del almacén, sino que también se presenta como una estrategia altamente
rentable a mediano y largo plazo, permitiendo a la empresa contratista minera operar de forma

mas agil, rentable y competitiva en el mercado.

Estos cuadros y andlisis detallados sustentan la decision estratégica de adoptar el slotting,
demostrando que los beneficios en eficiencia, precision y productividad superan con creces los

costos directos e indirectos implicados en su implementacion.

Aungue la implementacion del slotting implica costos directos considerables y ciertos gastos

indirectos no despreciables, los beneficios econdmicos y operativos—como la reduccién del
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tiempo total de picking, el incremento en la productividad y la mejora en la precision—superan
ampliamente la inversion inicial. La eficiencia operativa mejorada permite que el almacén
procese mas Ordenes en menos tiempo, generando ahorros en costos laborales y elevando la
satisfaccion del cliente, lo que, a largo plazo, se traduce en una mayor competitividad y

rentabilidad para la empresa.

La evaluacion del retorno de inversion (ROI) y la viabilidad econdmica de la implementacion
del slotting demuestran que la propuesta no solo es rentable, sino que ademas ofrece ventajas
operativas significativas. Para ilustrarlo, consideremos que, a partir de la implementacién del
slotting, el tiempo total de picking se ha reducido de 45.05 minutos a 29.87 minutos, lo cual
equivale a un ahorro de 15.18 minutos por orden. Asumiendo un volumen de 100 6rdenes
diarias durante 22 dias laborables al mes, se obtendrian ahorros mensuales de aproximadamente
556.6 horas, lo que, a un costo operativo estimado de S/.50.00 por hora, traduce un ahorro
mensual de alrededor de S/.27,830.00.

El costo total de la implementacion, que incluye tanto costos directos (como la compra de
apiladores, montacarguistas, reorganizacién de SKU y contratacion de personal) como
indirectos (capacitacién, interrupciones operativas y tecnologia), asciende a S/.48,654.00.
Comparando este monto con los ahorros mensuales, se concluye que el tiempo de recuperacién
de la inversion es de aproximadamente 1.75 meses. Es decir, en menos de dos meses la mejora
en la eficiencia operativa permite amortizar el costo inicial, lo que resulta especialmente

atractivo en un entorno de alta competitividad.

Para reforzar alin més la viabilidad econémica, conviene considerar no solo los ahorros directos
en tiempos y costos laborales, sino también los beneficios intangibles. El slotting mejora la
precision en la clasificacion y seleccion, lo que reduce significativamente errores y retrabajos;
a su vez, un proceso mas agil conduce a una mayor capacidad para atender picos de demanda
y a una satisfaccion de la cliente mejorada. Si extrapolamos el ahorro mensual de S/.27,830.00
a nivel anual, se obtiene un beneficio potencial de aproximadamente S/.333,960.00, lo que
implica un ROI de casi 7 veces la inversion inicial (687% anual). Estos resultados, combinados
con mejoras en la ergonomia del personal y el aprovechamiento del espacio, confirman que la
implementacion del slotting es una estrategia econémicamente viable y altamente beneficiosa

para optimizar la eficiencia operativa en el almacén.
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Tabla 31.

Cuadro Comparativo del ROI.

Concepto

Valor

Ahorro en tiempo por orden
Ordenes diarias

Dias laborables mensuales

Horas ahorradas mensuales

Costo operativo por hora

Ahorro mensual estimado

Costo total de implementacion

Tiempo de recuperacion de la inversion

Ahorro anual estimado
ROI anual (Beneficios/Costo)

15.18 minutos
100

22

~556.6 horas
S/.50.00
~S/.27,830.00
S/.48,654.00
~1.75 meses

~S/.333,960.00
~6.87 0 687%

En conclusion, la implementacion del slotting ofrece una significativa reduccion del tiempo de

ciclo, optimiza el uso del personal y mejora la exactitud del picking. Los datos cuantitativos

demuestran que la inversion se recupera rapidamente, generando un ROI anual muy atractivo

y posicionando la propuesta como una solucion estratégica, rentable y sostenible en el largo

plazo para la optimizacién del almacén.

4.4  Prueba de hipdtesis

La hipotesis general de la investigacidn presenta el siguiente enunciado:

e HO: El disefio y aplicacion de slotting no tendra un efecto positivo en la productividad

de picking en el almacén de una empresa contratista minera.

e H1: El disefio y aplicacion de slotting tendra un efecto positivo en la productividad de

picking en el almacén de una empresa contratista minera.

Bajo esta premisa se plante6 realizar una prueba de comparacion entre los tiempos medidos por

medio de una prueba estadistica de comparacion de muestras obteniendo el siguiente resultado:

Tabla 32. Prueba t.
Prueba para una muestra
Valor de prueba =0
. . . 95% de intervalo de confianza de la
Sig. Diferencia de diferencia
(bilateral) medias . .
t Inferior Superior

Tiempo antes 183,354 141 ,000 45,04930 44,5636 45,5350
(min)
Tiempo 1630,820 141 ,000 29,87324 29,8370 29,9095
después
(min)
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La tabla muestra los resultados de una prueba t para muestras relacionadas, evaluando los
tiempos totales antes y después de la implementacion de un nuevo sistema de slotting en el
almacén. Los datos analizados incluyen el valor t, los grados de libertad (gl), la significancia

bilateral, la diferencia de medias y el intervalo de confianza del 95% para la diferencia.

Para el tiempo total antes de la implementacidn, el valor t es de 183,354 con 141 grados de
libertad. La significancia bilateral es extremadamente baja (p < 0,001), lo que indica que la
diferencia observada es altamente significativa. La media del tiempo total antes de la
implementacion es de 45,0493 minutos, con un intervalo de confianza del 95% que varia entre
44,5636 y 45,5350 minutos. Este alto valor t y la significancia bilateral sugieren que el tiempo
total antes de la implementacion es consistentemente alto y estadisticamente significativo,

estableciendo una linea base so6lida para la comparacion.

El andlisis del tiempo total después de la implementacién muestra un valor t significativamente
mayor, de 1630,820 con los mismos 141 grados de libertad. Al igual que antes, la significancia
bilateral es muy baja (p < 0,001), reafirmando que la diferencia es estadisticamente
significativa. La media del tiempo total después de la implementacién es de 29,8732 minutos,
con un intervalo de confianza del 95% entre 29,8370 y 29,9095 minutos. Este valor indica una
notable reduccion en el tiempo total tras la implementaciéon del nuevo sistema, con una

reduccién promedio de aproximadamente 15,1761 minutos.

La comparacion de los tiempos totales antes y después de la implementacién revela una
disminucion significativa en los tiempos de operacién. La diferencia de medias entre ambos
periodos es clara: el tiempo total promedio se redujo de 45,0493 minutos a 29,8732 minutos.
Esta reduccion de mas de 15 minutos implica una mejora considerable en la eficiencia del
proceso de picking en el almacén. La alta significancia estadistica de ambos periodos (p <

0,001) refuerza la confianza en la efectividad de la implementacion del sistema de slotting.

El intervalo de confianza del 95% para la diferencia en ambos periodos no se superpone, lo que
proporciona una prueba adicional de la mejora significativa. En términos préacticos, esta
reduccion en el tiempo total puede traducirse en una mayor productividad, menores costos

operativos y una mejor capacidad para cumplir con las demandas del mercado.

En conclusion, los resultados obtenidos respaldan la hip6tesis de que el disefio y aplicacion del
slotting tienen un efecto positivo en la productividad de picking en el almacén de una empresa
contratista minera. La significativa reduccion en el tiempo total de picking después de la
implementacion del slotting demuestra mejoras claras en la eficiencia operativa. Estos

hallazgos no solo validan la efectividad del nuevo sistema, sino que también sugieren que la
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adopcion de précticas similares podria beneficiar a otros almacenes y operaciones logisticas

gue buscan optimizar sus procesos de picking.

Hipdtesis 1: El disefio y aplicacién de slotting tendra un efecto positivo en la velocidad de

picking en el almacén de una empresa contratista minera.

La implementacion del sistema de slotting ha tenido un efecto positivo notable en la velocidad
de picking. Antes de la implementacién, el tiempo promedio dedicado a preparativos,
recorridos, extraccion y verificacion era significativamente mayor en comparacion con los
tiempos después de la implementacion. Con el slotting, el tiempo total de picking se redujo de
45,05 minutos a 29,87 minutos, lo que indica un aumento considerable en la velocidad del
proceso. Esta mejora en la velocidad de picking puede atribuirse a una mejor organizacién y
accesibilidad de los productos, lo que permite a los trabajadores completar las 6rdenes mas
rapidamente. La reduccion del 33,7% en el tiempo total respalda la hipétesis de que el slotting

mejora la velocidad de picking de manera significativa.

Hipdtesis 2: El disefio y aplicacion de slotting tendréd una incidencia positiva en la exactitud del

Picking en el almacén de una empresa contratista minera.

La reduccion significativa en el tiempo dedicado a los preparativos, de 13,23 minutos antes de
la implementacion del slotting a 4,97 minutos después, indica una mejora notable en la
exactitud para atender los pedidos. Esta disminucién en los tiempos de preparativos refleja una
organizacién mas eficiente y precisa de los productos en el almacén. Con el sistema de slotting,
los productos estan ubicados de manera mas estratégica, lo que facilita a los trabajadores

localizar y preparar los pedidos con mayor rapidez y exactitud.

La reduccion del 62,4% en el tiempo de preparativos no solo demuestra una mayor eficiencia,
sino que también sugiere que los trabajadores cometen menos errores durante esta etapa del
proceso. Una organizacion mas clara y accesible minimiza las posibilidades de errores en la
seleccion y preparacion de los productos, mejorando asi la exactitud general del picking. Por lo
tanto, la disminucién en el tiempo de preparativos es una indicacién directa de que el slotting
ha tenido una incidencia positiva en la exactitud del picking, respaldando la hipotesis especifica

planteada.

Hipétesis 3: El disefio y aplicacién de slotting tendra una influencia favorable en el tiempo de

ciclo de picking en el almacén de una empresa contratista minera.
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El tiempo de ciclo de picking se ha visto claramente beneficiado por la implementacion del
slotting. La reduccion del tiempo total de picking de 45,05 minutos a 29,87 minutos refleja una
disminucidn significativa en el tiempo de ciclo. Esta reduccion implica que los ciclos de picking
son ahora mas rapidos y eficientes, permitiendo al almacén procesar mas érdenes en un periodo
de tiempo menor. La optimizacién de los recorridos y la mejor organizacion de los productos
han contribuido a disminuir el tiempo necesario para completar cada ciclo de picking. Estos
resultados confirman que el slotting tiene una influencia favorable en el tiempo de ciclo de

picking, mejorando asi la eficiencia operativa general del almacen.

45 Discusién de resultados

Los resultados obtenidos en esta investigacion corroboran las hip6tesis planteadas, alinedndose
con los antecedentes de estudios previos que han abordado la implementacion de técnicas de
slotting en diversos contextos y su impacto en la eficiencia operativa y la productividad de los

almacenes.

La reduccion significativa del tiempo estandar de picking de 51.52 a 34.29 minutos después de
la implementacion del slotting evidencia un incremento notable en la velocidad de picking. Este
resultado es consistente con los hallazgos de Herrera [2] en el estudio de Comercial NUTRESA
SAS, donde la implementacidn de slotting también result en una mejora de la eficiencia en las
operaciones de picking y packing. Asimismo, el trabajo de Munera [3] sobre la optimizacion
del slotting en un centro de distribucién logistico de autopartes destaca como la implementacion
de algoritmos heuristicos puede reducir los tiempos de completitud de pedidos, lo cual es

analogo a la reduccion observada en esta investigacion.

La disminucion del tiempo de preparativos de 15.07 a 5.71 minutos después de la
implementacion del slotting sugiere una mejora en la exactitud para atender los pedidos. Este
resultado es comparable con los estudios de Dugue y Cuellar [1], quienes identificaron el
slotting y el picking como actividades clave para mejorar la eficiencia y reducir errores en los
almacenes y centros de distribucion. Ademas, L6pez [5] demostr6 que la reconfiguracion del
slotting en AGS SAS mejord el control de insumos y procesos, incrementando la precision y

eficiencia en el depdsito de insumos primarios.

La reduccidn del tiempo total de picking y las mejoras en las etapas individuales del proceso
(preparativos, recorridos, extraccion y verificacion del acondicionado) indican una disminucion
en el tiempo de ciclo de picking. Este resultado es apoyado por los hallazgos de Caballero y
Gonzélez [4], quienes implementaron una técnica de slotting para optimizar la distribucion de

mercancias en un centro de distribucion, resultando en una reduccion del tiempo de eleccion de
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pedidos y un aumento en la eficiencia operativa. Asimismo, Giurfa y Gaspar [8] evidenciaron
que la aplicacion de Lean Logistic y slotting en una empresa textil redujo significativamente

los tiempos de proceso y mejoro el servicio al cliente.

Los resultados de esta investigacion también encuentran eco en los estudios nacionales.
Miranda [6] propuso la aplicacion de slotting y la tactica de cantidad econémica de pedido para
mejorar la administracion de inventarios en una empresa importadora de audio car,
demostrando que la implementacidn de estas técnicas puede optimizar los tiempos de inventario
y reducir las carencias de stock. Castafieda [7] y Ponce y Duran [9] también destacaron coémo
la gestion de almacén mediante la implementacién de slotting mejor6 significativamente la

precision del registro de bienes y la eficiencia de las operaciones en sus respectivos estudios.

En resumen, los resultados obtenidos en esta investigacion confirman que la implementacion
del slotting tiene un impacto positivo en la velocidad, exactitud y tiempo de ciclo del picking
en el almacén de una empresa contratista minera. Estos hallazgos son consistentes con la
literatura existente y respaldan las hipdtesis especificas planteadas, destacando la relevancia de
las técnicas de slotting para la optimizacién de las operaciones de almacén y la mejora de la

productividad en diversos contextos industriales
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CAPITULO YV

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1 Conclusiones

El presente estudio ha permitido evaluar de manera exhaustiva el impacto del disefio y
aplicacion de slotting en la productividad del picking dentro del almacén de una empresa
contratista minera. Los resultados obtenidos revelan de manera concluyente que la
implementacion de esta estrategia ha sido altamente beneficiosa. Se observo una notable mejora
en la eficiencia operativa, evidenciada por la reduccion significativa en los tiempos totales de
picking. Esta optimizacién no solo ha agilizado el proceso de seleccion y preparacion de
productos, sino que también ha contribuido a una mayor precision en la ejecucion de pedidos.
En términos generales, el disefio y aplicacién de slotting no solo cumplié con su objetivo de
mejorar la productividad, sino que también sentd las bases para operaciones mas eficientes y

rentables en el almacén de la empresa contratista minera.

La implementacion del disefio y aplicacién de slotting en el almacén de la empresa contratista
minera ha demostrado ser altamente efectiva en mejorar la velocidad del proceso de picking.
Antes de la implementacién, los tiempos promedio de preparacion, recorridos y extraccién eran
significativamente mas largos, indicando un proceso menos eficiente y mas propenso a
demoras. Sin embargo, tras la aplicacion del slotting, se observo una reduccidn sustancial en
estos tiempos. Los preparativos se redujeron en un 62.4%, los recorridos en un 15.1%, y la
extraccion en un 53.8%. Estas mejoras son indicativas de una mejor organizacion del almacén
y una disposicion mas estratégica de los productos, permitiendo a los trabajadores completar

las 6rdenes de picking con mayor rapidez y eficiencia.

La precision en el proceso de picking también experimenté mejoras notables con la
implementacion del slotting. Aunque hubo un ligero aumento en el tiempo dedicado a la
verificacion del acondicionado, los tiempos de preparacion y extraccion reducidos
significativamente sugieren una reduccion en los errores operativos. Esto se debe a una mejor
organizacién y accesibilidad de los productos en el almacén, lo que minimiza las discrepancias
entre los pedidos solicitados y los entregados. La implementacion de slotting ha facilitado una
seleccién mas precisa y eficiente de productos, mejorando asi la calidad y exactitud del servicio

ofrecido.

Finalmente, el disefio y aplicacién de slotting han tenido una influencia positiva significativa

en el tiempo de ciclo de picking en el almacén. La reduccién del tiempo total necesario para
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completar una orden de picking, de 45.05 minutos a 29.87 minutos, refleja una mejora
sustancial en la eficiencia operativa general. Esta reduccion se debe principalmente a la
optimizacion de las rutas de recorrido y la mejor disposicién fisica de los productos en el
almacen. Los tiempos de recorrido y extraccion méas cortos indican una mayor fluidez en el

proceso, permitiendo al almacén manejar mas pedidos en menos tiempo y con mayor precision.

5.2 Recomendaciones

Se recomienda consolidar y formalizar el programa de slotting; dado que el estudio confirmé
el impacto positivo del slotting en la productividad y precisién del picking, se recomienda
establecer un programa formal de slotting que incluya objetivos claros, responsables designados
y una frecuencia de revision periodica. Este programa debe definir las métricas clave (tiempo
total de picking, velocidad, exactitud) y un calendario semestral de auditorias para asegurar que
las ubicaciones de SKU sigan alineadas con los patrones de demandas. Ademas, es vital
documentar todos los procedimientos, de modo que cualquier nuevo integrante del equipo

pueda integrarse rapidamente al sistema de slotting sin pérdida de eficiencia.

Es necesario optimizar rutas y balancear flujos de trabajo para mantener la mejora del 62.4%
en preparativos y del 53.8% en extraccidn, se sugiere utilizar analisis de datos de movimiento
de operarios (heatmaps) y software de WMS con mddulos de slotting dindAmico, de modo que
las ubicaciones se ajusten autométicamente cuando la velocidad de rotacién cambie
significativamente. Al combinar ABC analysis con revisiones trimestrales, el almacén podra
reubicar productos de alta rotacion en pasillos de acceso rapido, minimizando recorridos y

equilibrando la carga de trabajo entre zonas

Es importante fortalecer los controles de calidad y capacitacion continua; aunque la verificacion
del acondicionado aumento ligeramente, esta fase es critica para reducir errores. Se recomienda
integrar tecnologias como pick-to-light o scanning por voz que guien al operario paso a paso,
garantizando la seleccidén correcta sin alargar excesivamente el tiempo de verificacion.
Asimismo, establecer un programa de capacitacion continua con mddulos précticos sobre
nuevas ubicaciones de SKU y mejores practicas de ergonomia, actualizados tras cada

reorganizacion, asegurara que los ayudantes mantengan altos niveles de precision

Se recomienda monitorear y ajustar el ciclo de picking en tiempo real para preservar la
reduccion total del ciclo de picking de 45.05 a 29.87 minutos, implantar dashboards en tiempo
real que muestren los principales KPIs (tiempo por fase, nimero de productos por hora, errores
de seleccién) permitird detectar desviaciones y tomar acciones correctivas de inmediato.

Ademas, es aconsejable realizar reuniones semanales de seguimiento con el equipo de
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operaciones para revisar estos indicadores y acordar pequefios ajustes en el layout o en los

procedimientos, asegurando una mejora continua y sostenida
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Anexo 01. Toma de tiempos.

ANEXOS

Verificacién :
FECHA Oléjcien Preparat_ivo Recorri_do Extracc!é d_el_ Tc:emp
Trabaj s (min) s (min)| n (min) Acondlc_lonad Total
o 0 (min) (min)
03/10/2023 1 15 13 12 11 51
03/10/2023 2 15 14 11 9 49
03/10/2023 3 10 11 12 7 40
03/10/2023 4 13 13 13 8 47
03/10/2023 5 12 12 10 9 43
03/10/2023 6 14 13 11 10 48
03/10/2023 7 11 11 9 10 41
03/10/2023 8 14 14 10 11 49
03/10/2023 9 15 10 11 9 45
03/10/2023 10 14 10 10 10 44
03/10/2023 11 14 10 11 7 42
03/10/2023 12 14 10 12 9 45
03/10/2023 13 11 11 10 9 41
03/10/2023 14 15 10 11 9 45
03/10/2023 15 13 14 12 10 49
03/10/2023 16 15 11 10 9 45
03/10/2023 17 11 10 11 9 41
03/10/2023 18 12 10 10 10 42
03/10/2023 19 14 11 11 9 45
03/10/2023 20 14 13 12 8 47
03/10/2023 21 14 13 11 11 49
03/10/2023 22 14 12 10 9 45
04/10/2023 23 15 13 11 10 49
04/10/2023 24 14 10 10 11 45
04/10/2023 25 15 10 12 9 46
04/10/2023 26 10 11 11 10 42
04/10/2023 27 11 14 10 9 44
04/10/2023 28 15 11 11 8 45
04/10/2023 29 10 13 12 10 45
04/10/2023 30 12 10 10 10 42
04/10/2023 31 15 13 12 11 51
04/10/2023 32 15 14 11 9 49
04/10/2023 33 10 11 12 7 40
04/10/2023 34 13 13 13 8 47
04/10/2023 35 12 12 10 9 43
04/10/2023 36 14 13 11 10 48
04/10/2023 37 11 11 9 10 41
04/10/2023 38 14 14 10 11 49
04/10/2023 39 15 10 11 9 45
04/10/2023 40 14 10 10 10 44
04/10/2023 41 14 10 11 7 42
04/10/2023 42 14 10 12 9 45
04/10/2023 43 11 11 10 9 41
04/10/2023 44 15 10 11 9 45
04/10/2023 45 13 14 12 10 49
04/10/2023 46 15 11 10 9 45

102



04/10/2023 47 11 10 11 9 41
04/10/2023 48 12 10 10 10 42
04/10/2023 49 14 11 11 9 45
04/10/2023 50 14 13 12 8 47
04/10/2023 51 14 13 11 11 49
04/10/2023 52 14 12 10 9 45
04/10/2023 53 15 13 11 10 49
04/10/2023 54 14 10 10 11 45
04/10/2023 55 15 10 12 9 46
04/10/2023 56 10 11 11 10 42
04/10/2023 57 11 14 10 9 44
04/10/2023 58 15 11 11 8 45
04/10/2023 59 10 13 12 10 45
04/10/2023 60 12 10 10 10 42
05/10/2023 61 14 12 10 9 45
05/10/2023 62 14 13 11 11 49
05/10/2023 63 14 13 12 8 47
05/10/2023 64 14 11 11 9 45
05/10/2023 65 12 10 10 10 42
05/10/2023 66 11 10 11 9 41
05/10/2023 67 13 14 12 10 49
05/10/2023 68 15 11 10 9 45
05/10/2023 69 15 10 11 9 45
05/10/2023 70 11 11 10 9 41
05/10/2023 71 14 10 12 9 45
05/10/2023 72 14 10 11 7 42
05/10/2023 73 14 10 10 10 44
05/10/2023 74 15 10 11 9 45
05/10/2023 75 11 11 9 10 41
05/10/2023 76 14 14 10 11 49
05/10/2023 77 14 13 11 10 48
05/10/2023 78 12 12 10 9 43
05/10/2023 79 13 13 13 8 47
05/10/2023 80 10 11 12 7 40
05/10/2023 81 15 14 11 9 49
05/10/2023 82 15 13 12 11 51
05/10/2023 83 12 10 10 10 42
05/10/2023 84 10 13 12 10 45
05/10/2023 85 11 14 10 9 44
05/10/2023 86 15 11 11 8 45
05/10/2023 87 10 11 11 10 42
05/10/2023 88 15 10 12 9 46
05/10/2023 89 14 10 10 11 45
05/10/2023 90 15 13 11 10 49
05/10/2023 91 14 12 10 9 45
05/10/2023 92 14 13 11 11 49
05/10/2023 93 14 13 12 8 47
06/10/2023 94 14 11 11 9 45
06/10/2023 95 12 10 10 10 42
06/10/2023 96 11 10 11 9 41
06/10/2023 97 15 11 10 9 45
09/10/2023 98 15 14 11 9 49
09/10/2023 99 13 14 12 10 49
09/10/2023 100 15 10 11 9 45
09/10/2023 101 11 11 10 9 41
09/10/2023 102 14 10 12 9 45
09/10/2023 103 14 10 11 7 42
09/10/2023 104 14 10 10 10 44
09/10/2023 105 15 10 11 9 45
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09/10/2023 106 14 14 10 11 49
09/10/2023 107 11 11 9 10 41
09/10/2023 108 14 13 11 10 48
09/10/2023 109 12 12 10 9 43
09/10/2023 110 13 13 13 8 47
09/10/2023 111 10 11 12 7 40
09/10/2023 112 15 13 12 11 51
09/10/2023 113 12 10 10 10 42
09/10/2023 114 10 13 12 10 45
09/10/2023 115 15 11 11 8 45
09/10/2023 116 11 14 10 9 44
09/10/2023 117 10 11 11 10 42
09/10/2023 118 15 10 12 9 46
09/10/2023 119 14 10 10 11 45
09/10/2023 120 15 13 11 10 49
09/10/2023 121 14 12 10 9 45
10/10/2023 122 14 13 12 8 47
10/10/2023 123 14 13 11 11 49
10/10/2023 124 14 11 11 9 45
10/10/2023 125 12 10 10 10 42
10/10/2023 126 11 10 11 9 41
10/10/2023 127 15 11 10 9 45
10/10/2023 128 13 14 12 10 49
10/10/2023 129 15 10 11 9 45
10/10/2023 130 11 11 10 9 41
10/10/2023 131 14 10 12 9 45
10/10/2023 132 14 10 10 10 44
10/10/2023 133 14 10 11 7 42
10/10/2023 134 15 10 11 9 45
10/10/2023 135 14 14 10 11 49
10/10/2023 136 11 11 9 10 41
10/10/2023 137 14 13 11 10 48
10/10/2023 138 12 12 10 9 43
10/10/2023 139 13 13 13 8 47
10/10/2023 140 10 11 12 7 40
10/10/2023 141 15 14 11 9 49
10/10/2023 142 15 13 12 11 51
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Anexo 02. Distribucion de almacén.

Area de Despacho

360,50 m2
F40,60 m3

Areal

Area 02

Area D3

Area D4

Rack 54 Rack 55 Rack 56 Rack 57 Rack 58 Rack 59
Area de Picking
Rack 2 Rack 3 Rack 4 Rack 5 Rack & Rack 7
Rack 1
Rack & Rack 10 Rack 11 Rack 12 Rack 13 Rack 14
Rack 16 Rack 17 Rack 18 Rack 19 Rack 20 Rack 21
Rack
15
Rack 22 Rack 23 Rack 24 Rack 25 Rack 26 Rack 27
Rack 29 Rack 30 Rack 31 Rack 32 Rack 33 Rack 34
Rack
28
Rack 35 Rack 36 Rack 37 Rack 38 Rack 39 Rack 40
Rack 42 Rack 43 Rack 44 Rack 45 Rack 46 Rack 47
Rack
41
Rack 48 Rack 49 Rack 50 Rack 51 Rack 52 Rack 53
Rack 60 Rack 61 Rack 62 Rack 63 Rack 64 Rack 65

Area administrativa

35.50m2
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Distribucion de anaqueles

Columna 1 Columna 2 Columna 3

Nivel 7 78% 70% 87%
Nivel 6 59% 39% 69%
Nivel 5 50% 78% 82%
Nivel 4 78% 86% 89%
Nivel 3 100% 48% 78%
Nivel 2 60% 52% 95%
Nivel 1 98% 45% 84%
75 60% 83%

Nivel 6 80%

Nivel 5 68%

Nivel 4 100%

Nivel 3 100%

Nivel 2 100%

Nivel 1 50%

83%
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Anexo 3: Productos.

NRO. ) UBICA |[CATEGOR STOCK MEDIDA

PARTE [DESCRIPCION CION [IA IACTUAL

004409 |LIMPIA CONTACTO 296ML - VISTONY |D1-04 |A 21 UNIDAD

006713 |GRASA LIQUIDA 296ML - VISTONY D2-05 |A 0 UNIDAD

006715 |AFLOJA TODO SPRAY 10 ONZ - VISTONY A 4 UNIDAD

03320191 RELAY COMPONENTES 12V CERRADO [G1- A 17 UNIDAD

50 02(16)

03322091 RELAY COMPONENTES 12V ABIERTO  |G1- A 14 UNIDAD

50 02(18)

036053 |PINTURA EN SPRAY ALUMINIO D2-04 |A 21 UNIDAD
PREMIUM

036069 |PINTURA EN SPRAY BLANCO PREMIUM [D1-04 |A 10 UNIDAD

036091 |PINTURA EN SPRAY AMARILLO CAT [D2-04 |A 19 UNIDAD

036125 PINTURA EN SPRAY NEGRO PREMIUM [D2-04 |A 25 UNIDAD

073 PINTURA EN SPRAY ROJO FUEGO ABRO A 15 UNIDAD

11391 |FOCO LAMPARA 1000W- TORRE DE F2-01 |A 20 UNIDAD
ILUMINACION
(MH1000/U/MOG BT37)

11681 |GATA DELANTERA DE LUMINARIA- [P1-B2 |A 4 UNIDAD
L006

12094- |CAJADE DISTRIBUCION SINTAPADE [F2-02 |A 6 UNIDAD

FAB 006 (12109-FAB TAPA)

12109- [TAPA DE CAJA DE DISTRIBUCION DE  |F1- A 6 UNIDAD

FAB L006 02(03)

13055724 [FILTRO DE ELEMENTOS ACEITE (900445)/A04-01 |A 0 UNIDAD
- WEICHAI

15W40- |ACEITE 15W40 RIMULA R4X SHELL P1-Al |A 248,1 GALONES

R4X

20110011 REFRIGERANTE HD ULTRA ELCN 50-50 [P1-Al1 |A 103 GALONES

426 COOLANT - NEXO

23390- |FILTRO DE PETROLEO (MANT. 11-02 A 3 UNIDAD

0L010  [CAMIONETA)

23390- |FILTRO DE COMBUSTIBLE A 0 UNIDAD

0L041

26086073 DISCO FLAT 4 1/2 GRANO 40 D2- A 8 UNIDAD

49 03(01)

26330- |[FILTRO DE ACEITE A 0 UNIDAD

4A001

26510380 [FILTRO DE AIRE PRIMARIO /A07-05 |A 5 UNIDAD

45053  |BATERIA 13 PLACAS (W-13/PRO) C/TAPAP1-D2 |A 2 UNIDAD
ETNA

4627133 |[FILTRO DE ACEITE DE MOTOR A07-02 |A 0 UNIDAD

4816636 |FILTRO ELEMENTO DE COMBUSTIBLE |A07-03 |A 8 UNIDAD
(26560201) (934-181)

4B038 |BATERIA 23 PLACAS PRO ETNA P1-D1 |A 4 UNIDAD

4B055 |[BATERIA 17 PLACAS PRO SU-1217 - P1-D2 |A 5 UNIDAD
ETNA

51.5-8PK [FAJA DE ALTERNADOR 8PK-1320 F1-03 |A 7 UNIDAD

5P8247 |ARANDELA PLANA 5/8 - KOMATSU CE- A 22 UNIDAD
(PARA MOTONIVELADORA) 05/CE-

04

6206- |RODAJE EJE GENERADOR ROTOR H2-04 |A 0 UNIDAD

2RS1/C3

6305.2RS [RODAJE SKF (6305-2RS1) A 1 UNIDAD

1

6718006 [CUCHILLA, CUTTING BOLT-ON 68" 7 P1-E1 |A 0 UNIDAD
HUECOS - BOBCAT

7266 LAMPARA HALOGENA MET. 1000W E40 [F2-02 |A 21 UNIDAD
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TT76 MTL8MH
7282  |CONDENSADOR DE LAMPARA 1000W  F1-  |A 14 UNIDAD
(IGNITOR 7282) - 02(05)
MAGNUM
83857003 [MAIN SWITCH (CORTA CORRIENTE) -  [G1-01 |A 6 UNIDAD
MONARK
9.5X915L [FAJA DE TORRE DE ILUMINACION F1-03 |A 12 UNIDAD
|
99939  [SILICONA GRIS D2- A 11 UNIDAD
03(15)
IA-10-16 |ABRAZADERA INOX. 9MM 10-16 - cl- A 15 UNIDAD
GERMANY 03(02)
IA-16-27 |ABRAZADERA INOXIDABLE 16-27 cl- A 26 UNIDAD
03(04)
IA-50-70 |ABRAZADERA INOXIDABLE 50-70 cl- A 18 UNIDAD
GERMANY 03(11)
IA-8-12 |ABRAZADERA INOXIDABLE 8-129MM [C1- A 37 UNIDAD
03(01)
IAF25129 FILTRO DE AIRE PRIMARIO (P532503)  |A09-01 |A 5 UNIDAD
M (P780331) (600-185-5110)
IAF25550 FILTRO DE AIRE (P822686) A02-02 |A UNIDAD
IAF25557 FILTRO DE AIRE (P828889) (848101144)  |B1-05 |A UNIDAD
IAF25558 FILTRO DE AIRE SECUNDARIO (P829333) A UNIDAD
(FA131B)
IAF26249 FILTRO DE AIRE PRIMARIO (21702911)  |A11-01 |A 12 UNIDAD
IAF26391 FILTRO DE AIRE PRIMARIO (P778989)  |A08-01 |A 4 UNIDAD
(C15300)
IAF26394 FILTRO DE AIRE SECUNDARIO (P780012)|A07-02 |A 8 UNIDAD
(0986B03402)
(ASR807) (CF400/1)
IAF26395 FILTRO DE AIRE (P778994) (ARS3003) -  |A07-01 |A 2 UNIDAD
FLEETGUARD
BB00L |BORNE DE BATERIA POSITIVO (+) D3- A 27 UNIDAD
04(08)
BB002 |BORNE DE BATERIA NEGATIVO () D3- A 25 UNIDAD
04(09)
BB003 |PROTECTOR DE BORNE BATERIA D3- A 20 UNIDAD
POSITIVO (+) 03(21)
BB004 |PROTECTOR DE BORNE BATERIA D3- A 22 UNIDAD
NEGATIVO (-) 03(22)
BX47  |FAJADENTADA - BANDO 17X1220 F1-05 |A UNIDAD
CB002 |AGUA ACIDULADA (1/4GAL) D1-03 |A UNIDAD
CB003 [THINNER EXTRA D2-01 |A 24 GALONES
CB007 |PINTURA ACRILICA NEGRA B6-05 |A 25 GALONES
CB008 |PINTURA ACRILICA BLANCA B6-05 |A 6 GALONES
CB018 [CINTA AISLANTE NEGRA 1000 D2- A 9 UNIDAD
19MMX18M 03(08)
CB023  [CINTA AISLANTE AMARILLO 1000 D2- A 7 UNIDAD
19MMX18M 03(04)
CB024 |CINTA REFLECTIVAROJO Y BLANCO [C5-03 |A 29 METROS
3M
CB027 [CINTA MASKING TAPE 1 X 30 YARDAS |D1-00 |A 46 UNIDAD
CB028 |SOLDIMIX 10 MINUTOS SOLDADURA END2- A 27 UNIDAD
FRIO 03(13)
B029  |MASILLA BONFLEX 1/4 D1-03 |A 4 UNIDAD
B032  [CONECTOR PARA BARRA PUESTA D3- A 31 UNIDAD
TIERRA 5/8" 03(17)
B033  [TRAPOS INDUSTRIALES SUELTO A01-00 |A 1144 KILOGRAMO
S
CB036 |PANOS ABSORVENTES 3M D1-00 |A 88 UNIDAD
CB037 |[MANGUERA COMBUSTIBLE TORRE 5/16 [B2-02 |A 31 METROS
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CB042 |PINTURA ACRILICA BLANCO HUMO A 3 GALONES
(GRUPOS ELECT.)
CB043 |[MANGUERA OIL HOSE J/L 20BAR 3/8" - |B2-03 |A 475 METROS
MALCORP
CB050 [CINTA REFLECTIVA VERDE LIMON 3M  [C5-03 A 9,2 METROS
CB054 |CINTA TEFLON AMARILLO D2- A 15 UNIDAD
03(14)
CB063 |[MANGUERA OIL HOSE J/L 20BAR 1/4"- |B2-04 |A 42,8 METROS
EUROFLEX
CF008  |FOCO H3 DE 12V 55W Gl- A 7 UNIDAD
02(06)
CMO001 |CABLE DE ACERO GALVANIZADO 3/16 - [C5-01 A 1455 METROS
MASTIL
CPT001 |CABLE DE PUESTA ATIERRA50MM2  B1-01 |A 69,3 METROS
750V (AMARILLO)
CPT002 |VARILLA DE COBRE PARA POZO B1-03 A 6.4 METROS
TIERRA 5/8
CPT005 |CABLE 1/0 AWG 1000V - HEAVY DUTY P1-FI A 36 METROS
CT/PINMPIN DE MASTIL DE TORRE 1.3X15CM _ D3-  |A 8 UNIDAD
-1.3X15 01(01)
DW44540[DISCO DE DESBASTE 4 1/2" - DEWALT  D2- A 12 UNIDAD
03(05)
FF5135 |FILTRO DE COMBUSTIBLE (P550588)  |A09-03 |A 39 UNIDAD
(203-01-K1280) (26561118)
FF5300 |FILTRO DE COMBUSTIBLE (34462-00300) [A05-02 A 7 UNIDAD
(P502143)
FF5327 |FILTRO DE COMBUSTIBLE A05-04 |A 0 UNIDAD
FF5485 |FILTRO DE COMBUSTIBLE (P550881)  |A09-04 |A 11 UNIDAD
FF5488 |FILTRO DE COMBUSTIBLE (P550774)  |A09-03 |A 6 UNIDAD
(600-319-3750)
FF5507 |FILTRO COMBUSTIBLE (P550529) A03-01 A 11 UNIDAD
(20976003)
FS19734 [FILTRO DE COMBUSTIBLE (R52T) A08-03 |A 8 UNIDAD
(P551849)
FS19735 |FILTRO SEPARADOR DE AGUA (P551843) [A10-04 |A UNIDAD
FS19769 |FILTRO SEPARADOR DE COMBUSTIBLE |A03-05 |A UNIDAD
(1000588583)
(FS19769) (1000632620)
GLA-500 [GRASA LIQUIDA ADHESIVA (CHEM D2-05 |A 7 UNIDAD
LUBE 3000)
GV- GALONERAS VACIAS X 1 GALON PI-C1I |A 18 UNIDAD
1GAL
GV- GALONERAS VACIAS X 3 GALONES PI-CI A 4 UNIDAD
3GAL
GV- GALONERAS VACIAS X 5 GALONES PI-CI A 1 UNIDAD
5GAL
HEP-02 |BOMBA ELECTRICA DE COMBUSTIBLE [G1-04 |A 4 UNIDAD
HT-450A FARO NEBLINERO DELANTERO G101 A 3 UNIDAD
RECTANGULAR AMARILLO
(NEO-954A)
LF3311 [FILTRO DE ACEITE (P550939) A 6 UNIDAD
LF3349 [FILTRO DE ACEITE (P558615) A09-03 |A 5 UNIDAD
LF3654 |FILTRO BY PASS (21707132) (P550425)  |A03-02 A 9 UNIDAD
LF4054 |FILTRO DE ACEITE (06.436.01.0) (P553771)A09-04 |A 4 UNIDAD
(IX0818A)
LF4056 |[FILTRO DE ACEITE (P559418) NO- AOS- |A 2 UNIDAD
WEICHAI 02/Y3-
03
LF667 |FILTRO DE ACEITE (P553191) (P554004) |A04-04 |A 20 UNIDAD
(LF3321)
LF699  |FILTRO DE ACEITE (P554407) (2654407) A 14 UNIDAD
LF701  [FILTRO DE ACEITE (P554403) A07-03 |A 9 UNIDAD
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LP006  |LLAVE DE PASO ¥' D3- A 2 UNIDAD
02(03)

M-CDD |DESENGRASANTE DE MOTOR P1-Al |A 715 GALONES

MKA25 |CONDENSADOR 25UF 450V 50HZ - F1- A 7 UNIDAD
COMAR 02(11)(1

4)

ML3593 |[FILTRO DE ACEITE (LF3593) (P502007) A 0 UNIDAD

P502007 |[FILTRO DE ACEITE (A-1402PLUS) A02-03 |A 41 UNIDAD

P532503 |FILTRO DE AIRE PRIMARIO (P780331)  |A09-01 |A 0 UNIDAD
(AF25129M) (600-185-
5110)

P550048 |FILTRO DE COMBUSTIBLE (119802- A 0 UNIDAD
55810) (FF5087) (P550127)

P550127 |[FILTRO DE COMBUSTIBLE A04-02 |A 76 UNIDAD

P550162 |FILTRO DE ACEITE (195568) (B179) A06-04 |A UNIDAD

P550425 |[FILTRO BY PASS (21707132) (LF3654) A10-02 |A UNIDAD

P550440 [FILTRO DE A08-02 |A UNIDAD
COMBUSTIBLE(FF5052)(1180597)(P553004)
(2914812100)

P550588 |FILTRO SEPARADOR DE COMBUSTIBLE |A04-02 |A n UNIDAD
(203-01-K1280)
(26561118) (FF5135)

P550881 |[FILTRO DE COMBUSTIBLE (FF5485) A09-04 |A 0 UNIDAD
(FF54219)

P550939 |[FILTRO DE ACEITE (6675517) (LF3311)  |A08-03 |A 0 UNIDAD

P551100 |[FILTRO DE ACEITE - DONALDSON A08-04 |A 0 UNIDAD
(EA504074043) (LF16015)
(NW84228488)

P551423 |[FILTRO DE COMBUSTIBLE A02-03 |A 51 UNIDAD

P551843 |FILTRO SEPARADOR DE AGUA (P559628)|A10-04 |A 3 UNIDAD
(20998367) (FS19735)

P551849 |[FILTRO DE COMBUSTIBLE (R52T) A09-03 |A 0 UNIDAD
(FS19734) - DONALDSON

P552010 |[FILTRO RACOR DE PETROLEO A04-04 |A n UNIDAD
PEQUENO (FS20102)

P552020 |[FILTRO RACOR DE PETROLEO GRANDE [A08-03 |A 10 UNIDAD
(2020N-30) (FS20203)

P552040 |[FILTRO RACOR DE PETROLEO MEDIANOJA10-04 |A ) UNIDAD

P553771 |[FILTRO DE ACEITE (LF4054) (06.436.01.0) |A09-04 |A 2 UNIDAD
(1183574) (P550362)
(JX0818A)

P556245 |FILTRO DE COMBUSTIBLE (26561117)  |A07-04 |A 3 UNIDAD
(P502420) (FF5788)

P778989 |[FILTRO DE AIRE PRIMARIO (AF26391) |A02-06 |A 0 UNIDAD
(C15300)

P821575 [FILTRO DE AIRE TA040-93230 (30N96-  |A03-01 |A n UNIDAD
00510) (AF25551)

P822686 |FILTRO DE AIRE (AF25550) (16444) A02-01 |A 27 UNIDAD

P828889 |[FILTRO DE AIRE PRIMARIO (848101144) |A09-02 |A 6 UNIDAD
(AF25557) (26510342)

P829333 |FILTRO DE AIRE SECUNDARIO A09-01 |A 0 UNIDAD
(AF25558) (FA131B)

PG-13.5 |PRENSAESTOPA PG-13.5 PARA TORRE A 14 UNIDAD
DE ILUMINACION

PG-19 |PRENSAESTOPA PG-19 PARA TORRE DE A 18 UNIDAD
ILUMINACION

PMH-1/2"PROTECTOR DE MANGUERA C2-06 |A 24 METROS
HIDRAULICA 1/2 (COLA DE
CHANCHO)

PMH-3/8"PROTECTOR DE MANGUERA C1-06 |A 43 METROS

HIDRAULICA 3/8 (COLA DE
CHANCHO)
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PMH-5/8"PROTECTOR DE MANGUERA ca-06 |A 45 METROS
HIDRAULICA 5/8 (COLA DE
CHANCHO)
PM- PINTURA AMARILLO KOMATSU J1-03 A 3,5 GALONES
KOMATS
U-AM
POL-12 |ACEITE LUBRICANTE ULTRA D2-05 |A 8 UNIDAD
PENETRANTE CGS
PSM-  PIN PARA SEGURO DE MASTIL A 10 UNIDAD
L006
PT-TP001|PORTA TACO PEQUENO A 5 UNIDAD
S2A  |ACEITE SPIRAX S2 A80W90 (ACEITE  [P1-C1 |A 58,7 GALONES
80W90 |PARA TRANSMISION
EXC35/29
S2-ATF- |ACEITE DE TRANSMISION SPIRAZ S2  [P1- A 70,5 GALONES
D2 ATF D2 PISO1
S3R46  |ACEITE S3R46 CORENA (COMPRESORES [P1-AL  |A 27 GALONES
ELECTRICOS)
S4-CX- |ACEITE S4 CX 10W (ACEITE PARA P1-D1 |A 54,2 GALONES
10W FRENO AH1100)
SAF-Z- [FILTRO DE AIRE A 0 UNIDAD
5594
SJA3949 [FILTRO DE AIRE (13058098) G207 |A 0 UNIDAD
SOLVO- [SOLVENTE DIELECTRICO ECOLOGICO [P1-C1 |A 7 GALONES
50 (BIDON VERDE) - CGS
SSE-064 |SEGURO SEEGUER EXTERNO E-64 A 4 UNIDAD
TB-2506L[BORNERA BAQUELITA 6T 600V 25A-  |D3- A ) UNIDAD
STRONGER 04(02)
TC70-10 TERMINAL DE COMPRESION T70-10 D3- A 79 UNIDAD
03(07)
TC70-12 TERMINAL DE COMPRESION TC70-12  [D3- A 8 UNIDAD
03(08)
TELLUS |ACEITE HIDRAULICO TELLUS S2MX 46 [P1-B1 |A 38 GALONES
46
TELLUS |ACEITE TELLUS 68 HIDRAULICO (S2 MX P1-A1L  |A 97,6 GALONES
63 68) - SHELL
XB2-  [BOTON DE PARADA DE EMERGENCIA [G1- |A 3 UNIDAD
BS542 03(24)(2
7)
XB-P  [BOTIQUIN PEQUENO A 13 UNIDAD
014075 [TACOS PARA KIT ANTIDERRAME B 0 UNIDAD
(CUNAS DE MADERA)
02937814 [FILTRO SEPARADOR DE COMB. A05-03 B 2 UNIDAD
(2113831)
03322092 RELAY COMPONENTES 24V ABIERTO  [G1- B 16 UNIDAD
03 02(14)
05727662 [FILTRO DE AIRE PRIMARIO (AF26389) |[H4-03 B 2 UNIDAD
(P778984)
07000- |ANILLO - ORING B 0 UNIDAD
15160
07000- [JUNTA ANULAR (C)/1 H3- B 0 UNIDAD
15195 04(01)
07000- [JUNTA ANULAR /7 - KOMATSU B 0 UNIDAD
75085
07993022 [FILTRO HIDRAULICO H4-03 B 0 UNIDAD
09015- |[ELEMENTO BBI TORRE (090150-4280)  [F1- B 0 UNIDAD
04280 03(23)
0912050 [LAINAS DE BRONCE PARA BBA F1- B 44 UNIDAD
INYECCION 100 (0912050) 03(27)
10020037 [FILTRO DE ACEITE (1001555805A) G2-04 B 3 UNIDAD
53A
11144  |BALASTRO ADVANCE T L006 F1-02 B UNIDAD
11682 (GATAPOSTERIOR DE LUMINARIA - L006[P1-B2 B UNIDAD
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12X16.5/ JARO PARA NEUMATICO 12X165 o UNIDAD
IARO
12X16.5- |LLANTA 12-165 14PR SKSL 675 L-5 KR 0 UNIDAD
TIRON [TIRON
13058098 [FILTRO DE AIRE DE MOTOR PRIMARIO [G2-07 4 UNIDAD
(SIA3949)
131952- |ACOPLE MACHO MC46/48/56/6640 A F4- 2 UNIDAD
FAB  |MARTILLO DE5/8 03(37)
131953- |ACOPLE HEMBRA 1/2X5/8 JIC FFH-08-  [F4- 2 UNIDAD
FAB  [10JIC-F 03(36)
13311  PANTALLA OVALADA 1000W 11-06 4 UNIDAD
COMPLETA L006
13373- |CANTONERA JEBE PARAPANTALLA  [F1-05 7 UNIDAD
FAB  |OVALADA L006
1338IN  [SOCKET DE FOCO DE LUMINARIA F1- 23 UNIDAD
02(06)
13403- [TUERCATIPO "T" 3/4 PARA F1- 5 UNIDAD
FAB  |LUMINARIAS 02(12)
13504LG AMORTIGUADOR 700N Gs- 2 UNIDAD
02(06)
13532620 [FILTRO DE AIRE (5543095) - PERKINS  |A10-05 7 UNIDAD
6
13678LG AMORTIGUADOR MALETERA M50 G- 5 UNIDAD
02(04)
13749- |[EMPAQUE DE TAPA CAJA W1-00 0 UNIDAD
FAB  DDISTRIBUCION TORRE
13856ML AMORTIGUADOR DE COMPUERTA Gs- 3 UNIDAD
G 13856MLG (8.0168E1) 02(01)
1500A098FILTRO DE AIRE - FILTECH ECO 11-02 0 UNIDAD
(MANT.CAMIONETA)
15123  [CHAPA DE PUERTA TORRE DE F1- 0 UNIDAD
ILUMINACION 04(06)
15195 |[CHAPA DE ARRANQUE Y/O CONTACTO [F1- 2 UNIDAD
DE TABLERO (8- 03(26)
9440250-0)
16693  |BALASTRO DE TORRE (LV006) - F1-02 2 UNIDAD
MAGNUM
16999B- [TIRO DE REMOLQUE TIPO ARO F1- 9 UNIDAD
FAB 01(01)
19077- |PLUG GLOW (19077-65512) Ho- 0 UNIDAD
65513 05(06)
19714- TAPA TANQUE DE EXPANSION(NEGRO) [F1- 7 UNIDAD
FAB 03(10)
2010323 [EMPAQUE DE TAPA DE BALANCINES  |H1- 1 UNIDAD
WEICHAI 03(19)
20110011 |REFRIGERANTE HD ULTRA ELCN 50-50 |P1-Al 0 GALONES
426-B  |COOLANT - NEXO
2020N-30 [FILTRO RACOR 30 MICRAS (P552020)  |A10-04 1 UNIDAD
(FS20203) (2020PM-OR)
20287 [TANQUE DE EXPANSION - MAGNUN  |F2-04 UNIDAD
203-100 |PORTA FUSIBLE NEGRO PARA UNA MAS|G1- UNIDAD
GRANDE 01(19)
21261987 JUNTA/ ARANDELA DE INYECTOR 16 |F2- 6 UNIDAD
LITROS 05(04)
21371- |DRIVE SERIE 2000 130 4MM, 24.0 CE- 0 UNIDAD
008 CU.IN/REV (A18110000356) - 04(04)
EATON
22116209 [FILTRO SEPARADOR DEAGUA VOLVO |[E1-04 2 UNIDAD
TAD734GE
22677520 BOMBA DE COMBUSTIBLE P2-04 0 UNIDAD
23260158 [SOPORTE DE TABLERO (2326015860) 13 UNIDAD
60-FAB
23270521 [CANTONERA 5/8X9X19 6 HUECOS(PARA |P1-E1 0 UNIDAD
90B MOTONIVELADORA)
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232-785- |SEGURO DE GARRA ESCARIFICADORA |H3-01 |B 6 UNIDAD
1420-FA |(232-785-1420)
23B-70- |GUIA DE BRONCE PEQUERO (23B-70- |H3- B 3 UNIDAD
31332 [31331) - KOMATSU 03(01)
23B70316/SEGURO TIPO RECTANGULAR B 10 UNIDAD
41-FAB  [80X100X1/4" ESPESOR (23B-70-
31641) KOMATSU
23B-735- GUIA DE BRONCE CENTRAL - (PARA  H3- B 1 UNIDAD
3321  |[MOTONIVELADORA) 03(02)
KOMATSU
2418F701 |RETEN POSTERIOR P150E H1-03 B 2 UNIDAD
2418F704 RETEN POSTERIOR CIGUENAL (998-712) H1-04 B 1 UNIDAD
PERKINS
24270029 [FILTRO DE ACEITE HIDRAULICO G4-06 B 2 UNIDAD
10
24270031 [FILTRO DE ACEITE HIDRAULICO G4-06 B 2 UNIDAD
10
24406024 [FUSIBLE PLANO OJO AXIAL 250AMP (G4~ B 0 UNIDAD
80-ALT 04(07)
24409014 [FINAL DE CARRERA (D4N-1A20) - G4 B 2 UNIDAD
90 HAULOTTE 04(32-
35)
24409016 INTERRUPTOR LEAVER. SELECTORDE [G4- B 0 UNIDAD
20 3 POSICIONES 04(21)
24470100 BOMBA CEBADOR DE COMBUSTIBLE  |H4- B 11 UNIDAD
38 02(01)
245005 |PRE FILTRO DE COMBUSTIBLE A03-02 B 6 UNIDAD
250LA40 VARISTOR MOV 250V 20MM p2- B 1 UNIDAD
A 03(04)
265/75- |LLANTA LT265/75R16 10PR 123R NEXEN B 0 UNIDAD
NEX  [ROADIAN A/T PRO
RA8 TL
29010061 CONECTOR DE BOTON PULSADOR - Y2 B 7 UNIDAD
40 HAULOTTE 01(06)
299-8229 [FILTRO DE COMBUSTIBLE H3- B 2 UNIDAD
06/Y3-
02
213507 [TUERCA 1"- CATERPILLAR B 0 UNIDAD
308-7298 [FILTRO SEPARADOR DE AGUA E2-01 B 2 UNIDAD
30A87- |SELENOIDE CORTE COMBUSTIBLE. F2-03 B 6 UNIDAD
10044  |C/TUERCA MOTOR
30N46- |SWITCH DE TEMPERATURA UN F1- B 6 UNIDAD
00500 |CONECTOR - TORRE 03(03)
31A90- |SWITCH DE PRESION DE ACEITE - F1- B 8 UNIDAD
00601  |[MOTOR MITSUBISHI L3E T. 03(37)
ILUMINACION (31A90-00500)
33201920 |RELAY 24V CERRADO Gl- B 16 UNIDAD
3 02(08)
33970049 PLUMILLA LIMPIA PARABRISA 18" P2-04 |B 0 UNIDAD
14 450MM - BOSCH
33970049 PLUMILLA 22" METAL - BOSCH B 0 UNIDAD
18
3905161S INDICADOR DE POLVO (X002252) - G- B 4 UNIDAD
FLEETGUARD 03(03)
3AL0029 [CLAXON PLATILLO 12V (3AL-002952811) [G1-04 B 3 UNIDAD
52-811 |- HELLA
41331507 [TERMOSTATO P65E5 H- B 1 UNIDAD
03(17)
42044 |BATERIA 15 PLACAS FH-1215 PRO ETNA [P1-D2 B 5 UNIDAD
423-60- |RESPIRADERO DE TANQUE P2-03(3) B 0 UNIDAD
35460  |HIDRAULICO
42N-07- |FILTRO DESHIDRATOR DE AIRE H3-02 B 1 UNIDAD
11120  |ACONDICIONADO (20490945)
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42N-54- |AMORTIGUADOR - KOMATSU P2- B o UNIDAD
12160 04(04)
42N-54- [FILTRO DE AIRE (42N-54-14330) H3-02 B 2 UNIDAD
14330-FA |(SIA3985) - SAN JORGE
42N-60- |FILTRO HIDRAULICO SUCCION H3-03 B 3 UNIDAD
11610
42N-70- |PATIN DE GOMA DE G502 B 6 UNIDAD
12530-FA[ESTABILIAZADORES (42N-70-12530)
42N81212PUNTA LATERAL DERECHA PI-E2 B 0 UNIDAD
20
42N81212PUNTA LATERAL IZQUIERDA PI-E2 B 0 UNIDAD
30
47R62050/CUCHILLA PROTECTORA 5/8 - B 0 UNIDAD
8 KOMATSU
4B036  |BATERIA 19 PLACAS PRO ETNA PI-DI B 2 UNIDAD
4B037  |BATERIA 21 PLACAS PRO ETNA PI-DI B 2 UNIDAD
AF3656 |BOLT BIT END B 0 UNIDAD
AF3657 |PERNO CUCHILLA GD510R-1, GD511A/R- B 1 UNIDAD
1
4F3658 |PERNO 5/8X2.1/2 KOMATSU (PARA B 5 UNIDAD
MOTONIVELADORA)
4K0367 [TUERCA 5/8 PICUCHILLA (PARA B 6 UNIDAD
MOTONIVELADORA
KOMATSU)
4K-0367 [TUERCA 5/8 PJICUCHILLA (PARA p2- B 0 UNIDAD
MOTONIVELADORA 02(02)
KOMATSU)
5106  |RELOJDE NIVEL DE TEMPERATURA |G- B 5 UNIDAD
03(35)
511744-M[ESCOBILLA DE ALAMBRE DE ACERO B 20 UNIDAD
P/BARREDORA 32'
ANGULAR
511744-P [ESCOBILLA DE POLIPROPILENO B 20 UNIDAD
P/BARREDORA 32'
ANGULAR
5120  |RELOJ DE NIVEL DE COMBUSTIBLE Gl- B 4 UNIDAD
03(35)
52.5-8PK [FAJA 8PK-1345 / 8PK-1350 - BELT POWER B 2 UNIDAD
54.5-8PK |[FAJA DE ALTERNADOR 8PK-1400 F2-05 B 4 UNIDAD
56-8PK |FAJA ACANALADA 8PK-1445 F3-04 B 2 UNIDAD
(RE100/RL10)
5718268 |FILTRO DE COMBUSTIBLE SEPARADOR [H4-04 B 1 UNIDAD
(FF5785) (1182671)
5P-8136 |PERNO 1"X4 - CATERPILLAR B 0 UNIDAD
6.3464.1 [FILTRO DE ACEITE HIDRAULICO G204 B 3 UNIDAD
6203- |RODAMIENTO RIGIDO DE 1HIL. DE H2- B 1 UNIDAD
2RSH  |BOLAS 03(15)
6203-  |RODAJE 40X17X12 SKF H2- B 3 UNIDAD
2RSH/C3 03(15)
6303-  |RODAJE SKF B 10 UNIDAD
2RSH/C3
6304- |RODAJE SKF H2- B 8 UNIDAD
?RSH/C3 04(21)
6305- |RODAMIENTO RIGIDO DE 1HIL DE H2- B 9 UNIDAD
2RS1  |BOLAS 04(08)
6306-  |RODAJE SKF H2-03 B 0 UNIDAD
2RS1/C3
6310-  |RODAJE 6310-2RS1/C3 - SKF B 2 UNIDAD
?RS1/C3
63-10PK |FAJA DE VENTILADOR 1610 F1.05 B 2 UNIDAD
TAD1641/42GE VOLVO (3838617)
64-10PK |FAJA ACANALADA 10PK - 1650 BELT  [FAJAS B 2 UNIDAD

POWER
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6550A  [CIRCULINA BAJA (310LSA) (6950A) D1-05 B 2 UNIDAD
(6650A) - ECCO

6570AZ |CIRCULINA ALTA (310HSA) (6570A)-  |D1-05 B 1 UNIDAD
ECCO

65959 |CONDENSADOR PARA BALASTRO 24+24F1- B 0 UNIDAD
UF 04(04)

6666375 [FILTRO DE AIRE PRIMARIO A01-03 B 0 UNIDAD

6667352 [FILTRO DE COMBUSTIBLE A01-03 B 1 UNIDAD

6727475 [CAP, OIL HYD - BOBCAT A01-03 B 0 UNIDAD

61-6434 |[FILTRO DE AIRE PRIMARIO (P812800)  |H1-06 B 2 UNIDAD

6JB00395 CHAPA DE CONTACTO 9 PINES G- B 2 UNIDAD

9-001  |(701/80184) - HELLA 04(24)

6Y6335 |UNIPUNTAS 6Y6335 - HDM B UNIDAD

705-  |FAJA DE VENTILADOR 10PK-1810 E2-04 B UNIDAD

10PK

7146391 |FAJA DE TRANSMISION BOBCAT F4-05 B 0 UNIDAD

7246802 [COUPLER, FF FEMALE - BOBCAT B 1 UNIDAD

78240210 |DISCO DE ACCIONAMIENTO (78240210) B 1 UNIDAD

-FAB

7993014 |[FILTRO HIDRAULICO B 0 UNIDAD

8.7915E1 TELETERMOMETRO / CONTROL G205 B 0 UNIDAD

0020  |REMOTO TEMP. CPL.

85108352 RETEN POSTERIOR DE CIGUENAL F2-05 B 0 UNIDAD
TAD1640GE

IA-120- |ABRAZADERA INOXIDABLE 120-140 B 2 UNIDAD

140

IA-12-22 |ABRAZADERA INOXIDABLE 12-22 cl- B 22 UNIDAD
GERMANY 03(05)

A- FILTRO DE ACEITE (P502007) (ML3593) |A02-03 |B 12 UNIDAD

1402PLU

S

IA-20-32 |ABRAZADERA INOXIDABLE 20-32 cl- B 37 UNIDAD
GERMANY 03(06)

IA-25-40 |ABRAZADERA INOXIDABLE 25-40 12MM[C1- B 16 UNIDAD
GERMANY 03(07)

[A2P-1" |ABRAZADERA 2 PERNOS 1" SL40 D3- B 19 UNIDAD

03(19)

IA-33410 [FILTRO DE AIRE - SAKURA (MANT. 11-02 B 2 UNIDAD
CAMIONETA) MODERNO

IA-40-60 |ABRAZADERA INOXIDABLE 40-60 cl- B 15 UNIDAD

03(10)

IA58212 |PERNO 5/8X2.1/2 KOMATSU (PARA B 5 UNIDAD
MOTONIVELADORA)

IA58214 GO DE PERNO Y TUERCA DE5/8 X 2 1/4 |CE-04 B 0 JUEGO

2 KOMATSU

IA-60-80 |ABRAZADERA INOXIDABLE 12MM 60-80/C1- B 25 UNIDAD
- GERMANY 03(12)

IAOTBF4 [DISCO DE CORTE 4 1/2X3/64/7/8 - D2- B 6 UNIDAD

1 NORTON 03(06)

IA-70-90 |ABRAZADERA INOX 12MM 70-90 cl- B 0 UNIDAD
GERMANY 02(09)

IAF1921M FILTRO DE AIRE (47220-38802) (P127308) |F3-06 |B UNIDAD

IAF25526 FILTRO DE AIRE PRIMARIO MC (P772579)/A05-01 |B UNIDAD

IAF25551 FILTRO DE AIRE (P821575) - A03-01 B 49 UNIDAD
FLEETGUARD

IAF25553 FILTRO DE AIRE PRIMARIO (P822768) (A-|A03-02 B 0 UNIDAD
8505) (10301103)

IAF26353 FILTRO DE AIRE (21377909) A12:01 B UNIDAD

IAF26387 FILTRO DE AIRE (P778979) A08-05 B UNIDAD
FILTRO DE AIRE PRIMARIO (P778984) UNIDAD

IAF26389 (05727662) A03-04 B 5

115



[AF26392 [FILTRO DE AIRE (P780030) A08-01 |B 5 UNIDAD
IAF26393 FILTRO DE AIRE PRIMARIO (P778972)  |A06-05 |B 5 UNIDAD
IAF26396 FILTRO DE AIRE SECUNDARIO (P780036) |A07-01 |B 0 UNIDAD
IAF26399 FILTRO DE AIRE PRIMARIO (P782105)  |A05-06 |B 0 UNIDAD
IAF26656 FILTRO DE AIRE PRIMARIO (P608533)  |A05-05 |B 0 UNIDAD
(87037984)
IAF4167 |FILTRO ELEMENTO (421-60-35170) - H3- B 2 UNIDAD
FLEETGUARD 03(07)
IAF4567 |FILTRO DE AIRE (36766-11502) (SJA2562) |A11-01 |B 0 UNIDAD
IAGE-1" |ACOPLE DE GARRA ESPIGA EUROPEO 1'D3- B 17 UNIDAD
25MM - GERMANY 03(20)
IAGM-1" |ACOPLE DE GARRA MACHO 1" D3- B 20 UNIDAD
02(08)
IAGM-  |ACOPLE DE GARRA MACHO 3/4" D3- B 22 UNIDAD
3/4" 02(13)
IAH1190 [FILTRO DE AIRE (C085002) (ECC085002) |A01-04 |B 3 UNIDAD
IAS440 |REGULADOR AUTOMATICO DE G105 B 0 UNIDAD
VOLTAJE MODELO AS440
[ASW17D INTERRUPTOR DE 1 GOLPE DE LUZ 12V [G1- B 13 UNIDAD
02(26)
IAVX36 |FAJA DENTADA DE ALTERNADOR F2-03 B 2 UNIDAD
9.5X950 (16282-97013)
IAVX42.5 FAJA DENTADA 9.5X1125 E2-04 B 2 UNIDAD
IA-W1-14 |ABRAZADERA CON JEBE #14 cl- B 11 UNIDAD
04(07)
[A-W1-25 ABRAZADERA CON JEBE #25 B 26 UNIDAD
[A-W1-28 ABRAZADERA CON JEBE #28 B 15 UNIDAD
IA-W1-45 ABRAZADERA CON JEBE #45 cl- B 24 UNIDAD
04(16)
IA-W1-50 |ABRAZADERA CON JEBE #50 B 23 UNIDAD
IAX34  [FAJA DENTADA 13X865 BANDO F2-04 B 1 UNIDAD
IAX39  [FAJA DENTADA 13X990LI BANDO F2-04 B 2 UNIDAD
IAX47  FAJA DENTADA 13X1200LI - BANDO B 2 UNIDAD
IAX50  |FAJA DENTADA F4-02 B 2 UNIDAD
IAX51  |FAJA DENTADA 13X1300 F1-02 B 2 UNIDAD
IAX53  FAJA DENTADA 13X1350 - BANDO G102 B 4 UNIDAD
IAX56  |FAJA DENTADA DE ALTERNADOR F5-02 B 1 UNIDAD
13X1420L 1
B0418M- PUNTA DE MARTILLO UG400 - B 0 UNIDAD
IS HYDROKHAN RH
BEGKG |BASE DE EXTINTOR 6KG PI-A2 B UNIDAD
BEOKG |BASE DE EXTINTOR 9KG PI-A2 B UNIDAD
BNA12 |DISCO DE CORTE 7X1.6MM - NORTON |D2- B UNIDAD
03(09)
BX43  |FAJA DENTADA 9.5X1150 BANDO FAJAS B UNIDAD
BX44  |FAJA DENTADA 17X1140LI- BANDO  [F1-02 |B UNIDAD
CA06417 [SELLO (RETEN) - KOMATSU B UNIDAD
34
CA06417 RETENEDOR - KOMATSU B 0 UNIDAD
35
CB006  [CINTA ANTIDESLIZANTE 3M D2- B 318 METROS
03(12)
CB010 [TRIZ PEGAMENTO D2- B 58 UNIDAD
03(10)
CBO11 |CINTA VULCANIZANTE 3M D2- B 10 UNIDAD
03(11)
CB015 |ESTROBO DE ACERO 60CM - MEDIANO |H2-02 B 12 UNIDAD
CB017 |MANGUERA DE AIRE HOSE J/L 20BAR 1" P1-F2 B 38,5 METROS
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- EUROFLEX

CB019 [CINTA AISLANTE BLANCO 1000 D2- 11 UNIDAD
19MMX18M 03(04)
CB020 |CINTA AISLANTE ROJO 1000 19MMX18M |D2- 15 UNIDAD
03(04)
CB021 [CINTA AISLANTE VERDE 1000 D2- 17 UNIDAD
19MMX18M 03(04)
CB025 |CINTA REFLECTIVA ROJO 3M C5-03 23 METROS
CB048 |CINTA REFLECTIVA BLANCO 3M C5-03 31 METROS
CB053 |MANGUERA OIL HOSE J/L 20BAR 5/8" - |B2-01 245 METROS
EUROFLEX
CB055 [CINTA TEFLON ROJO D2- 14 UNIDAD
03(14)
CB059 |PINTURA UNIVERSAL 12-05 0 GALONES
CB061  |DISCO DE FRENO DE MASTIL PARA D3- 41 UNIDAD
TORRES ILUMINACION 04(11)
CB062 |MANGUERA COMBUSTIBLE 20BAR 3/16" [B2-04 62 METROS
- EUROFLEX
CB070 |MANGUERA COMBUSTIBLE HOSEJ/L  [C5- 49 METROS
20BAR 3/8" 03(14)
CBO71 [CINTA DE ALUMINIO 45MMX45M 0.9MM [C5-03 2 METROS
ESPESOR
CF004  |FOCO H4 DE 12V 60/55W G1- 14 UNIDAD
02(07)
CF009  [FOCO H3 DE 24V 70W Gl- 15 UNIDAD
02(09)
CM007 |BASE DE GATA C/4 HUECOS D3- 6 UNIDAD
05(01)
CM016 [CAJA PARA LLAVE MAIN SWITCH H3-07 1 UNIDAD
83857003
CM042 |BISAGRA FRESADA PARA D3- 0 UNIDAD
COMPRESORA 6CMX6CM 03(16)
(COMPLETO+BASE)
CM045 |SEGURO DE BOMBA DE INYECCION  |F1- 47 UNIDAD
03(12)
CPT003 |CABLE VULCANIZADO 2X16 B1-02 39 METROS
CPT004 |CABLE VULCANIZADO 3X14 AWG 500V [B1-02 55 METROS
CELSA
CPT006 |CABLE 2/0 AWG 1000V - HEAVY DUTY  |P1-F1 46,5 METROS
CS122006/CHAPA LEVANTALUNA UNIVERSAL 9 UNIDAD
CON FLECHAS -
CARSHOW
D2D5572 PUNTA ESCARIFICADOR (6Y5230) Ha- 0 UNIDAD
01(02)
DWA44560DISCO DE CORTE 7"X1/8X7/8 - DEWALT 0 UNIDAD
DW44580|DISCO DE DESBASTE 7"X1/4"X7/8" - D2- 6 UNIDAD
DEWALT 03(07)
EA50405 JUNTA p2- 0 UNIDAD
3522 04(02)
EA50405 TUBERIA - KOMATSU 0 UNIDAD
7288
EA50438 [TERMOSTATO 1 UNIDAD
4724
EBC005 |ESCOBILLA COPA TRENZADAGS" - 0 UNIDAD
WURTER
FF149  [FILTRO DE COMBUSTIBLE EN LINEA 0 UNIDAD
(P550012) -
FLEETGUARD
FF2203 |FILTRO DE COMBUSTIBLE (P552203)  |A01-04 25 UNIDAD
(P552251)
FF5087 |FILTRO DE COMBUSTIBLE (P550048)  |A02-04 0 UNIDAD
(P550127)
FF5089 |FILTRO DE COMBUSTIBLE (P550932)  |A06-04 2 UNIDAD
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FF5103 |[FILTRO DE COMBUSTIBLE (4000079430) -|G4- B 1 UNIDAD
FLEETGUARD 04(31)
FF5321 |FILTRO DE COMBUSTIBLE (600-319-3750)|A03-03 |B 10 UNIDAD
(P550774)
FF5430 |FILTRO EN LINEA DE COMBUSTIBLE - |G2- B 4 UNIDAD
FLEETGUARD 03(17)
(87329736)NW
FF5769 |FILTRO DE COMBUSTIBLE (20998805) [F2-05 |B 3 UNIDAD
(P954604) -
FLEETGUARD
FF5788 |FILTRO SEPARADOR DE COMBUSTIBLE |A07-03 |B 3 UNIDAD
(4415122)(P502420)
(P556245)
FS1242 |FILTRO SEPARADOR DE AGUA(600-319- [H3-05 |B 6 UNIDAD
3610) (P551864) -
FLEETGUARD
FS1280 |FILTRO SEPARADOR DE AGUA - B 0 UNIDAD
PETROLEO
FLEETGUARD
FS19504 [FILTRO DE COMBUSTIBLE (84217953) B 4 UNIDAD
FS19581 [FILTRO DE COMBUSTIBLE (6667352) B 2 UNIDAD
(P551039) - FLEETGUARD
FS19591 [FILTRO SEPARADOR E2-04 B UNIDAD
FS19732 |FILTRO SEPARADOR DE AGUA (600-319- |[A09-03 |B 0 UNIDAD
3610)
FS20052 [FILTRO SEPARADOR DE AGUA (308- /A05-03 B 0 UNIDAD
7298)
GK-261 |BOMBA DE AGUA PARA LIMPIA G1- B 1 UNIDAD
PARABRISA 12V 03(21)
HF35529 [FILTRO HIDRAULIO DE RETORNO (42N- [H3-04 B 1 UNIDAD
62-15470)
HF6173 [FILTRO ACEITE HIDRAULICO (P565243) |A09-03 B 0 UNIDAD
(2427002940)
HT-450 |FARO NEBLINERO DELANTERO G1-01 B 6 UNIDAD
RECTANGULAR BLANCO
(NEO-954)
IL3MRS1 [MODULO PARA MOTOR CON G1-05 [B 2 UNIDAD
1BAA  |INYECCION MECANICA (IL-
NTMRS10) - COMAP
IL3MRS1 [MODULO PARA MOTOR CON G1-05 B 1 UNIDAD
6BAA  [INYECCION ELECTRONICA (IL-
NTMRS16) - COMAP
IM11380 |RELAY DE ARRANQUE 12V 70AMP G1- B 6 UNIDAD
01(05)
KH40EX PUNTA ABRASION - KOMATSU B 0 UNIDAD
KH40P [PASADOR RE-UTILIZABLE KH40 p2- B 0 UNIDAD
04(05)
LF16117 FILTRO DE ACEITE - FLEETGUARD B 2 UNIDAD
(NW84228488) (P551100)
LF16243 [FILTRO DE ACEITE (RE504836) (P550779) [G5-04 B UNIDAD
LF16351 [FILTRO DE ACEITE MOTOR (LF17053) [F1-05 B UNIDAD
(20998807)
LF17483 [FILTRO DE ACEITE (5096729) - B 7 UNIDAD
FLEETGUARD
LF3335 [FILTRO DE ACEITE (P550335) - A05-03 B 3 UNIDAD
FLEETGUARD
LF3345 [FILTRO DE ACEITE (P558616) /A09-03 B 1 UNIDAD
LF3403 [FILTRO DE ACEITE E2-02 B 0 UNIDAD
LF3828 [FILTRO DE ACEITE (P502458) A04-04 B 3 UNIDAD
LF716 [FILTRO DE ACEITE (8.9150.0) (P552849) |A08-03 |B 6 UNIDAD
LF777 [FILTRO DE ACEITE (P550777) A10-03 B 6 UNIDAD
LF9009 [FILTRO DE ACEITE (6742-01-4540) - A09-02 B 6 UNIDAD
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FLEETGUARD

LP004 |LLAVE DE PASO % D3- B 5 UNIDAD
02(02)

LP005 |LLAVE DE PASO 3/8' D3- B 14 UNIDAD
02(04)

MD00888 RETEN DELANTERO (MD151463) F1- B 6 UNIDAD
3 03(04)

MDO01631RETEN POSTERIOR LUMINARIA MMM8 _[F1- B 7 UNIDAD
7 03(05)

MD15146 RETEN DELANTERO MMMB8/L3E F1- B 3 UNIDAD
3 (MD008883) 03(22)

MD60366 TOBERA MMM8 TORRE (DN15PD6) F1- B 1 UNIDAD
0 02(14)

MFE40 [CONDENSADOR 40UF 250V C/PERNO,  [F1- B 12 UNIDAD
ARANDELA Y TUERCA - 03(20)

COMAR

MKA35 [CONDENSADOR 35UF 450V 50HZ - F1- B 12 UNIDAD
COMAR 03(08)

MKA40 [CONDENSADOR 40UF 450V 50HZ - F1- B 8 UNIDAD
COMAR 03(31)

ML6355 [FILTRO DE ACEITE B 1 UNIDAD
MM1305 MANGUERA DE AGUA (B) INFERIOR  D3- B 6 UNIDAD
22-FAB |(MCVA-282)11/16 X 1 1/8 01(17)

X 15 1/2
MM1305 MANGUERA DE AGUA (A) SUPERIOR  D3- B 6 UNIDAD
23-FAB |(60-328)11/8 X 11/8 X 15 04(19)
1/2
MM4321 BUJIA PRECALENTADOR MOTOR MMMB8JF1- B 20 UNIDAD
4803 |(MM43214803) 03(24)
MM4331 EMPAQUE BALANCIN MMM-8 F1- B 6 UNIDAD
33 03(07)
MM5143 VALVULA BBA INYECCION (090140-  [F1- B 0 UNIDAD
71 2110) - MITSUBISHI 03(25)
MS480- (CHAPA P/TABLERO MODELO MS480-2A- [G1-05  |B 0 UNIDAD
?A-1 |1 (CUADRADO)
NEO-446 FARO PIRATA CUADRADO GRANDE - B 2 UNIDAD
NEOLITE
NEO-714 FARO PIRATA CUADRADO (PL- D1-05 B 0 UNIDAD
722H3MF) - NEOLITE - DE 24
\VOL
ORING- |ORING P/BOMBA DE INYECCION 2X13  |F1- B 44 UNIDAD
2X13 03(27)
P15388 [HOROMETRO 10-80V (15388) - PRIME  [G1-04 B 7 UNIDAD
P164378 [FILTRO DE ACEITE HIDRAULICO A05-05 B 0 UNIDAD
(HF6551) (HF6553) (P164384)
(P165332)
P179342 [FILTRO HIDRAULICO (CA0045177) - H3-04 B 2 UNIDAD
DONALDSON
P502016 [FILTRO DE ACEITE (P550335) (140517050) |A05-02 |B 0 UNIDAD
P502420 [FILTRO SEPARADOR DE COMBUSTIBLE B 0 UNIDAD
(4415122) (P556245)
P502577 [FILTRO HIDRAULICO (714-07-28713) B 3 UNIDAD
(HF29076)
P532504 [FILTRO DE AIRE SECUNDARIO (P780332)|A09-01 B 3 UNIDAD
(AF25130M) (600-185-
5120)
P537876 [FILTRO DE AIRE PRIMARIO - A06-01 B 0 UNIDAD
EXC(P777279)
P537877 [FILTRO DE AIRE SECUNDARIO-EXC  |A06-01 B 0 UNIDAD
(AF25523)
P550012 [FILTRO DE COMBUSTIBLE EN LINEA  |A08-03 B 2 UNIDAD
(FF149)
P550067 [FILTRO DE ACEITE (ME014833) A06-03 B 3 UNIDAD
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P550345 FILTRO DE COMBUSTIBLE (6.2004.0)  |A06-04 |B 4 UNIDAD
(1174696)

P550529 [FILTRO COMBUSTIBLE (FF5507) A10-02 B 0 UNIDAD
(22480372)

P550848 FILTRO SEPARADOR DE AGUA (FS19732)|A09-04 B UNIDAD

P550932 FILTRO DE COMBUSTIBLE (P550881)  |A06-04 B UNIDAD
(FF5089)

P551424 [FILTRO SEPARADOR DE COMBUSTIBLE |A04-03 B 4 UNIDAD
(RE544394)

P551429 FILTRO SEPARADOR DE COMBUSTIBLE |A06-03 B 0 UNIDAD

P551858 FILTRO DE SEPARADOR COMBUSTIBLE |A04-03 B UNIDAD
(P550748) (FS19591)

P552006 FILTRO SEPARADOR (FS1006) AL10-01 B 0 UNIDAD

P552251 [FILTRO COMBUSTIBLE (32562-60300)  |A01-03 B 3 UNIDAD
(P552203) (FF2203)

P552849 FILTRO DE ACEITE (8.9150.0) (LF716)  |A08-03 B UNIDAD

P553004 FILTRO DE COMBUSTIBLE (P550440)  |A04-03 B UNIDAD
(1180597)

P553191 FILTRO DE ACEITE (21707133) (LF667)  |A10-03 B 0 UNIDAD
(P554004) (LF3321)

P554403 [FILTRO DE ACEITE (LF701) A07-03 B 2 UNIDAD

P554407 FILTRO DE ACEITE - (2654407) (901-103) |A07-03 B 0 UNIDAD
(LF699)

P558615 FILTRO DE ACEITE(LF-3949) (6736-51-  |A09-03 B 3 UNIDAD
5142)

P558616 [FILTRO DE ACEITE (LF3345) A09-02 B 1 UNIDAD

P559418 [FILTRO DE ACEITE (1202849500) (BT292) |A08-02 B 1 UNIDAD
(LF4056) (04.270.01.0)

P771594 FILTRO DE AIRE PRIMARIO (AF4137)  |A04-05 B 0 UNIDAD

P772578 FILTRO DE AIRE PRIMARIO (AF25539)  |A07-04 B 2 UNIDAD
(RS3954)

P772579 [FILTRO DE AIRE PRIMARIO (AF25526)  |A08-01 B 0 UNIDAD

P775298 [FILTRO DE AIRE SECUNDARIO - A06-03 B 0 UNIDAD
DONALSON

P775300 FILTRO DE AIRE SECUNDARIO A08-03 |B 5 UNIDAD
(26510338) (AF25484)

P778972 FILTRO DE AIRE PRIMARIO (AF26393)  |A07-02 B 0 UNIDAD
(ARS8842)

P778984 FILTRO DE AIRE (2914930200) (AF26389) |A04-05 B 6 UNIDAD
(RS3942)

P778994 FILTRO DE AIRE PRIMARIO (6.2085.0)  |A07-01 B 1 UNIDAD
(ARS3003)

P780024 [FILTRO DE AIRE SECUNDARIO (AF26390)/A05-02 |B 4 UNIDAD

P780036 [FILTRO DE AIRE SECUNDARIO (AF26396)/A07-02 B 0 UNIDAD

P782108 FILTRO DE AIRE (AF26400) AL10-06 B 2 UNIDAD

PE- PINTURA ACRILICAROJO CONTAINER [12-04 B 1 GALONES

CONTAI

NER-RO

PE- PINTURA ACRILICA GRIS VOLVO B 0 GALONES

\VOLVO-

GR

PFA-L  PORTAFUSIBLE AEREO 1 DEGOMA  D3- B 6 UNIDAD
ROJO 04(04)

PG-24 |PRENSAESTOPA PG24 BLANCO B 2 UNIDAD

PH- PERNO HEXAGONAL M12X100 P/TIRO B 22 UNIDAD

12X100 |DE ARO

PH- PERNO HEXAGONAL M=12X130 C504 B 11 UNIDAD

12X130 [C/TUERCA Y ARANDELA

PH-7/8X4 PERNOS ADAPTER CENTRAL 7/8X4" B 0 UNIDAD

PM- PINTURA ACRILICA AMARILLO 1103 B 0 GALONES

IAMMAN |AMMANN
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N-AM

PMH-1/4"PROTECTOR DE MANGUERA C1-06 56,5 METROS
HIDRAULICA 1/4 (COLA DE
CHANCHO)
PMH-3/4"PROTECTOR DE MANGUERA C5-06 38 METROS
HIDRAULICA 3/4 (COLA DE
CHANCHO)
PM- PINTURA AMARILLO HAULOTTE J1-02 3 GALONES
HAULOT
TE-AM
PM- PINTURA ACRILICA AZUL PERKINS 05 GALONES
PERKINS
-AZ
PT- PORTA TACO MEDIANO 8 UNIDAD
TMO02
R-123  TAPA DE RADIADOR Gl1- 3 UNIDAD
02(36)
R250  TARJETA AVR (REGULADOR DE G1-05 1 UNIDAD
VOLTAJE)
RL-151 |SOPORTE DE MOTOR DE TORRE DE B6- 7 UNIDAD
ILUMINACION (Q-5814) 03(04)
RL-25 |SOPORTE CON PERNO UNSOLO LADO |B6- 0 UNIDAD
C/LENGUETA 02(04)
ALTURA 74.5, DIAMETRO 118MM ,
PERNO M- 16MM AMBOS (7745B)
RL-29 |RESILENTE RODILLO 240MM ALT. 9IMM|B6-01 2 UNIDAD
C/IPERNO M-
20X52MM
RSK6001 [KIT DIODO VARISTOR HC - PERKINS  |CE- 1 UNIDAD
03(03)
RSS581 |RELAY CHANCHITO 12V FORD G1-04 5 UNIDAD
UNIVERSAL (SW-31SAJ) -
REGITAR
RT28N- |PORTA FUSIBLE 32A 10X38 500V - CHNT 10 UNIDAD
32X
S2V220 [GADUS S2 V220 2 GRASA(GRASA P1-G1 27 KILOGRA
2 MARRON) MOS
S4-CX-30|ACEITE SPIRAX S4 CX 30 RIMULA P1-Al 0 GALONES
SHELL
SACX30 |ACEITE DE TRANSMISION S4 CX 30 EN 69,2 GALONES
W CILINDRO - SHELL
S4-TXM |ACEITE SPIRAX S4-TMX (10W30) P1-B1 55,9 GALONES
(AR69445) (AR69444) - SHELL
SF-271 |[FILTRO EN LINEA DE COMBUSTIBLE  [G2- 1 UNIDAD
(6.4560.0) (GF61) 03(17)
(MN000021)
SIA2973 [FILTRO DE AIRE (6.4566.0) - SAN JORGE [G2-01- 4 UNIDAD
02
SJA2987 [FILTRO DE AIRE PRIMARIO - SAN JORGE|H1-05 4 UNIDAD
(K14900D-P)
(AF4327)
SIA2987S[FILTRO DE AIRE SECUNDARIO - SAN  |H4-04 4 UNIDAD
Y JORGE (K14900D-S)
SIA3759 [FILTRO DE AIRE SAN JORGE SJA3759  |H5-04 0 UNIDAD
(06.761.01.0.00)
SJA3770 [FILTRO DE AIRE DE MOTOR A12-03 3 UNIDAD
(612600114890) (1000952145)
SJA3991 [FILTRO DE AIRE ACONDICIONADO - [G5-04 3 UNIDAD
SAN JORGE
SIA4055 [FILTRO DE AIRE (SJA4055) (SJA69804)  |A01-04 2 UNIDAD
(1001069804)
SIG2439 [FILTRO DE COMBUSTIBLE (20801-02061) |H4- 1 UNIDAD
- SAN JORGE 04(06)
SOF-7- |FILTRO DE ACEITE 1 UNIDAD
2404
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SS-5GL2 MICROSWITCH 5A,125VAC 3A250VAC B 4 UNIDAD
(1149711)
T020702 |ALARMA DE RETROCESO 575 G104 B 2 UNIDAD
TC10-08 TERMINAL DE COMPRESION T10-08 D3- B 18 UNIDAD
03(01)
TPOO1  [TACO PEQUERNO 10X10X23CM P1-D3 B 3 UNIDAD
TYP-1496[TOMA EMPOTRABLE HEMBRA/32A 3P B 0 UNIDAD
6H/380-415V ROJO -
MENNEKES
VDO  |SENSOR DE PRESION DE ACEITEVDO  [G1- B 3 UNIDAD
02(30)
\VDO-  [SENSOR DE TEMPERATURA VDO Gl- B 3 UNIDAD
TEM 02(29)
\VKBC20 RODAJE 40X73X55 (BTH-1227) (F15187) - |H2- B 4 UNIDAD
048 SKF 04(04)
WF2096 [FILTRO REFRIGERANTE (20532237) A02:04 |B 5 UNIDAD
(P552096)
XB2-  |PULSADOR COLOR VERDE (STRONGER) [G1- B 6 UNIDAD
BA31 03(30)
7B2-  |BLOQUE CONTACTO VERDE ABIERTO [G1- B 5 UNIDAD
BE101  [ON - SELECTOR 02(15)
PARADA EMERGENCIA
0001064 |ORING NBR70 3.00X67.00X73.00 C 0 UNIDAD
0012746 |ORING NBR-70/ 2.40X34.60X39.40 C 0 UNIDAD
0019081 |ORING FKM-75 / 2.40X31.60X36.40 C 0 UNIDAD
00992507 [ACEITE DE TRANSMISION 80W-140 C 21,9 GALONES
01010- |PERNO - KOMATSU C 0 UNIDAD
80835
01182379 [KIT DE EMPAQUE PARTE BAJA C UNIDAD
0131563 |RETEN DE JOYSTICK NBR/ C UNIDAD
10.00*13.60*2.30
0141161 |O-RING FKM-75/ 2.62*31.42%36.66 2-124 C 0 UNIDAD
0150385 |RETEN RADIAL REVESTIDO C 0 UNIDAD
115.00X150.00X15.00
01580- [TUERCA - KOMATSU C 0 UNIDAD
10605
01598- [TUERCA - KOMATSU C 0 UNIDAD
00608
01598- [TUERCA - KOMATSU C 0 UNIDAD
00809
01640- |ARANDELA-E01-02D05 C 3 UNIDAD
20610
01643- |ARANDELA - KOMATSU C 0 UNIDAD
IA0623
01643- |ARANDELA - KOMATSU P2-  [C 0 UNIDAD
1A0823 04(06)
0189162 |ORING NBR-70 / 4.00%228.00%236.00 C 0 UNIDAD
0193893 |ORING NBR-70/3.53*171.04%178.10 2-261 C 0 UNIDAD
0193911 [ORING NBR-70 3.53X177.39X184.45 2-262 [P2-03 [C 0 UNIDAD
(8)
0194294 [ORING NBR-70\ 2.00%8.00*12.00 P2- [C 0 UNIDAD
02(01)
0194495 |ORING FKM-75 / 3.00%35.00%41.00 C 0 UNIDAD
0207924 |ORING NBR-70/2.62X18.72X23.96 2-116 C 0 UNIDAD
0207926 |ORING NBR70 3.53X63.09X70.15 C 0 UNIDAD
0208376 |ORING NBR70/ 2.00X21.00X25.00 C 0 UNIDAD
02108088 [BOCINA BIELA X302 |C 0 UNIDAD
02112673 [BOMBA DE COMBUSTIBLE 1013 P2-  [C 0 UNIDAD
(23066901) - DEUTZ 03(09)
0212729 |ORING NBR-70\ 3.0059.00%65.00 C 1 UNIDAD
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0213675 |ORING FKM-75 / 3.53X126.59X133.65 2-250 C 2 UNIDAD
0215057 |ORING NBR-70/ 3.00X101.00X107.00 C 0 UNIDAD
0215062 |ORING NBR-70/3.00*126 00%132.00 C 0 UNIDAD
0215218 |ORING FKM-75 / 3.53*132.94%140.00 2-252 C 0 UNIDAD
0222312 |ORING NBR-70/2.62*209.22*214 46 2-172 C 0 UNIDAD
023801 |FOCO LED PARA PERTIGA C 0 UNIDAD
0250352 |RETEN DE JOYSTICK 9.50X13.50X2.30  |DANIEL[C 0 UNIDAD
(0216209) -01
0250720 |RETEN RADIAL HIGH PRESSURE C 0 UNIDAD
REVESTIDO 2 LAB. NBR
38.10X50.80X7.90
027714 |SEGURO DE TUERCA CILINDRICA 24MM C 0 UNIDAD
02928961 [SEPARADOR MEDIA LUNA POST. Y DEL.P2-  [C 0 JUEGO
STD FL101 (JGO X 2 04(04)
UNID) DEUTZ
02931480 [KIT DE FAJA (02931485)/ TEMPLADOR  [P2-03  [C 0 UNIDAD
036057 |PINTURA EN SPRAY AMARILLO D2-05 |C 12 UNIDAD
PREMIUN (LIMON)
04103662 [BOMBA DE COMBUSTIBLE 2011 DEUTZ [P2-02 [C 0 UNIDAD
04103860 VALVULA DE ESCAPE C 0 UNIDAD
04103935 EMPAQUE DE CULATA F3L2011 - DEUTZ C 0 UNIDAD
0412-  |RETEN POSTERIOR DE CIGUENAL C 0 UNIDAD
8170
04153728 |RETEN DE VALVULA - DEUTZ P2-  [C 8 UNIDAD
03(04)
04178155 BOCINA DE LEVAS C 0 UNIDAD
04178452 |LUBRICADOR DE PISTON C 0 UNIDAD
04270238 METAL DE BANCADA X2PZAS C 0 UNIDAD
04270255 IMETAL DE BIELA STD 1011/2011 (JUEGO [P2-04 [C 0 JUEGO
X 02 UNID) DEUTZ
04271639 [CIGUENAL 3 CILINDROS C 0 UNIDAD
04272080 [BIELA C 0 UNIDAD
04280023 |ASIENTO DE ADMISION C 0 UNIDAD
04280047 |ASIENTO DE ESCAPE P2-04 [C 0 UNIDAD
04280145 BOMBA DE ACEITE - DEUTZ P2-04 [C 0 UNIDAD
04280350 VALVULA DE ADMISION C 0 UNIDAD
04283302 [KIT DE EMPAQUE PARTE ALTA C 0 UNIDAD
04287047 BOMBA UNITARIA P2-03(5) [C 0 UNIDAD
04504262 PISTON CON ANILLO P2-04 [C 0 UNIDAD
04604243 BOMBA DE INYECCION (504173549) C 0 UNIDAD
92
0511406 [BOMBA DE ACEITE 4D56T L200 C 0 UNIDAD
05576292 [TAPA DE DEPOSITO - BOMAG C 0 UNIDAD
05603  |RETEN SABO C 0 UNIDAD
05741616 CARTUCHO FILTRO DE ACEITE C 0 UNIDAD
05821454 FILTRO SEPARADOR DE AGUA H4-03 |C 0 UNIDAD
05853801 [SCOTCH BRITE WURTH (DISCO D1-03 |C 0 UNIDAD
15 P/LIJADO DE NYLON D115MM
4 1/2)
06.761.01 FILTRO DE AIRE (06.757.03.0) - H5-06 |C 2 UNIDAD
000  |KIRLOSKAR
06220882 JUNTA TORICA (ORING) - BOMAG C UNIDAD
065 PINTURA EN SPRAY TANGERINE C UNIDAD
NARANJA ABRO
07000- |ANILLO - ORING C 0 UNIDAD
12011
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07000-  |ANILLO - ORING o UNIDAD

12125

07002- |ANILLO O-RING- E01-14G04 0 UNIDAD

11023

088101 |BUSHING PARA BRAZO 46/48/56/6640  |F4- 0 UNIDAD

03(26)

08880-  |ACEITE 20W-50 (0888080015) - TOYOTA 0 GALONES

80015

0900836 |[BOMBA DE COMBUSTIBLE ELECTRICA 0 UNIDAD
COMPLETA
(AFORADOR)

090140- VALVULA BBA INYECCION TORRE F1- 9 UNIDAD

2110  |(MM514371) - MITSUBICHI 03(01)

09049103 [SOLENOIDE PARA B.1. 12V (28363767) - 0 UNIDAD

1 MONARK

09244-  |PASADOR DE PUNTA KOMTASU 0 UNIDAD

02516  [25MMX119MM (09244-02516)

093400- [TOBERA (DN15PD6) (DN15PD665) - F1- 11 UNIDAD

5060  |DENSO 03(09)

095-1593-/SELLO ANULAR (095-1593) 0 UNIDAD

ALT

0986AF1 [FILTRO DE ACEITE - BOSCH 0 UNIDAD

052

10000- | TERMOSTATO MOTOR PERKINS 404D 0 UNIDAD

15330 P22

10000- | BOMBA DE AGUA C/EMPAQUE PARA 0 UNIDAD

45354  |[MOTOR 1103-33T/1104

10000-  FILTRO SEPARADOR DE COMBUSTIBLE [B1-02 1 UNIDAD

51232 |(901-202)

10002484 /AMORTIGUADOR DE CODERA 0 UNIDAD

77

10003311 [ORUGA DE GOMA 0 UNIDAD

56

10008166 [FILTRO DE COMBUSTIBLE (1000700909) |A03-05 0 UNIDAD

01

10009421 [FILTRO DE ACEITE DE MOTOR G2-04 1 UNIDAD

92

10009421 FILTRO DE ACEITE WEICHAI G2-03 0 UNIDAD

96 (612630010506) (1000428205)
(LF16285)

10010698 [FILTRO DE AIRE (SJA4055) (SJA69804)  [11-01 0 UNIDAD

04

10034628 BOMBA DE ALIMENTACION 0 UNIDAD

24

10060252 [FILTRO DE COMBUSTIBLE (1007307731) |A03-05 0 UNIDAD

09 (FF5688)

10073077 [FILTRO DE COMBUSTIBLE (1006025209) |A03-03 0 UNIDAD

31 (FF5688)

1008415 |RELE 11 PINES 24VAC 3NA/NC 10A 250V [G1-05 1 UNIDAD
- RELECO

1008640 |BASE 11 PINES P/RELE C3 10A/250V G1-05 1 UNIDAD
RELECO

1010261 [TOPE DE FIJACION P/BORNE RIEL 15MM [G1- 0 UNIDAD
PASO 8MM 03(06)

1010800 TRANSFORMADOR D/CTE.BARRA G1-05 0 UNIDAD
PASANTE 1000/5A
B0X30MM 30VA CLO.5 RISHABH

101-220K POTENCIOMETRO DE 220 OHMS 5 0 UNIDAD
WATTS

1013674 [CAJACONDULET OVALADAT/LR1/2  [F1- 2 UNIDAD
(13387) 03(30)

10219 |FARO POSTERIOR CIRCULAR ROJO El- 0 UNIDAD
C/PROTECTOR DE JEBE 02(12)

10373002 |LLAVE TERMOMAGNETICA HGM 400 L 0 UNIDAD

3PT
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104-1226-MOTOR DE BARREDORA ANGULAR 24.0 UNIDAD
006 CU.IN./REV(03)AC-

AA
105X125 |RETEN 105X125X11.7 Y3-01 UNIDAD
X11.7
105X125 |RETEN POSTERIOR 105X125X13 CFW UNIDAD
X13
10W-30 |ACEITE GASOLINERO 10W-30 GALONES
1110C592/PISTON STD MIT 4D56T 16V JUEGO UNIDAD
113-78- |PASADOR (113-78-21170) UNIDAD
21170-AL
119653- |PARADA DEL MOTOR (SOLENOIDE G3-03 UNIDAD
77950  WOODWARD 1503ES-

1255SUC5S) - YANMAR
12.5/80- |[NEUMATICO 12.5/80-18-12TL ADVANCE UNIDAD
18-12TL
12.5/80X |LLANTA 12.5/80-18 12PR TL I3 - UNIDAD
18-ADV |ADVANCE
12.5/80X |LLANTA 12.5/80-18 12PR R4 TL - UNIDAD
18-ALW |ALWAYS RUN
12.5/80X |ARO DE LLANTA 12.5/80-18 P1-C1 UNIDAD
18-ARO
12.5/80X [CAMARA 12.5/80-18 TR15 - NEXEN UNIDAD
18-CAM
12.5/80X |LLANTA 12.5/80-18 - OZKA UNIDAD
18-0ZK
12.5/80X |LLANTA 12.5/80-18 16PR H659 R-4 TL - UNIDAD
18-ROC |ROCKBUSTER
120130- |SWITCH DE TEMPERATURA UNIDAD
91370
12080  [TAPA DE TANQUE DE COMBUSTIBLE  [F1- UNIDAD

03(33)

12159194 VARILLA DE EMPUJE - DEUTZ UNIDAD
123907- |SEAL PIPE - YANMAR UNIDAD
11601
12460700 [FILTRO DE ACEITE WEICHAI (LF16285) |A01-03 UNIDAD
31 (1000942196)

(612630010506)
127342 [TAPA DE DEPOSITO UNIDAD
129001- |EMPAQUE DE CULATA 3TNV88-BMAMM|H1- UNIDAD
01340  ['P2-03(10)" 02(02)
129008- |BUJIA DE PRECALENTAMIENTO UNIDAD
77800
129155- THERMOSTATO MOTOR YANMAR UNIDAD
49801  MTNVBAT-BGYM/MP225SA
129604- [TOBERA- YANMAR Gs- UNIDAD
53000 03(03)
129900- |ARRANCADOR 12V UNIDAD
77010
129928- TOBERA (FUEL INYECTOR) E2- UNIDAD
53000 03(20)
129933- [TOBERAS (FUEL INYECTOR) C1-01 UNIDAD
53000
129949- |ECU YANMAR UNIDAD
75180
12X16.5/ |LLANTA 12X16.5 14PR NL2-474 L4 TL - UNIDAD
L4-MRL |MRL
12X16.5- |LLANTA 12-16.5-12 TL - ADVANCE UNIDAD
12
12X16.5- |LLANTA 12-16.5 14PR TL L4A - ADVANCE UNIDAD
IADV
12X16.5- |LLANTA 12X16.5 14PR GIANT TRAX TL - UNIDAD
GTB  BKT
12X16.5- |LLANTA 12X16.5 12PR SOLIDEAL UNIDAD
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SOL

HAXD44L5 WIDE WALL
HAULER

1- BOMBA DE AGUA (WATER PUMP) G3- UNIDAD

30005589 04(23)

13037828 [BALANCIN ARMADO (KIT) UNIDAD

13050  |GATA DELANTERA (PIN)-200LB PARA T. |H4-01 UNIDAD
MAGNUM

130X150 |RETEN 130X150X14 - NOK UNIDAD

X14

13369N |VIDRIO TEMPLADO PANTALLA H4-03 UNIDAD
OVALADA L006 (13369N-FAB)

13369N- |VIDRIO TEMPLADO PANTALLA UNIDAD

FAB  |OVALADA L006 FABRICADO
(13369N)

13373  |CANTONERA JEBE P/PANTALLA Fi- UNIDAD
OVALADA L006 05(02-

04)
135300 [PIN CILINDRO DE CUCHAREO 5640T  [F4- UNIDAD
02(25)

135300- |PIN DE CILINDRO DE CUCHAREO 5640T / UNIDAD

FAB  |FABRICACION

1358203 |DIENTE UNICO EMPERNABLE (135- UNIDAD
8203)(6'Y6335)

1359400 |UNA PUNTA -TIP PENETRACION J400  |P1-E2 UNIDAD
CTP

13600269 INTERRUPTORMCCB 3X640-800A 65KA UNIDAD
AC 380/415V

13706LG AMOTIGUADOR DE COMPUERTA 13706 UNIDAD
280N - LIFGATE

13791LG |AMORTIGUADOR DE COMPUERTA UNIDAD

1399230 |CUCHILLA (1285X360X30) 139-9230 UNIDAD

1400- |LLANTA 14.00-24 12PR TL G2E - UNIDAD

24/ADV |ADVANCE

14.00-24- |LLANTA 14.00-24 TG G3000 UNIDAD

PRIMEX

14.00X24 |LLANTA 14.00-24 16PR QH-808 (N) G-2 TL UNIDAD

-FOR | FORERUNNER

14225-Z |GATA DELANTERA-LATERAL UNIDAD

14249  |INTERRUPTOR 15A 250V 01 POLO F1- UNIDAD
MITSUBISHI 02(10)

14326- |SEGURO DE GATA TIPO C COMPLETO  |D3- UNIDAD

FAB  |PARA LUMINARIAS 01(15)

14D391K VARISTOR 390V UNIDAD

154-32- |KIT DE PERNOS Y TUERCAS (20Y-32- KIT

31220 {05000) - KOMATSU

15W40-B |ACEITE 15W40 MOBIL EN BALDE P1-C1 GALONES

15W40- |ACEITE MOTOR VISTONY SAE15W40 APIP1- GALONES

PLUS  [CI-4 PLUS FORZA PISO1

16.9X28- |LLANTA 16.9X28 14PR R-4D TL - UNIDAD

IADV  |ADVANCE

16.9X28- |LLANTA 16.9-28 12PR R4 TR459 TL - BKT UNIDAD

BKT

16.9X28- |LLANTA 16.9X28 MS903 14PR TL R4 - UNIDAD

MAX  [MAXAM

16261- |GUIDE, VALVE IN (16241-13540) KUBOTA UNIDAD

13540

16261- |[GUIDE, VALVE(EX) (16241-13560) CE- UNIDAD

13560 02(11)

16326  [TAPA DE TANQUE DE COMBUSTIBLE  [E1- UNIDAD
(12080) - MAGNUM 02(03)

16394- |GASKET, CYL HEAD NA p2- UNIDAD

03313 02(11)

16443 |CARCASA COMPLETADE FILTRODE  [E1- UNIDAD
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AIRE

01(01)

16600  [CATALINA LUMINARIA SIMANIJA B3-04 UNIDAD
FULTON K1550
16631- |FILTRO COMBUSTIBLE (W9501-81020B) |H2-04 UNIDAD
43560  |(FF5172) (HH166-
43560)
170-  |AMORTIGUADOR DE CAPOT STABILUS |F4-01 UNIDAD
35072
1751-  [SOLENOIDE 12V UNIDAD
12E7U1B
1S5
175-78- |SEGURO DE PUNTA RIPPER UNIDAD
21740
17801- |FILTRO DE AIRE (FA-24297) (17TM-911-  |H3-03 UNIDAD
74010  [3530) OBS:NOUSAR
17M-911- FILTRO AIRE ACONDICIONADO H3-03 UNIDAD
3530  |[EXTERNO
180104 |[BOMBA DE TRANSFERENCIA UNIDAD
(5334912))(3918000)
18402N |/ARRANCADOR KUMATSU 24V 10T 4KW UNIDAD
184715 |PIN BRAZOS CONICO 46/48/56/6640/5240 |F4- UNIDAD
02(22)
185/70- |LLANTA 185/70 R13 TOURING R1 - UNIDAD
DUN  |DUNLOP
185/70R1 |LLANTA 185/70 R14 88T SP TOURING R1 UNIDAD
4-DUN  [TL - DUNLOP
185/70- |LLANTA 185/70 R14 92H TR928 TL - UNIDAD
TRI TRIANGLE
185/R14- |LLANTA 185 R14C 8PR 102/100R GREEN- UNIDAD
LING  |[MAX LING LONG
185/R14- |LLANTA 185R14C - SUNFULL UNIDAD
SUN
185/R14- |LLANTA 185 R14C 8PR 102/100S TR645 - UNIDAD
TRI TRIANGLE
186340 |FILTRO SEPARADOR DE AGUA (1- Y1-01 UNIDAD
952363) (1000106892)
(119802-55710)
186407 |RETEN CANERIA DE COMBUSTIBLE  [F4- UNIDAD
04(04)

190714 [TORNILLO PERFORADO UNIDAD
19077- |VENTILADOR PARA MOTOR KUBOTA UNIDAD
74110
190X140 [CAJA DE DISTRIBUCION PARA TORRE  |F2-02 UNIDAD
X70 L\/006 190X140X70

(1012335) - SCAME
19434~ [THERMOSTAT ASSY (19434-73010) He- UNIDAD
73014 06(09)

194451 |AUXILIARY(JOUSTING) LADO DERECHO|F4-05 UNIDAD

195009 [SENSOR DE TEMPERATURA UNIDAD

195087 |CHAPA DE ARRANQUE (4292483) - GEHL [F4- UNIDAD

03(03)
1-952960 MANGUITO DE ACOPLAMIENTO P3-04 UNIDAD
(COUPLING SLEEVE)
195660 |FILTRO DE AIRE ACONDICIONADO /A01-03 UNIDAD
FRESCO
197635 [SENSOR DE TEMPERATURA SL5640 Fa- UNIDAD
MOTOR YANMAR 04(05)
197698 |EMPAQUE DE BALANCINES 3TNV88-  |G3-03 UNIDAD
BPAMM ( 129933-11310 )
19863616 RETEN DELANTERO CIG. HI- UNIDAD
0 03(11)
19863617 |RETEN POSTERIOR PERKINS H1- UNIDAD
0 03(14)
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1A021- |[SOLENOIDE DE CORTE COMBUSTIBLE |H2- o UNIDAD
60017 05(04)
1C010- |SEAL RETEN DE GUIA DE VALVULA  [CE- 8 UNIDAD
13150  [MOTOR V3800, VALVE 03(02)
STEM
1C010- |SOLENOIDE, STOP Ha- 0 UNIDAD
60017 06(12)
1C010- |VENTILADOR 8 ASPAS (1C010-74110) 0 UNIDAD
74110-
FAB
1C011- TERMOSTATO KUBOTA (1C10-73010)  |H2- 0 UNIDAD
73010 05(03)
1C020- VALVE INLET KUBOTA CE- 0 UNIDAD
13112 02(11)
1C020- VALVE, EXHAUST KUBOTA CE- 0 UNIDAD
13122 02(11)
1C020- |EMPAQUE TAPA DE BALANCINES Ha- 0 UNIDAD
14520  \3800-T M100 05(07)
1C020- [SELLO KUBOTA 0 UNIDAD
53810
1C040- |MANIFOLD, EXHAUST P2-02 0 UNIDAD
12312
1G065- [TOBERA (105007-1540) (9432612712) E2- 0 UNIDAD
53610  ((DN4PDN154) - KUBOTA 03(03)
1G092- |CULATA-COMP. CYLINDER HEAD -  |CE-01 0 UNIDAD
03044  [CULATA)
1G514- |EMPAQUE DE CULATA (1G514-03310)  |CE-02 1 UNIDAD
03314
1G673- VALVULA INLET (1G673-13112) - CE- 0 UNIDAD
13110 |KUBOTA 03(04)
1G750- |EMPAQUE CULATA (S/M) 1G750-03312 0 UNIDAD
03312
1J050- VALVULA DE ESCAPE, EXHAUST - CE- 0 UNIDAD
13122  |KUBOTA 03(03)
1J700- | BOMBA DE INYECCION 0 UNIDAD
51013
1J710- |[SOLENOIDE ESTRANGULADOR 12V 0 UNIDAD
60011
1R-0751 [FILTRO DE PETROLEO A02-05 0 UNIDAD
202-04T |PORTAFUSIBLE DE UNA 04 ELECTRICA [G1- 0 UNIDAD
MARCA FUSE 02(33)
205*660S ESCOBILLA WIRE 205*660MM 0 UNIDAD
-
205/70R1 [LLANTA 205/70 R14 SF 688 - SUNFULL 0 UNIDAD
4-SUN
20524936 [SENSOR DE PRESION DE AIRE F1-03 0 UNIDAD
TAD734GE
20538853 POLEA LISA DE LA BOMBA DE AGUA - 0 UNIDAD
MODELO TAD1642GE
205-70- |NIPLE - KOMATSU 0 UNIDAD
51390
206-06- |INTERRUPTOR TENSION INFERIOR - 0 UNIDAD
61130 |KOMATSU
207-30- |RODILLO SUPERIOR (207-30-00551) - 0 UNIDAD
00621 |KOMATSU
207-60- |FILTRO HIDRAULICO - KOMATSU H3-04 0 UNIDAD
71182  ((P550787) (HF35360)
207-970- [ELEMENTO FILTRANTE 1 UNIDAD
5121
20797983 /ARANDELA DE RETEN E1-01 12 UNIDAD
208-03- 0 UNIDAD
61460
20852764 JUNTA VOLVO Fo- 0 UNIDAD
05(04)
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20852765 JUNTA VOLVO UNIDAD
20883435 JUNTA VOLVO (VERDE) F2- UNIDAD
03(20)
20924088 [SENSOR DE IMPULSO - VOLVO UNIDAD
20997341 [BOMBA DE COMBUSTIBLE E1-04 UNIDAD
20998807 FILTRO ACEITE MOTOR TAD734GE Y3-04 UNIDAD
(LF16351) (LF17053)
20E-23- |PERNO E01-16 UNIDAD
K2630
20G-23- |RESPIRADERO DE TANQUE HIDRAULI UNIDAD
HDP20
20W50 |ACEITE DE MOTOR 20W50 - MOBIL GALONES
20W50- |ACEITE DE MOTOR HXS 20W50 - SHELL |P1- GALONES
HXS P1SO1
20Y-32- [ZAPATA 700MM - KOMATSU UNIDAD
31310
20Y-60- |[FILTRO DE ACEITE HIDRAULICO UNIDAD
56280
20Y-62- [FILTRO ELEMENTO (HF28836) - UNIDAD
51691 |KOMATSU
21131- |CAMISETAS H-100 H-1 4D56 UNIDAD
42001
21140647 WALVULA - VOLVO UNIDAD
21202753 [SWITCH DE PRESION DE ACEITE CE- UNIDAD
03(04)
21347087 RETEN CIGUENAL VOLVO DELANTERO |F2- UNIDAD
TAD1640GE(85108423) 05(05)
21377909 [FILTRO DE AIRE (AF26353) F1-06 UNIDAD
21377917 [FILTRO DE AIRE F1-06 UNIDAD
21399626 |[SENSOR CE- UNIDAD
03(04)
21399626 INDICADOR DE NIVEL DE IACACI UNIDAD
-ARU  |REFRIGERANTE A
21419969 VALVULA TIPO RACORD (21419969) UNIDAD
-ALT
21486081 [RETEN DELANTERO CIGUENAL UNIDAD
TAD733GE (20412568)
215007 |ORING NBR - 70/ 3.53*132.94*140.00 2-252 UNIDAD
21634017 [SENSOR DE PRESION ACEITE El- UNIDAD
05(14)
21676635 POLEA DE TEMPLADOR (IDLER PULLEY) UNIDAD
21695319 [CONTROL UNIT UNIDAD
21900852 [BASE DE FILTRO DE COMBUSTIBLE - UNIDAD
VOLVO
21D-09- |SENSOR - EO1 - 12 UNIDAD
54900
21D-09- [T-PASADOR - KOMATSU UNIDAD
86690
22035823 [BASE DE COMBUSTIBLE / FUEL FILTER [P2-02 UNIDAD
HOUSING
22256346 [ECU UNIDAD
22504359 [CALENTADOR DE ARRANQUE (3834466) UNIDAD
24V - VOLVO
226-03- [TAPON - KOMATSU UNIDAD
11560
226-20- |KIT DE AJUSTE - KOMATSU CE- UNIDAD
11111 04(04)
22899626 [SENSOR DE PRESION (21634021) ( F2- UNIDAD
21302639 ) G500 05(02)
22B-06- |[INTERRUPTOR UNIDAD
11910
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22E-06- |RELAY KOMATSU (22E-06-12310) UNIDAD
12310
22E-54- |CERRADURA- KOMATSU p2- UNIDAD
11650 04(06)
22U-60- |[ACUMULADOR - KOMATSU UNIDAD
21331
23.1-26- |LLANTA 23.2-26-12 TL C-7 - ADVANCE UNIDAD
IADV
23307414 VACUUM SWITCH (20560843) P2-03 UNIDAD
23470121 [CUCHILLA 3/4" ESPESOR 6" X 7" UNIDAD
93
23470121 |[HI CUCHILLA 5/8X6X7'/ 1 UNIDAD
938
234-785- |PUNTA RIPPER (284-785-1121) AILI UNIDAD
1121-AL
23901508 [BUJE ACERADO ACERADO 4X44X30 UNIDAD
50-FAB |FABRICADO
23B-06- |HARNES ELECTRICO UNIDAD
71252
23B-06- |INTERRUPTOR - KOMATSU UNIDAD
71640
23B-06- [TABLERO - KOMATSU UNIDAD
71905
23B-06- |PANEL - KOMATSU CE-04 UNIDAD
71906
23B-07- |[FILTRO AIRE ACONDICIONADO H3-02 UNIDAD
74170
23B-70- |LAINA H3- UNIDAD
31610 02(01)
23B-70- |GUIA DE TORNAMESA (PARA UNIDAD
51560 |[MOTONIVELADORA)
23B-70- |ANILLO RETEN UNIDAD
52290
23B-70- |PLACA (23B-70-31680) H3- UNIDAD
71920 01(01)
2418F437 RETEN DELANTERO POWER C4/T4 H1- UNIDAD
03(11)
24218095 AMORTIGUADOR DE GAS - HAULOTTE |P2-04 UNIDAD
30
24270070 VALVULA EQUILIBRADOR DE G5-06 UNIDAD
30 COMBUSTIBLE
242832 |FILTRO DE AIRE ACONDICIONADO A01-03 UNIDAD
RECIRCULANTE
24403186 RELAY CONECTOR PARA BOMBADE  |W1- UNIDAD
50 EMERGENCIA HA41PX 02(04)
24409041 INDICADOR DE NIVEL DE CARGA G4- UNIDAD
60 BATERIA COMPAC 14 03(27)
(2440904169) - HAULOTTE
2485C520VENTILADOR 22 PLASTICO UNIDAD
2485C546 VENTILADOR 75-05 UNIDAD
25030007 [BLOCK TELESCOPIC G4- UNIDAD
80 03(28)
25050060 MOTOR DE TRASLACION IZQUIERDO UNIDAD
60
26300- |[FILTRO DE ACEITE UNIDAD
02752
26300- |FILTRO DE ACEITE UNIDAD
2Y500
2641A203BOMBA ELECTRICA COMBUSTIBLE  |H1-03 UNIDAD
277-3013 |RETEN DE ACEITE DELANTERO - UNIDAD
CATERPILLAR
28.58X50.RETEN 28.58X50.80X6.40 E0279 He- UNIDAD
80X6.4 |(1.125X2.000X0.250) 03(01)
2846130 [CHAPA DE ARRANQUE PERKINS H1-04 UNIDAD
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2871203 |[MODULO DE CONTROL ELECTRONICO c o UNIDAD
(ECU)
29010018 [IMAN POUR CAPTEUR C 0 UNIDAD
60
29010029 [SENSOR DE PESAJE G4 [C 0 UNIDAD
00 03(14)
29010036 [CAPTADOR DE PRESION G4 [C 0 UNIDAD
10 03(14)
29010052 [FUSIBLE DE 300AMP (ALT. HAULOTTE) [CE-  [C 0 UNIDAD
70-ALT |[ZEEMAN 04(01)
29010060 [SWITCH DE 2 POSICIONES - HAULOTTE [G4-  [C 3 UNIDAD
70 04(06)
29010063 ENPUNADURA COMPLETA C 0 UNIDAD
40
29010106 CONTACTOR C/ BASE METAL - G4 [C 0 UNIDAD
40 HAULOTTE 04(29)
29010124 [SENSOR DE DISTANCIA - HAULOTE P2-  [C 0 UNIDAD
70 04(03)
29010136 MODULO (CALCULADORA B1) G4 [C 0 UNIDAD
60 02(04)
29010150 JOSTICK PARA PLATAFORMA G4 [C 0 UNIDAD
00 ELEVADOR HA12/HA15 03(24)
(2441305220)
29010154 CHAPA DE CONTACTO DE TRES GOLPES[G4-  [C 5 UNIDAD
00 SIN RETORNO 03(09)
(101=GOLPES)
29010154 CHAPA DE CONTACTO (IGOLPE=10)  [G4-  [C 2 UNIDAD
20 04(03)
2A5-54- [ESPEJO 01A07C - KOMATSU C 0 UNIDAD
13421
2A5-979- [FILTRO DE AIRE ACONDICIONADO - C 0 UNIDAD
1551  |KOMATSU
23-3505- [TUERCA 7/8 (2J-3505) C 0 UNIDAD
ALT
2J3506 [TUERCA 3/4 C 0 UNIDAD
233506 [TUERCA DE PERNO DE ZAPATA C 0 UNIDAD
3009IMP JUEGO CONECTOR 9 VIAS REDONDO C 1 JUEGO
307P2194 [ETIQUETA LED CENTRALES G4 [C 0 UNIDAD
70 INFORMACION OPERACION 05(01)
HAULOTTE HA41PX
307P2201 ETIQUETA DE MANDOS OPERACION  [G4-  [C 0 UNIDAD
80 HAULOTTE HA41PX 05(01)
(CENTRAL)
309609A |RODAJE (BA2B-309609) 42X80X42 - KML C 1 UNIDAD
D
30L06011 VALVULA DE ADMISION MMM-8 CE- [C 0 UNIDAD
00 03(05)
30L06- |VALVULA DE ESCAPE MOTORMMM-8 [CE-  [C 0 UNIDAD
01200  |[(MMA432144) 03(09)
30L17000 PISTON C/PIN STANDARD MMM-8 wi- C 0 UNIDAD
10 02(11)
30L19- |METAL DE BIELA STD MMM-8 (CODO) [CE-  [C 0 UNIDAD
02010  [(MM43880601) X2PZAS 03(07)
30L46- [TERMOSTATO 76.5°C MMM-8 FI- [C 7 UNIDAD
05400  |(MM43354801) - MITSUBISHI 03(02)
30L94- |KIT DE EMPAQUE MOTOR MMM-8 L3E [CE-03 [C 0 UNIDAD
16031  |(30L94-16030)
3105912 |BOWL AS (310-5912) C 0 UNIDAD
31434307 VARILLA LEVANTA VALVULAS - Y2 [C 0 UNIDAD
PERKINS 01(05)
3169582 |BOMBA DE COMBUSTIBLE (TAD941GE) P2-  [C 0 UNIDAD
03(09)
317-3064 EMPAQUE TAPA DE BALANCIN - CAT C 0 UNIDAD
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320-0680 INYECTOR GP-FUEL P2-04 [C o UNIDAD
32006X |RODAJE PARA MULTIPLES 32006JR - C 0 UNIDAD
NTN
3205B- |RODAJE SKF 3205 B-2RSRTNG C 0 UNIDAD
2RSRTN
G
32A04- |RETEN DE VALVULA MOTOR El- [C 0 UNIDAD
02801  |MITSUBISHI MODEL S4S-61SD 02(01)
SERIE 173734
32A87059/SOLENOIDE 12V DE BBA INYECCION  |F2:03 [C 0 UNIDAD
00 MITSUBISHI
3305B- |RODAJE NSK He-  [C 0 UNIDAD
2RSRTN 04(02)
GC3
33454  |ANILLOS STD H-1 D4BH 4D56T C 0 UNIDAD
33-4PK  |FAJA ACANALADA 33" 4PK 860 C 0 UNIDAD
33970181 PLUMILLA 28 " BOSCH C 0 UNIDAD
70
341-8536 [SELLO INYECTOR C UNIDAD
34407- |RETEN POSTERIOR CIGUENAL (S4Q2- [F1-  [C UNIDAD
11090  [Y265DG) 03(29)
34827045 MANGUERA INFERIOR DE RADIADOR C 1 UNIDAD
ALT
3586365 |POLEA - VOLVO C 0 UNIDAD
3594288 |HOLLOW SCREW C 0 UNIDAD
3681P046 EMPAQUETADURA TAPA H1-03 [C UNIDAD
DISTRIBUCION
3682A011[EMPAQUETADURA DE BOMBA DE HI- [C 1 UNIDAD
AGUA MOTOR 1103 03(18)
3766A131/CODO DE ESCAPE P2-02 [C 0 UNIDAD
37A-09- [TORNILLO- KOMATZU C 0 UNIDAD
1W060
37A-09- [TORNILLO 37A-09-29073 (KOMATSU) C 0 UNIDAD
29073
37A-09- |ANILLO - KOMATSU C 0 UNIDAD
4HO08
37A-09- [T-HORQUILLA - KOMATSU C 0 UNIDAD
52016
37A-09- |ARANDELA - KOMATSU C 0 UNIDAD
63118
37A-09- |ARTICULACION - KOMATSU C 0 UNIDAD
98011
37A-62- |UNION C 0 UNIDAD
10010
37D-09- |UNION C 0 UNIDAD
47251
38.1X50.9|RETEN 38.1X50.9X6.3 (097346N) - WB C 0 UNIDAD
X6.3
38244261 [SOPORTE DE MULTIPLE DE ESCAPE C 0 UNIDAD
LALT
3828964 |PALETA VENTILADOR TAD1641GE FI-01 [C 0 UNIDAD
\VOLVO
3829087 |UNIT INJECTOR C 0 UNIDAD
(BEBE4C08001)(03629087)(3803637) -
VOLVO
3829957 |POLEA DE VENTILADOR VOLVO E1-06 [C 0 UNIDAD
3837221 [TURBO - VOLVO C 0 UNIDAD
3839145 |ADAPTADOR C 0 UNIDAD
38X50X7.RETEN 38X50X7.4/8.3 C 0 UNIDAD
4/8.3
3936023L [SELENOIDE CORTE COMBUSTIBLE 12V C 0 UNIDAD
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394250- |SENSOR OIL PRESSURE G3- UNIDAD

39450 03(07)

39700493 PLUMILLA 26"-BOSCH UNIDAD

8

39749472 SOLENOIDE CORTE COMBUSTIBLE DE UNIDAD

4L 24V

3BA0027 [CLAXON 24V HELLA G1-04 UNIDAD

68-431

3WY-32- TANQUE PARA AGUA DE PVC - SAFARI UNIDAD

005

40000033 |RESORTE DE GAS HAULOTTE UNIDAD

60

40003493 [BOTON DE PARADA DE EMERGENCIA  |G4- UNIDAD

40 GENERAL (2440306180) 04(41)

400888.0 |KIT DE MANTENIMIENTO VALVULA  [G2- UNIDAD

0020  [COMBINADA 03(11)

402502.0 [KIT REVISION VALVULA COMBINADA UNIDAD

40X73X5 [BTH-1227 RODAJE H2-03 UNIDAD

5

4113K005/CUBO-SOPORTE DE VENTILADOR - P2-05 UNIDAD

PERKINS

4132A021|BASE DE FILTRO DE PETROLEO P2-05 UNIDAD

4133L048|CONECCION UNIDAD

41429  [TRANSFORMADOR DE CORRIENTE G1-04 UNIDAD

1200/5A 10VA 51MM

4142X312[TAPA DE BALANCINES PERKINS 1104C- |ARU UNIDAD

LARU  W4TA

418-22- |OIL SEAL UNIDAD

21330

418-926- |ESPACIADOR PLASTICO - KOMATSU UNIDAD

4530

421-06- |LAMPARA E01-18 UNIDAD

26210

421692 |APOYO - VOLVO Fo- UNIDAD
05(03)

42170229 PROTECTOR LATERAL IZQUIERDO - |H3-03 UNIDAD

80B KOMATSU

42170229 PROTECTOR LATERAL DERECHO - H3-03 UNIDAD

908 KOMATSU

421-838- |[SESEGMENTO DE CUCHILLA - UNIDAD

1110  |KOMATSU

42183811 PROTECTOR LABIO CENTRAL UNIDAD

10B 1.37X8.7X13 - KOMATSU

423-06- |LAMPARA DE TRABAJO UNIDAD

33130

423-22- [SELLO/7 UNIDAD

22461

423-43- |ENSAMBLAJE DE POMO - KOMATSU  |CE- UNIDAD

48261 04(04)

423-54- |AMORTIGUADOR DE GAS - KOMATSU UNIDAD

37580

423-60- [TAPA - KOMATSU UNIDAD

35411

423-60- |MONTAJE TAPA UNIDAD

51411

42370131 |LAINA DE 1.0 MM UNIDAD

20

42370131 |LAINA DE 1.00 MM . (HX4237013120) UNIDAD

60

423-847- |[SEGMENTO DE CUCHILLA UNIDAD

1110

423-847- |ADAPTADOR CENTRAL EMPERNABLE UNIDAD

1111

423-847- |ADAPTADOR EMPERNABLE LATERAL UNIDAD
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1121 |RH- KOMATSU
423-847- |ADAPTADOR EMPERNABLE LATERAL UNIDAD
1131 |LH - KOMATSU
42384711 PUNTA UNIDAD
40
425-62- |ACUMULADOR - KOMATSU UNIDAD
23751
42N-01- |[MANGA - KOMATSU UNIDAD
11520
42N-03- [MANGUERA - KOMATSU P2-04 UNIDAD
11282
42N-04- [TAPA DE COMBUSTIBLE - KOMATSU UNIDAD
11220
42N-06- |PALANCA UNIDAD
12190
42N-54- |CERROJO 42N-54-12560 (KOMATSU) UNIDAD
12560
42N-54- [FILTRO DE AIRE H3-06 UNIDAD
12780
42N-54- VENTILA- KOMATSU (42N-54-17530) UNIDAD
17530
42N-54- |REJILLAS DE VENTILACION - KOMATSU UNIDAD
18550
42N-54- VENTILLA DE VENTILACION - UNIDAD
18560  |KOMATSU (42N-54-18560)
42N-54- |CABLE - KOMATSU UNIDAD
18622
42N-54- |AMORTIGUADOR - KOMATSU UNIDAD
18820
42N-54- [T-CABEZAL - KOMATSU p2- UNIDAD
18830 02(02)
42N-54- |PALANCA - KOMATSU p2- UNIDAD
18840 02(02)
42N-54- [TUERCA - KOMATSU UNIDAD
18850
42N-56- |AMORTIGUADOR DE GAS - KOMATSU  |CE- UNIDAD
14451 04(02)
42N-62- |COVER, ELEMENT - KOMATSU UNIDAD
15440
42N-62- [FILTRO HIDRAULIO DE RETORNO H3-04 UNIDAD
15470  |(HF35529)
42N-64- ALVULA SOLENOIDE CE- UNIDAD
11721 04(01)
42N-70- VARILLA DE EMPUJE - KOMATSU UNIDAD
11324
42N83313PUNTA INTEGRADA, CENTRAL P1-E2 UNIDAD
90
42N-856- [DESLIZADOR - KOMATSU UNIDAD
1520
42N-856- PALANCA - KOMATSU UNIDAD
1720NK
42N-856- PALANCA - KOMATSU UNIDAD
1944
42N-856- |RESORTE - KOMATSU UNIDAD
1962
42N-856- |LINK - KOMATSU F5-02 UNIDAD
2810NK
42N-856- |LINK (42N-85-63540NK) - KOMATSU F5-02 UNIDAD
2820NK
42N-856- [CILINDRO - KOMATSU UNIDAD
3601NK
4415122 [FILTRO SEPARADOR DE A07-03 UNIDAD
COMBUSTIBLE(26550005)(10000-
00049)
4461492 [FILTRO DE COMBUSTIBLE ELEMENTO |A07-04 UNIDAD
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(10000-70419)

46-6PK |FAJA ACANALADA 1190 6PK C UNIDAD
471477 |RESISTENCIA/FUSIBLE 613HVOLVO  |F2-  [C UNIDAD
05(03)
47-TPK|FAJA ACANALADA 1200 7PK - BANDO C UNIDAD
48-8PK  |FAJA ACANALADA 48-8PK (8PK1230) |CE-03 [C UNIDAD
4899228 |EMPAQUE DE TAPA DE BALANCIN QSB C UNIDAD
45
4A1005- |CALENTADOR DE ESTACIONAMIENTO [CE-02 [C KIT
24C11  |DE AGUA DIESEL 24V
5KW MODEL: YJH-Q5/2C-S
4F-3656 |PERNO 5/8 X 2.1/2 C UNIDAD
43-9058 |PERNO DE ZAPATA C UNIDAD
4T- RODAJE 4T-32005X C UNIDAD
32005X
4T- RODAJE 4T-32007X C UNIDAD
32007X
4TB101 |CUCHILLA (496X170X30) 4T-8101 C UNIDAD
4T-CRI- |RODAMIENTO CONICO C UNIDAD
0760
aT- JUEGO RODAJE PARA RUEDA FI- [C UNIDAD
L44649 |BOCAMASA (4T- 03(39)
LM44649/LM44610) - NTN
4AW1009- [CALENTADOR DE ESTACIONAMIENTO |[CE-01 [C UNIDAD
24C03  |DE AGUA DIESEL 24V
9KW MODEL: YJH-Q9/2C
500773/P |PERNOS/TUERCAS DE BARRA C UNIDAD
T ANTIDESGASTE 12 HUECOS
500773- |BARRA ANTIDESGASTE 70" 11 HUECOS P1-  [C UNIDAD
ALT  (CUCHILLA) PISO-
USD
50203101 [FAJA 9PJ-914 8PK FOPTIBELT FAJAS [C UNIDAD
ALT
50422581 |ALTERNADOR 12V PARA RETRO C UNIDAD
5
50515220 MOTOR HIDRAULICO DE GIRO PARA C UNIDAD
BARREDORA
51-10PK |FAJA ACANALADA 10PK-1290 C UNIDAD
511744 |ESCOBILLA BARREDORA ABIERTA C UNIDAD
AB72 32" POLY/WIRE E
511785-M[ESCOBILLA BARREDORA ALAMBRE C UNIDAD
IACERO CERRADA 26”
DI=20CM
511785-P ESCOBILLA BARREDORA C UNIDAD
POLIPROPILENO 26" DI=20CM
52.5-5PK [FAJA VENT 5PK 1350 C UNIDAD
52.5-6PK [FAJA ACANALADA BELTPOWER 6PK-  [F3-03 [C UNIDAD
1350
52-8PK |FAJA DE ALTERNADOR 8PK 1330 - F6-03 [C UNIDAD
BANDO
525L80"1 |RELOJ DE TEMPERATURA - FD C UNIDAD
20-250
53103208 [DIENTE UNICO DE LADO DERECHO C UNIDAD
53103209 [DIENTE UNICO DE LADO IZQUIERDO C UNIDAD
56B-22- |SELLO RETENEDOR - KOMATSU C UNIDAD
11750
58130143 [BASE DE RESILENTES C UNIDAD
LALT
58-6PK |FAJA ACANALADA 6PK 1500 / 1480 FAJAS [C UNIDAD
514773 |PERNO 3/4X2.1/2 C UNIDAD
5P-8247 |ARANDELA PLANA5/8 - KOMATSU C UNIDAD
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(PARA
MOTONIVELADORA)

5P-8248 |ARANDELA PLANA 5/8 UNIDAD

5P8249 |ARANDELA PLANA 7/8" - KOMATSU UNIDAD

5P8250 |ARANDELA PLANA 1" - KOMATSU H3- UNIDAD

03(05)

6.3463.0 [FILTRO DE ACEITE HIDRAULICO G2-04 UNIDAD

6.34650 [FILTRO DE ACEITE HIDRAULICO G2-05 UNIDAD

6.35250 [FILTRO SEPARADOR DE AIRE M50 G2-03 UNIDAD
(6.3524.1)

6.42900 [FILTRO SEPARADOR M100/M122 G3-06 UNIDAD
(6.4601.1)

6.4550.0 |FILTRO DE COMBUSTIBLE LINEA G- UNIDAD
(WK42/2) 03(17)

6002-  |RODAJE SKF He- UNIDAD

2RSH/C3 03(13)

61258- |SEAL KIT 2000 STD & WHEEL Fa- KIT

000 04(02)

61260011 FILTRO DE AIRE (1000952145) (SJA3770) |A12-03 UNIDAD

4890  |(AF25264)

625-  |FAJA ACANALADA 10PK-1600/1620 G1-04 UNIDAD

10PK

62.5-8PK FAJA ACANALADA 62.5" 8PK 1600 UNIDAD

6203- |RODAJE FAG UNIDAD

2RS-

L038C3

6205-  |RODAJE SKF H2-04 UNIDAD

2RSH/C3

6206- |RODAMIENTO RIGIDO DE 1HIL DE He- UNIDAD

2RS1  |BOLAS 03(22)

622-817 [SWITCH DE TEMPERATURA VDO 1100 |H1-02 UNIDAD
108-120°

6261-11- EMPAQUETADURA - KOMATSU UNIDAD

5850

63.5-8PK FAJA ACANALADA 8PK 1640 UNIDAD

63.5X79.5RETEN 63.5X79.5X8 X4- UNIDAD

X8 01(02)

6303-2RS RODAJE 6303 - NTN UNIDAD

6303-C- |RODAJE FAG UNIDAD

2HRS-

L03

6307- |RODAMIENTO RIGIDO 1HIL. DE BOLAS |H2- UNIDAD

2RS1 04(03)

6307- |RODAMIENTO RIJIDO BOLAS THIL H2-04 UNIDAD

2RS1/C3

63072RS |RODAJE KOYO UNIDAD

c3

6308-  |RODAJE 6308-2RS1 - SKF UNIDAD

2RS1

6309- |RODAMIENTO RIGIDO DE 1HIL.DE He- UNIDAD

?RS1/C3 [BOLAS 03(05)

6310-  |RODAMIENTO RIGIDO DE 1HIL. DE He- UNIDAD

2RS1  |BOLAS 03(06)

6310LLU [RODAJE 6310LLUC3/2AS - NTN UNIDAD

C3/2AS

6313-  |RODAIJE 6313-2Z/C3 - SKF UNIDAD

27/C3

6314- |RODAMIENTO RIGIDO DE 1HIL.DE UNIDAD

2RS1/C3 |BOLAS

6314DDU[RODAJE 6314DDUCS3E - NSK UNIDAD

C3E

6315- |RODAMIENTO RIGIDO DE 1HIL. DE H2-03 UNIDAD

2RS1  |BOLAS
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63152RS1/RODAMIENTO RIGIDO DE 1HIL DE P-001- [C o UNIDAD

C3 BOLAS 001-A

6315- |RODAMIENTO RIGIDO DE 1HIL. DE H2-03 |C o UNIDAD

2RS1/C3 [BOLAS

6315-2Z |RODAIJE 6315-2Z/C3 - SKF C UNIDAD

6315LLU |RODAMIENTO 6315LLUC3/2AS - NTN C UNIDAD

C3

6320.C3E |RODAMIENTO RIGIDO DE 1HIL. DE H2-03 |C o UNIDAD
BOLAS

64.5-8PK [FAJA ACANALADA (8PK1650) (K080649) - C 4 UNIDAD
GATES

6570-  |CIRCULINA ALTA AZUL - ECCO c o UNIDAD

IAZUL

6577954 [PIN PIVOT 1.25" X 4.65" - BOBCAT P2-04 |C 2 UNIDAD

65963  |INTERRUPTOR PRINCIPAL DE F1- C 4 UNIDAD
LUMINARIA 30A 250V 02(14)

6666376 |FILTRO DE AIRE SECUNDARIO A02-02 |C o UNIDAD

6671025 |COIL, SOLENOID 08-12 - BOBCAT C o UNIDAD

6675517 |[FILTRO DE ACEITE DE MOTOR /A01-03 |C o UNIDAD

6685190 JARRANCADOR - BOBCAT C o UNIDAD

6686926 [FILTRO HIDRAULICO (7319444) Y2-02 |C 0 UNIDAD

6693921 |SENSOR, RPM C o UNIDAD

6700631 |GASKET, CAP TANK HYD5- BOBCAT  |F4- C 0 UNIDAD

03(08)

67-10PK [FAJA ACANALADA 10PK 1705 BELT FAJAS |C o UNIDAD
POWER

6735884 |IDLER, BELT DRIVE ASSY C o UNIDAD
(TEMPLADOR) - BOBCAT

6754-11- EMPAQUE c o UNIDAD

7120

6754-11- EMPAQUETADURA C o UNIDAD

8181

69.5-8PK [FAJA ACANALADA 8PK 1775 C 1 UNIDAD

6905LLU [RODAJE 6905LLUC3/5K - NTN C o UNIDAD

C3/5K

6FH0045 INTERRUPTOR DE LUZ (4-5358220030)  |G3- C 2 UNIDAD

70-131 04(08)

6Y5230 |PUNTA ESCARIFICADORA H3- C 0 UNIDAD
MOTONIVELADORA (D2D5572) 01(03)

70.5-8PK [FALA ACANALADA 8PK - 1805/1810 - C o UNIDAD
BELT POWER

7000673 |GASKET, COVER VALVE C o UNIDAD

70006731 |GASKET COVER VALVE C 0 UNIDAD

7000767- BOMBA DE COMBUSTIBLE C 0 UNIDAD

IALT

7023150 MOYSTICK, LH ASSY - BOBCAT C UNIDAD

706-76- |ANILLO ORING - KOMATSU C UNIDAD

71390

708-1U- VALVULA CE-04 |C 0 UNIDAD

03332

70-8PK  |FAJA 8PK - 1800 - BANDO G2-07 [C 1 UNIDAD

7135590~ |PIN CONICO 1.1/2X10CM C 2 UNIDAD

FAB

7136559 VALVULA SOLENOIDE - BOBCAT C o UNIDAD

714-07- |DEFLECTOR - KOMATSU C 1 UNIDAD

14120

714-07- |FILTRO DE ACEITE HIDRAULICO H3-04 |C o UNIDAD

28713  (HF29076) (P502577)

714-12- |RETEN DE ACEITE - KOMATSU C 1 UNIDAD

19121
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714-12- |[SELLO ANTIPOLVO DE TRANSMISION - c 1 UNIDAD
19170 |KOMATSU
7142371 |/AMORTIGUADOR - BOBCAT CE-04 [C UNIDAD
71-8PK  |FAJA 8PK - 1820/1825 BELT POWER FAJAS [C 0 UNIDAD
723-10- |VALVULA - KOMATSU C 0 UNIDAD
20201
723-40- VALVULA - KOMATSU C 0 UNIDAD
83700
7246799 [COUPLER, FF MALE - BOBCAT C 1 UNIDAD
7260936 [CONTROLLER, GATEWAY C 0 UNIDAD
72-8PK  |FAJA ACANALADA 72" 8PK 1850 C 0 UNIDAD
729949- |BOMBA DE INYECCION YANMAR C 0 UNIDAD
51320
72X94X1 [RETEN 72X94X10 - WB C 0 UNIDAD
0
7305716 |LLANTA 12X16.5 12PLY (TIRE ALL C 0 UNIDAD
TERRAIN)
7321588 |SENSOR PRESION DE ACEITE - BOBCAT [CE-04 [C 0 UNIDAD
7349796 [TAPON DE FILTRO (CAP CANISTER F4-05 [C UNIDAD
HYDRAULIC) - BOBCAT
(FILTRO --> 7414581)
74-10PK |FAJA ACANALADA 10PK 1890 FAJAS [C 1 UNIDAD
7414581 [FILTRO HIDRAULICO - BOBCAT MD ( |A01-02 [C 1 UNIDAD
TAPA --> 7414581)
750V-  |BORNERA 750V-900V 75A 10MM?- C 0 UNIDAD
900V [CAMSCO
7803A112[FILTRO DE CABINA (7803A112) C 0 UNIDAD
-ALT
7950A  [CIRCULINA LED ALTA S/IMAN 12-24V C 0 UNIDAD
AMBAR
8.1760E3 [DEPOSITO DE EXPANSION - KAESER ~ [G2-06 [C 0 UNIDAD
80120069 [TORNILLO - KOMATZU C 0 UNIDAD
7
BOX105X [RETEN 80X105X10 C 0 UNIDAD
10
82PF80 |DIODO (-) NEGATIVO VISHAY C 6 UNIDAD
82PFR80 [DIODO (+) POSITIVO Y30l [C 6 UNIDAD
8433-000 [DRIVE VALVE SERIE 2000 - EATON C 0 UNIDAD
85103779 JUNTA HOMOCIN. C 0 UNIDD
B5X102X [RETEN 85X102X13 C 0 UNIDAD
13
8619A167/CINTA DE BOCINA C 0 UNIDAD
873789 |DIODO F2- [C 1 UNIDAD
05(01)
873962 |SOLENOIDE DEL PRECALENTADOR DE [F2-05 [C 1 UNIDAD
TUBO DE ADMISION
TAD1642GE
8PK1680 [CORREA 8PK1680 C 0 UNIDAD
900FHI0 [BASE RACORD COMPLETO FILTRO G206 |C UNIDAD
ELEMENTO 2040
92440250 [PIN SEGURO C 1 UNIDAD
8
932A521 |[BOMBA DE INYECCION MODELO C 0 UNIDAD
T 9320A521T SERIE 0582HDG
949931 |[MANGUERA DE AGUA LIMPIA P2-03 |C 0 UNIDAD
PARABRISA M6
98463638 TERMOSTATO TRACTOR C 0 UNIDAD
991046 [TORNILLO HUECO - VOLVO C 0 UNIDAD
991048 [TORNILLO PERFORADOR - VOLVO C UNIDAD
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993685 PJUNTA - VOLVO c o UNIDAD
/A0150646[KIT DE MOTOR L3 MITSUBISHI, 1JGO C 0 KIT
CAMISETA, 1JGO
PISTON ,1JUEGO ANILLOS
IA-100- |ABRAZADERA INOXIDABLE 100-120 T- [C1-  [C 4 UNIDAD
120 12 - NORMA 02(04)
[A-1517 [FILTRO DE AIRE - SAKURA C 0 UNIDAD
IA-22460 [FILTRO DE AIRE C 0 UNIDAD
IA-33411 [FILTRO DE AIRE SAKURA CAMIONETA |I1-01  [C 0 UNIDAD
(MANT.CAMIONETA)
IA57007 |CINTURON DE SEGURIDAD PEQUENO  [C6-04 [C 1 UNIDAD
IA58234 |KIT PERNO TUERCA 5/87X2-3/47" - P2- [C 0 UNIDAD
KOMATSU 03(05)
/A58300 |PERNO DE CUCHILLA 5/8X2.3/4 (PARA C 0 UNIDAD
MOTONIVELADORA)
IA78314 PUEGO PERNO Y TUERCA DE 7/8" X3-1/4 C 0 UNIDAD
/A-80-100 |ABRAZADERA INOXIDABLE 80-100 cl- [C 0 UNIDAD
02(02)
/A-80-85 |ABRAZADERA INOXIDABLE 80-85 C 0 UNIDAD
IAC78400 DUEGO PERNO Y TUERCACONICADE  |P2-01 [C 0 UNIDAD
7/8"
IAF1733K [FILTRO DE AIRE EXTERIOR A07-01 [C 2 UNIDAD
(027.0034.0002) (P182059)
(AF1733KM) (P181059)
IAF25264 FILTRO DE AIRE (1000952145) A12:03 [C 0 UNIDAD
(612600114890) (SIA3770)
IAF25434 FILTRO DE AIRE A07-04 [C 3 UNIDAD
IAF25491 FILTRO DE AIRE A10-02 [C 3 UNIDAD
IAF25492 FILTRO DE AIRE (P781039) C 10 UNIDAD
IAF25523 FILTRO DE AIRE SECUNDARIO-EXC  |A06-01 [C 0 UNIDAD
(P537877)
IAF25593 [FILTRO DE AIRE AL1-03 [C 0 UNIDAD
IAF25748 FILTRO DE AIRE PRIMARIO (P778905)  |A04-06 [C 2 UNIDAD
IAF26400 FILTRO DE AIRE (P782108) C 0 UNIDAD
IAF26401 FILTRO DE AIRE PRIMARIO (P782106)  |A07-06 [C 2 UNIDAD
IAF26655 [FILTRO DE AIRE (87037985) (P600975) - C 1 UNIDAD
FLEETGUARD
IAF4137 [FILTRO DE AIRE GRANDE-> (P771594)  |A04-05 [C 3 UNIDAD
(P539466)
IAF55727 FILTRO DE AIRE ACONDICIONADO (426-|H3-05 [C 0 UNIDAD
07-32441) (P606063)
IAFD-B- |BOMBA DE COMBUSTIBLE MANUAL C 1 UNIDAD
005
IAFL-2012FILTRO DE AIRE C 0 UNIDAD
IAGE-3/4" [ACOPLE GARRA DE ESPIGA 3/4" D3- [C 26 UNIDAD
04(18)
IAH1135 [FILTRO DE AIRE (P524838) - A12:01 [C 0 UNIDAD
FLEETGUARD
IAI-149- |ABRAZADERA INDUSTRIAL 149-161 c2- [C 0 UNIDAD
161 04(01)
[AI-162- |ABRAZADERA INDUSTRIAL 162-174  [C2-04 [C 3 UNIDAD
174 22MM - GERMANY
IAI-164- |ABRAZADERA INDUSTRIAL 164-174 C 0 UNIDAD
174
IAI-40-43 |ABRAZADERA INDUSTRIAL 40-43 cl- [C 1 UNIDAD
04(04)
IAI-56-59 |ABRAZADERA INDUSTRIAL INOX 56-59 [C2-03 [C 0 UNIDAD
22MM - GERMANY
IA1-98-103|ABRAZADERA INDUSTRIAL 98-103 cl- [C 1 UNIDAD
22MM 02(03)
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[ALTL006 [ALTERNADOR MITSUBISHI 12V UGs [C o UNIDAD

-ARU

[AR-002 |PALANCA DE MAIN SWITCH 83857003  |G1-  [C 6 UNIDAD

03(28)

[AR-005 |SEGURO DE MAIN SWITCH 83857003 EN |D3-  [C 9 UNIDAD
"S" PARA CHASIS 04(21)

A- ARRANCADOR MODELO BOSCH 12V C 0 UNIDAD

RES100

IAV17X94FAJA DE ALTERNADOR BX375 F6-05 |C 0 UNIDAD

OLI

IAVX355 FAJA DENTADA (AVX10X950LA) FAJAS [C 1 UNIDAD
(9.5X940) - BANDO

IAVX36.5 FAJA DENTADA 9.5X965LA - BANDO C 0 UNIDAD

IAVX37 |FAJA DENTADA 9.5X975 G207 [C 1 UNIDAD

IAVX385 FAJA DENTADA 9.5X1020 - BANDO C 0 UNIDAD

IAVX39 |FAJA DENTADA 9.5X1035 BANDO F3-03 |C 3 UNIDAD

IAVX45 |FAJA DENTADA 9.5X1200 BANDO FAJAS-|C 4 UNIDAD

Y2-01

IAVX46 5 FAJA DENTADA 95X1225/9.5X1240-  |FAJAS |C 1 UNIDAD
BANDO

IAVX51 |FAJA DENTADA 9.5X1350 BANDO C UNIDAD

IAX32  [FAJA DENTADA 13X815LI - BANDO C UNIDAD

IAX35  |FAJA DENTADA DE ALTERNADOR C UNIDAD
133X890

IAX38  |FAJA DENTADA 13X965 - BANDO FA-03 |C 2 UNIDAD

IAX45  [FAJA DENTADA 13X1140 - BANDO E2-04 |C 2 UNIDAD

IAX51  FAJADE VENTILADOR/ALTERNADOR |FAJAS [C 0 UNIDAD
(2614B555)

IAX515 |FAJAS DENTADA AX515 C 0 UNIDAD

IAX52  FAJA DENTADA DE ALTERNADOR F302 [C 2 UNIDAD
13X1320

IAX55  FAJA ACANALADA 13X1400 - BANDO  |FAJAS [C 0 UNIDAD

IAX57  [FAJA DENTADA 13X1450 CE-02 [C 4 UNIDAD

IAX59  FAJA BANDO 13X1500 C 2 UNIDAD

IAX62  FAJA DENTADA C 2 UNIDAD

B001120 VALVULA DE BAJA B001120 C 1 UNIDAD

B041341- PIN RETAINER UG CE- [ 1 UNIDAD

IS 04(04)

B041343- [PIN, SPRING - UG C 0 UNIDAD

IS

B04170- [SET, TENSION BOLT - UG C 0 UNIDAD

IS

BDA640 |DISCO DE DESBASTE 7 172" X 1/4" X 7/8" D2-  [C 1 UNIDAD
- NORTON 03(07)

BE12KG |BASE DE EXTINTOR 12KG P1-B2 [C UNIDAD

BNA32 |DISCO DE CORTE 7"X 1/8"X7/8" - D2-03 |C UNIDAD
NORTON

BT292 |FILTRO DE ACEITE (P559418) Y303 [C 0 UNIDAD
(1202849500) (04.270.01.0)

BTG  |BASE DE TACO GRANDE 16X6 PI-E4 [C 2 UNIDAD

BTP BASE DE TACO PEQUERNO PI-E4 [C 0 UNIDAD

BX33  |FAJA DENTADA 17X865LI C 3 UNIDAD

BX49  |FAJA DENTADA 17X1270 BANDO C 0 UNIDAD

BX59  |FAJA DENTADA 17X1525L1 C 0 UNIDAD

C0015190 EMP CULATA L200 OEM C 0 UNIDAD

7

C065003 [FILTRO DE AIRE A08-05 |C 3 UNIDAD

C085002 [FILTRO DE AIRE (AH1190) (ECC085002) |A08-05 [C 1 UNIDAD
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C-10  [TAPA DE RADIADOR C-10 - HKT c UNIDAD
C9H-5/8 |CUCHILLA 9 HUECOS 5/8" - RG C UNIDAD
CA00242 [CONEXION -E001-16 C UNIDAD
éOAooz42 CONEXION -E01-16 C UNIDAD
(13le0273 RODAMIENTO DE BOLAS C UNIDAD
gSAOOZSG ORING 649 C UNIDAD
gomos CRUCETA - KOMATSU C UNIDAD
gYAoo4o9 ANILLO - KOMATSU C UNIDAD
Ec>:3AOO451 RODAMIENTO C UNIDAD
2100451 BUJE C UNIDAD
?:8Aoo451 FILTRO DE TRANSMISION HIDRAULICO [Y1-02 [C UNIDAD
Z:7Aoosss ENGRANAJE C UNIDAD
2101099 BOCINA EJE FRONTAL C UNIDAD
501207 SELLO-E01-18 C UNIDAD
&01266 T-BOCINA -E01-18 C UNIDAD
é?AOlZGG BOCINA-E01-18 C UNIDAD
élAmzse IARANDELA TIPO RESORTE C UNIDAD
2(36\01286 IARANDELA TIPO RESORTE C UNIDAD
(S:SAouss PASADOR E03-19B02 C UNIDAD
EéOAmzss PIVOTE MAESTRO - E01-16 C UNIDAD
801Am422 ORING 207 C UNIDAD
?:7Am438 ORING 837 C UNIDAD
?Aomso RETEN C UNIDAD
301452 CARCASA GIRATORIA - KOMATSU C UNIDAD
?:4Am484 STEEL PLATE 487 C UNIDAD
8c:7A01484 STEEL PLATE 435 C UNIDAD
?:101487 PAPER DISC 434 C UNIDAD
?:5Am495 CARCASA - KOMATSU C UNIDAD
?3?6\02735 RODAMIENTO C UNIDAD
2:104463 RODAMIENTO /1 C UNIDAD
6C8A05214 STEERING ARM AS - KOMATSU C UNIDAD
éi—lm FILTRO DE AIRE ACONDICIONADO H3-04 [C UNIDAD
(87139-30020) (2A5-979-
1551)
CB004 |BENCINA D1-02 [C GALONES
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CB012 [SEGURO DE PUERTA DE COMPRESOR  [G1-  [C 4 UNIDAD
01(10)
CB022 [CINTA AISLANTE AZUL 1000 19OMMX18MD2-  [C 17 UNIDAD
03(04)
CB026 |CINTA REFLECTIVA AMARILLO 3M C503 [C 45,7 METROS
CB076 INEWSPAPER - PAPEL PERIODICO B101I [C 8,5 UNIDAD
CB0B0 |MANGUERA DE COMBUSTIBLE 1/2" C 55 METROS
CB- METAL BIELA 4D56T L200 16VAL NDC C 0 UNIDAD
1845A
CF005  |FOCO H4 DE 24V 75/70W Gl- [ 6 UNIDAD
02(05)
CF019  |FOCO 894 DE 12.8V 37.5W NARVA C 0 UNIDAD
CF024 |FOCO LAGRIMON C/BASE 12V 27/7TW C 19 UNIDAD
(17945) - NARVA
CM031 |MANIJA DE CATALINADE LUMINARIA D3-  [C 5 UNIDAD
16600 05(05)
CMT- |REMOVEDOR DE CEMENTO - CMT RTU-P1-C1 [C 7 GALONES
RTU  [cGS
CORENA|CORENA S3R46 (COMPRESORES C 0 GALONES
S3R46-B [ELECTRICOS)
CS122027|SWITCH 3 GOLPES 4T. LUMINOSO 15A C 3 UNIDAD
12V / 10A 24V (FOG
DRIVING)
cs- PORTAFUSIBLE 6 FUSIBLES - CARSHOW C 0 UNIDAD
124008
Cs- PORTA FUSIBLE 8 FUSIBLES - CARSHOW C 0 UNIDAD
124070
Cs- SOCKET DE 5 CONTACTOS - CARSHOW C 0 UNIDAD
134022
cs- PORTAFUSIBLE CS-136024 - CARSHOW C 0 UNIDAD
136024
CT/SEG |SEGURO DE MASTIL DE TORRE R - D3- [C 10 UNIDAD
M-3/16X3[3/16X3 01(09)
D1137821/PASADOR (113-78-21170) - KOMATSU C 0 UNIDAD
170P
D1757821PASADOR /2 - KOMATSU C 0 UNIDAD
740P
D2347851PUNTA DE RIPPER C 0 UNIDAD
121
D3.FMM [VALVULA DE ADM Y ESC L200 4D56- C 0 UNIDAD
T.AD56 (CRDI
D-600  |ACOPLE ALUMINIO 6" CAMLOCK 600-D [14-04 [C 0 UNIDAD
D8E6358 |PASADOR J350 (HXDSE6358) (8E6358) - C 0 UNIDAD
pz KOMATSU
DF0766L |RODAJE 35X64X37 - NTN C 0 UNIDAD
LUACS3
2
DIS3850 |CHAPA DE CONTACTO 12V JAPAN Gl- [ 0 UNIDAD
02(27)
DLLA145TOBERA DLLAL45P859 E2- [C 4 UNIDAD
P859 03(09)
DLLAL45[TOBERAS DENSO DLLA145P870 C 0 UNIDAD
P870
DLLA155[TOBERA DLLA155P631 - DENSO CE- [ 0 UNIDAD
P631 03(07)
DN15PD6TOBERA (DN15PD665) (093400-5060) FI- [C 3 UNIDAD
(MD603660) - DENSO 03(09)
DOP152P [TOBERA F2L2011 (DSLA152P522) P2- [C 4 UNIDAD
522-3898 ((04281859) 03(02)
DT04-6P [CONECTOR DE 6 PINES HEMBRA El- [C 0 UNIDAD
03(14)
DT06-6S [CONECTOR DE 6 PINES MACHO El- [C 0 UNIDAD
03(15)
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DTE-24 |ACEITE HIDRAULICO DTE-24 XYZ o GALONES
DU40730 RODAJE 40X73X55 0 UNIDAD
055
DY- ESPONJA ACUSTICA 50MM (ESPUMA PU |A12-01 2 METROS
50MM  FILM C/ADHESIVO
50X1000X2000MM)
E-600 |ACOPLE ALUMINIO E-600 11-03 0 UNIDAD
EA11186 |RASCADOR 0 UNIDAD
41
EA28309 JUNTA 0 UNIDAD
19
EA50402 [SENSOR DE TEMPERATURA - KOMATSU 0 UNIDAD
5599
EA50402 [MANGUERA - KOMATSU 0 UNIDAD
5720
EA50406 EMPAQUETADURA - KOMATSU 0 UNIDAD
2856
EA50419 SNAP PIN 0 UNIDAD
7284
EA50431 POLEA TENSIONADORA DE FAJA - P2-04 0 UNIDAD
5781  |KOMATSU
EA58024 [BOMBA DE AGUA - KOMATSU 0 UNIDAD
70503
EA80945 [UNION -E01-18 0 UNIDAD
25
EA80975 [TORNILLO 0 UNIDAD
52
ESD5500 [TARJETA REGULADOR VELOCIDAD  |p2- 0 UNIDAD
E MOTOR GAC C/SMOKE LIMITE 02/CE-
03
F-1111 |FILTRO DE COMBUSTIBLE CAMIONETA [I1-02 2 UNIDAD
(MANT.CAMIONETA)
FSLED- |FARO LAT 0JO LOCO T /OCHO LED 24V 2 UNIDAD
ICI-AM  |AMBAR
FA-24297 FILTRO DE AIRE ACONDICIONADO H3-03 0 UNIDAD
EXTERNO (17M-911-3530)
(17801-74010) (CA4778)
FC-1107 [FILTRO DE CUMBUSTIBLE -SAKURA 1 UNIDAD
FF231  |FILTRO DE COMBUSTIBLE (P554620)  |A08-04 6 UNIDAD
FF254  |FILTRO DE COMBUSTIBLE - 12 UNIDAD
FLEETGUARD
FF5272 |FILTRO DE PETROLEO A04-02 UNIDAD
FF5320 [FILTRO DE PETROLEO - FLEETGUARD UNIDAD
FF5688 |FILTRO DE COMBUSTIBLE (1006025209) |A03-03 UNIDAD
(1007307731)
FF5705 |FILTRO EN LINEA COMBUSTIBLE G4- 4 UNIDAD
04(27)
FF5785 |FILTRO DE COMBUSTIBLE SEPARADOR 3 UNIDAD
(5718268) -
FLEETGUARD
FF5786 |FILTRO DE COMBUSTIBLE A06-02 4 UNIDAD
FLEETGUARD (P502463)
(SHX00077)
FS1006 |FILTRO SEPARADOR (P552006) A10-01 2 UNIDAD
FS19551 |FILTRO SEPARADOR DE AGUA (R90P)  |F6-04 7 UNIDAD
FS19934 |FILTRO SEPARADOR DE A08-02 4 UNIDAD
AGUA(P550900)(P551026)
FS20203 |FILTRO RACOR DE COMBUSTIBLE A10-03 0 UNIDAD
(2020PM-OR) (P552020)
(2020N-30)
G5507-4 \WELD CONTROL (G5507-2) (G5507-3) - |CE-03 0 UNIDAD

LINCOLN
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GWM- [BOMBA AGU UNIDAD
100A
HF29076 [FILTRO HIDRAULICO (714-07-28713) UNIDAD
(P502577)
HF35006 [FILTRO HIDRAULICO (7319444) (6686926) [F4-05 UNIDAD
HF35482 [FILTRO DE ACEITE HIDRAULICO - H3-04 UNIDAD
ELMEMENTO
HF6101 |FILTRO DE ELEMENTO HIDRAULICO  |H3-05 UNIDAD
ALTA DURACION
(07063-51100)
HF6551 |FILTRO HIDRAULICO (P165332) (HF6553) |A06-04 UNIDAD
(P164384) (P164378)
(P165332)
HGMA400 INTERRUPTOR MCCB 3X 252- UNIDAD
L 400A,125KA/220V, 100KC
380F(10373002)
HM88648 RODAMIENTO UNIDD
10
HS-201 |MOTOR DE AGUA PARA LIMPIA Gl1- UNIDAD
PARABRISAS 24V - KAVTO 03(17)
IC-NT- [INTELCOMPACT MINT GENSET UNIDAD
MINT  [CONTROLLER
IG3200X [MODULO INTELIGEN 200 - COMAP UNIDAD
XBAA
IG52-  |RELOJ DE TEMPERATURA 12V UNIDAD
WT-12V
ILAMRS1 [MODULO PARA MOTOR CON G1-05 UNIDAD
6BAA  [INYECCION ELECTRONICA (IL-
NTMRS16) - COMAP
IL-NT-S- [MODULO DE COMUNICACION P1-07 UNIDAD
USB
IM11031 [BOTON DE ARRANQUE UNIVERSAL 2 UNIDAD
TERM - MARILIA
IM16411 [FLASHER 12V 3 PINES 500W Gl- UNIDAD
02(02)
J305G- |BATERIA TROJAN J305-AC CICLO p2- UNIDAD
IAC PROFUNDO 6V 315AMP (C PISO1
JK272000 [BOCINAS DENSO UNIDAD
-7690
K25RP2 |DIENTE ROCK PENETRATOR PISO 1 UNIDAD
KA32-67- RELAY DE LUCES 12V 5T (R109) UNIDAD
720
KF01041 [SENSOR DE VELOCIMETRO (242740) UNIDAD
(101681)
KH23EX [DIENTE PENETRADOR HEAVY UNIDAD
(HXKH23HS)-MR17
KH23P |PASADOR RE-UTILIZABLE KH23-E15-F UNIDAD
KHR2694 SENSOR PRESION G1/4 (5MPA) UNIDAD
0 (KHR10301) LBX
KP25C |PASADOR K25 UNIDAD
KTB-250 RELOJ DE TEMPERATURA KTB-250 UNIDAD
L129PBA TOBERA DELPHI E2- UNIDAD
03(10)
L159PBA TOBERA - DELPHI E2- UNIDAD
03(04)
L3E-  |[MOTOR PARA TORRE DE ILUMINACION [CE- UNIDAD
61MOG |MITSUBISHI MODELO: L3E-61MOG PISO1-
(MOTOR) AF
L416PBB [TOBERA L416PBB - DELPHI E2- UNIDAD
03(07)
L44649/6 JUEGO DE RODAMIENTO CONICO PARA [F1- UNIDAD

10

RUEDA BOCAMASA
(L44649/610) - SKF

03(38)

144



LF14000 [FILTRO DE ACEITE (600-211-1340) AL10-05 [C 2 UNIDAD
NN (LF9080) (P559000) (600-211-
1341)
LF16015 [FILTRO DE ACEITE - (EA504074043) C 5 UNIDAD
LF3615 |FILTRO DE ACEITE - FLEETGUARD A01-05 [C 2 UNIDAD
LF3970 |[FILTRO DE ACEITE (P550428) - A09-04 [C 8 UNIDAD
FLEETGUARD
LF670 FILTRO DE ACEITE (P551670) A05-02 |C 0 UNIDAD
LF-802A [FILTRO DE ACEITE - LYS C 0 UNIDAD
LL-D2 |[FINAL DE CARRERA LL-D2 10A-480VAC C 0 UNIDAD
MCA - CAMSCO
LP00L  |LLAVE DE PASO 2' D3- [C 0 UNIDAD
02(05)
LP0O03  |LLAVE DE PASO 1' D3- [C 0 UNIDAD
02(01)
MD-  [GUIAS DE VALVULA ADM C 0 UNIDAD
300702
MEO01129 JUEGO DE EMPAQUE MOTOR C 0 JUEGO
4
ME-8112 [FINAL DE CARRERA C 0 UNIDAD
METSEC TRANSDORMADO DE CORRIENTE C 0 UNIDAD
T5MAO030800/5A - SCHNEIDER
MFO-056 MANGUERA DE REFRIGERANTE 1 3/4X22 C 0 UNIDAD
ML3614 [FILTRO DE ACEITE (B7049) C 0 UNIDAD
ML9713 |[FILTRO DE ACEITE C 0 UNIDAD
MM3343 [GUIAS DE VALVULA DE ESCAPE Y C 6 UNIDAD
32 ADMISION (MM334333)
MMM-8
MM4331 EMPAQUE DE BALANCIN FABRICADO C 0 UNIDAD
33-FAB |[(MMA433133)
MM4335 TERMOSTATO 76.5 MMM-8 FI- [C 0 UNIDAD
4801 03(07)
MM4351 [ELEMENTO FILTRO PETROLEO MMM- F1-  [C 2 UNIDAD
90 8/12 (31A62-00600) - 02(01)
MITSUBISHI
MM4387 [KIT DE JUEGO DE METALES DE El- [C 0 UNIDAD
99 BANCADA STD MMM-8 01(07)
X7TPZAS
MNZ17101|LIMPIADOR DE AIRE C 1 UNIDAD
2-ALT
MP358W [DIODO PUENTE T/PINES C 0 UNIDAD
MS- METAL DE BANC 025 4D56T 16V NDC C 0 UNIDAD
1845A
MS200PS [MANOMETRO SECO 220PSI C 1 UNIDAD
|
MS480- [CHAPA P/ TABLERO MODELO MS480-2A- C 4 UNIDAD
2A-1Y  |L(OVALADA)
MSA-3/4 MANGUERA SILICONA AZUL AST 3/4" |B3-03 |C 0 METROS
19X4.5MM SAEFLEX
MT38  |BATERIA ENERJET MT38 7 PLACAS 12V C 0 UNIDAD
253A
MX321 [TARJETA AVR (REGULADOR DE G105 [C 0 UNIDAD
VOLTAJE)
N2115 |FILTRO DE COMBUSTIBLE C UNIDAD
NEO-938 FARO RECTANGULAR BLANCO 4X6" C UNIDAD
NJ324EC [RODAJE NJ324ECM/C4A301 - SKF C UNIDAD
M
NSYTRV [BORNERA RIEL GRIS 6MM - SCHNEIDER C 9 UNIDAD
62
NXB-63- |INTERRUPTOR TERMICO DOBLE NXB- C 0 UNIDAD
2-C32  [63A C32 - CHINT
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NXB-63- INTERRUPTOR TERMICO TRIPLE NXB- c o UNIDAD
3-C40  [3A C40 - CHINT
NXB-  |LLAVE TERMOMAGNETICA 1X2A C 0 UNIDAD
63C2
P119410 [FILTRO DE AIRE SECUNDARIO (AF4103) |A09-01 |C UNIDAD
P164384 [FILTRO HIDRAULICO (HF6551) (HF6553) |A06-04 |C UNIDAD
(P165332) (P164378)
P165332 [FILTRO DE ACEITE HIDRAULICO A08-04 |C 0 UNIDAD
(HF6551) (P164384) (P164378)
(HF6553)
P502143 [FILTRO DE COMBUSTIBLE (34462-00300) |A05-02 |C 3 UNIDAD
(FF5300)
P502422 [FILTRO DE COMBUSTIBLE (FF5795)  |A06-02 [C 3 UNIDAD
(SHX00074)
P502458 [FILTRO DE ACEITE (LF3828) A03-03 [C 0 UNIDAD
P524838 [FILTRO DE AIRE (AH1135) - DONALDSON|A12-03 |C 0 UNIDAD
P550057 [FILTRO DE COMBUSTIBLE (MN000029) |A05-03 |C 2 UNIDAD
(130366120)
P550390 [FILTRO DE COMBUSTIBLE I2- C 2 UNIDAD
03/Y4-
02
P550428 [FILTRO DE ACEITE (LF3970) A09-04 |C 0 UNIDAD
P550453 [FILTRO DE ACEITE A08-05 |C 3 UNIDAD
P550478 [FILTRO HIDRAULICO - DONALDSON C 0 UNIDAD
P550748 [FILTRO DE COMBUSTIBLE A01-02 [C 2 UNIDAD
P550758 [FILTRO DE ACEITE (B7306) A05-02 [C 3 UNIDAD
P550762 [FILTRO DE COMBUSTIBLE (FF5405) A08-01 |C 4 UNIDAD
P550777 [FILTRO DE ACEITE BYPASS (37540- A07-03 [C 1 UNIDAD
02100) (LF777)
P551329 [FILTRO SEPARADOR DE AGUA H2-05 [C 0 UNIDAD
(ND090931)
P551381 [FILTRO DE ACEITE (37740-46100) A06-02 |C 10 UNIDAD
P551425 [FILTRO DE COMBUSTIBLE A05-01 |C 15 UNIDAD
P551435 [FILTRO SEPARADOR DE COMBUSTIBLE |A01-03 [C 2 UNIDAD
P551670 [FILTRO DE ACEITE (LF670) A05-02 |C 3 UNIDAD
P551864 [FILTRO DE COMBUSTIBLE (FS1242) A01-04 [C 0 UNIDAD
P552075 [FILTRO REFRIGERANTE A04-02 |C 9 UNIDAD
P554004 [FILTRO DE ACEITE (P553191) (LF667)  |A05-03 |C 0 UNIDAD
(LF3321) (21707133)
P559000 [FILTRO DE ACEITE (LF14000NN) C 4 UNIDAD
(FM1001P) (600-211-1341)
P600975 [FILTRO DE AIRE - DONALDSON A05-05 |C 3 UNIDAD
(NW87037985) (AF26655)
P608533 [FILTRO DE AIRE PRIMARIO - C 3 UNIDAD
DONALDSON (87037984)
(AF26656)
P772550 [FILTRO DE AIRE PRIMARIO AOB-  [C 2 UNIDAD
06/Y4-
05
P777638 [FILTRO DE AIRE (P781039) A03-06 |C 0 UNIDAD
P777639 [FILTRO DE AIRE SECUNDARIO A07-01 |C 2 UNIDAD
P778979 [FILTRO DE AIRE PRIMARIO (6.3528.0)  |A07-01 [C 6 UNIDAD
(ARS1110) (AF26387)
P780012 [FILTRO DE AIRE SECUNDARIO A07-02 [C 1 UNIDAD
(0986B03402) (ASR807)
(CF400/1)
P780030 [FILTRO DE AIRE SECUNDARIO (AF26392)/A08-02 |C 0 UNIDAD
P780331 [FILTRO DE AIRE PRIMARIO (P532503)  |A09-06 |C 0 UNIDAD

(AF25129M) (600-185-
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5110)

P780522 [FILTRO DE AIRE G306 |C 5 UNIDAD
P781746 [FILTRO DE AIRE A07-04 [C 1 UNIDAD
P782104 [FILTRO DE AIRE PRIMARIA (AF263979) |A03-06 |C 2 UNIDAD
(3840034) (0986B03006)
P782105 [FILTRO DE AIRE PRIMARIO (AF25767)  |A05-06 |C 0 UNIDAD
P782106 [FILTRO DE AIRE PRIMARIO (AF26401)  |A02-06 |C 1 UNIDAD
P782107 [FILTRO DE AIRE SECUNDARIO A09-05 |C 5 UNIDAD
P821938 [FILTRO DE AIRE PRIMARIO (AF25414)  |A08-01 [C 5 UNIDAD
P822768 [FILTRO DE AIRE PRIMARIO (A-8505)  |A02-02 [C 1 UNIDAD
(AF25553) (10301103)
P822858 [FILTRO DE AIRE SECUNDARIO TA040- |A03- [C 0 UNIDAD
93220 03/Y3-
04
P954603 [FILTRO AIRE PRIMARIO (135326205) C 2 UNIDAD
(AF26659) (915-851)
PB-2016JBOCINA DE BIELA NDC4D56 L200 P 32 C 0 UNIDAD
MM
PC-7/8X3[PERNOS DE CUCHILLA 7/8X3 G12.9 C 0 UNIDAD
CITCA
PC-7/8X4PERNOS DE CUCHILLA 7/8X4 G12.9 C 0 UNIDAD
CITCA
PC- PROTECTOR DE CATALINA - LV006 PI-A3 [C 4 UNIDAD
L\V006
PDRES10 PARABRISA DELANTERO DE C 0 UNIDAD
0 RETROEXCAVADORA
KOMATSU (RE8100)
PE- PINTURA ACRILICA VERDE CUMMINS C 0 GALONES
CUMMIN
S-VER
PE- PINTURA VERDE KAESER C 0 GALONES
KAESER-
VE
PE- PINTURA ACRILICA VERDE VOLVO C 0 GALONES
\VOLVO-
VE
PE- PINTURA ACRILICA COLOR HUESO 12:03 [C 0 GALONES
WEICHA EQUIPO WEICHA
-HU
PE- PINTURA ACRILICA AZUL WEICHAI C 0 GALONES
WEICHA
-AZ
PH- PERNOS HEX. M-10X110 C 2 UNIDAD
10X110
PH- PERNO HEXAGONAL 10X130 ROSCA  [C5-03 [C 10 UNIDAD
10X130 |[CORRIDA
PH- PERNO HEX. M-12X110 C 18 UNIDAD
12X110
PH- PERNO HEX. M-16X160 C/TUERCA Y C 0 UNIDAD
16X160 |ARANDELAS
PH- PERNO HEXAGONAL M=16X60 P2-03 |C 0 UNIDAD
16X60
PH- PERNO HEXAGONAL M-20X100 C 0 UNIDAD
20X100 |C/ARANDELA
PH- PERNOS HEX. M-20X120 P2-03 |C 0 UNIDAD
20X120
PH- PERNO HEXAGONAL G-10.9M20X130 C 0 UNIDAD
20X130 |[C/TUERCA SEGURA
DOBLE ARANDELA PLANA
PH-3/4X2|PERNO HEX. 3/4X2 C/TCAY AP C UNIDAD
PL- FARO DELANTERO CUADRADO (NEO- |D1-04 [C UNIDAD
722H3MF|[714) - AUTOPAL
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PLD-  |PARABRISA LATERAL DERECHO RE8100 c o UNIDAD
RES100
PM- PINTURA ACRILICA VERDE AMMANN J1-03  [C 0 GALONES
IAMMAN
N-VER
PM- PINTURA ACRILICA NARANJA BOBCAT C 0 GALONES
BOBCAT
-NA
PM- PINTURA ACRILICA AMARILLO BOMAG )1-04 [C 1 GALONES
BOMAG-
AM
PM- PINTURA ACRILICA AMARILLO GEHL  p1-04 [C 1 GALONES
GEHL-
AM
PM- PINTURA ACRILICA AZUL HYDROKHAN C 0 GALONES
HYDRO
KHAN-
AZ
PM- PINTURA ACRILICA BEIGE WEICHAI C 0 GALONES
WEICHA
I-BE
PPE-300 [TENAZA PORTA ELECTRODO 300A H-  [C 0 UNIDAD
05(LD)
PPE-500 [TENAZA PORTA ELECTRODO 500A H2-04 |C 1 UNIDAD
PR- PERNO DE RUEDA MINICARGADOR C 0 UNIDAD
MC1065 |MC1065
PT322 |NO USAR P1-C2 [C 2 UNIDAD
PTI-300 PINZA PARA TIERRA 300A C 0 UNIDAD
PTI-500 |PINZA PARA TIERRA 500A H2-04 |C 0 UNIDAD
PZ-33  |BUJIA INCANDESCENTE KHT C 0 UNIDAD
R-125 [TAPA DE RADIADOR G104 [C 4 UNIDAD
R-50/50 |REFRIGERANTE 50/50 (VEHICULOS) CE-03 [C 0 GALONES
R6909542KIT DE EMBRAGUE EN JAPONES DE C 0 UNIDAD
L200 C/FCR55-17-15G1/2E
R- BATERIA TROJAN L16H-AC 6 VOLTIOS [|P1-  [C 7 UNIDAD
BML15/L |435H PISO1
16H-AC
RE54439 [FILTRO DE COMBUSTIBLE (P551424)  |G5-03 [C 3 UNIDAD
4
RL-54 |RESILENTE RODILLO CUADRADO (1600) [B6-04 [C 4 UNIDAD
(4-9200000030)
179X179MM ALT. 74MM
RL- SOPORTE CON PERNOS AMBOS LADOS C 1 UNIDAD
55X118 |C/LENGUETA -
ALTURA 55MM, DIAMETRO 118MM
PERNO M-16MM AMBOS
RPE3681 EMPAQUE DE CULATA PERKINS HI- [C 0 UNIDAD
E051 02(02)/X
RT28-32 PORTAFUSIBLE CARTUCHO UNIPOLAR C 10 UNIDAD
4A 10X38MM CON LED
RV24YN POTENCIOMETRO DEL AIRE CE- [C 0 UNIDAD
208 ACONDICIONADO RV24YN 20S 04(04)
S5469S  |ARRANCADOR MITSUBISHI NEW C 0 UNIDAD
HOLLAND 12V 14T S5469S
S602AV |FLASHER DIRECCIONAL 24V 3 C 0 UNIDAD
SC50-150 PORTA URIAS (SHROUD) - GETLF P2- [C 0 UNIDAD
PISO1
SD7H15 [COMPRESOR DE AIRE ACONDICIONADO C 0 UNIDAD
4592 R134A -
SANDEN
SF-650 |[ETHER EN SPRAY (AUXILIAR DE C 0 UNIDAD

IARRANQUE) - ABRO
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SIA2562 [FILTRO DE AIRE SAN JORGE (AF4567)  |A12-02 o UNIDAD
SIAG9804FILTRO DE AIRE (1001069804) (SJA4055) |A02-04 0 UNIDAD
SK221  |KIT FILTRO CON BASE COMPLETA (DO07- [F2-04 0 UNIDAD
0015)
SS-84AJ |RELAY CHANCHITO 24V G1-04 0 UNIDAD
SSE-063 |SEGURO SEEGER EXTERIOR E-63 D3- 10 UNIDAD
01(04)
SVC-  [ESTABILIZADOR GOLDSOURCE H1-01 1 UNIDAD
3000
SX460 [TARJETA REGULADORA DE VOLTAJE  |G1-05 UNIDAD
SYZZ- |POWERTRAIN OIL TO 10/8 - KOMATSU |P1-C1 GALONES
TO10-CN
SYZZ- |POWERTRAIN OIL TO 30 - KOMATSU 8 GALONES
TO30-
DM-Y
SZ-G-01 |BASE SHER ZINC B6-05 GALONES
- TACO POLIURETANO 30X30X38CM UNIDAD
30X30X3
8
T419166 |PRECALENTADOR DE ADMISION H1- 9 UNIDAD
(2666A016) (10000-77425) 03(06)
T432957 [SENSOR DE VELOCIDAD - PERKINS 0 UNIDAD
TB-2512L|BORNERA BAQUELITA DE 12 SALIDAS |D3- 5 UNIDAD
600V 25A 04(06)
TB-3504L[BORNERA BAQUELITA 4 SALIDAS 600V 5 UNIDAD
35A 4P
TC185-12[TERMINAL DE COMPRESION 185-12 Y4-01 2 UNIDAD
TC35-08 [TERMINAL DE COMPRESION TC35-08  |D3- 0 UNIDAD
03(03)
TC35-10 [TERMINAL DE COMPRESION 35-10 D3- 7 UNIDAD
03(03)
TC50-10 [TERMINAL DE COMPRESION T50-10 D3- 2 UNIDAD
03(04)
TC50-12 [TERMINAL DE COMPRESION T50-12 7 UNIDAD
TC95-10 [TERMINAL DE COMPRESION T95-10 D3- 0 UNIDAD
03(14)
TC95-12 [TERMINAL DE COMPRESION T95-12 D3- 0 UNIDAD
03(09)
TC95-14 [TERMINAL DE COMPRESION 95-14 0 UNIDAD
TELLUS |ACEITE HIDRAULICO TELLUS 32 S2 MX |P1-B1 0 GALONES
32 32
TG003 [TACO GRANDE 20X20X30 P1-D3 2 UNIDAD
TGO003- [TACO DE POLIURETANO GRANDE P2-01 0 UNIDAD
PU LARGO 36CM-28CM X
ANCHO 20CM X ALTO 20CM
TH- RELAY DE LUCES 20A 12V 5P (R173VD) 1 UNIDAD
R706JD
TMO002 [TACO MEDIANO 10.5X15X24 PARA P1-D3 0 UNIDAD
COMPRESORAS
TR27 [TAPA PARA RADIADOR G1-04 0 UNIDAD
TYP-1463TOMA AEREA HEMBRA 16A-6H 200-250V/|P2- 0 UNIDAD
AZUL - MENNEKES 03(06)
TYP-1492[TOMA EMPOTRABLE MACHO/32A 2P 0 UNIDAD
6H/200-250V AZUL -
MENNEKES
TYP-248 [TOMA AEREA AZUL 16A - 6H / 200-250V |G1- 3 UNIDAD
2P 03(21)
TYP-510 [TOMA AEREA AZUL HEMBRA 16A-6H  [G1- 3 UNIDAD
200-250V 02(43)
USMKO06 [GOBERNADOR LC H1- 0 UNIDAD
69 03(27)
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USMWO01 [BOMBA DE AGUA P150E (916- P2-04 [C o UNIDAD

60 449)(37710047) - PERKINS

USMWO02 [KIT DE BOMBA DE AGUA (USMW0201) - C 0 KIT

08 PERKINS

UCF206- CHUMACERA SOPORTE COMPLETO DE c 0 UNIDAD

104D1  |PARED 1.1/4" - NTN

UCF207- [CHUMACERA DE PARED EJE 1 1/4"-NTN[P2-04 [C 0 UNIDAD

104D1

UCF207- [CHUMACERA UCF207-20 - KML CE-04 [C 0 UNIDAD

20

UCFL206 CHUCMACERA NTN - UCFL206D1 c 1 UNIDAD

D1

ULPKO001|BOMBA DE ELEVACION C 0 UNIDAD

5

\/14431U VARISTOR (14N431K) C 0 UNIDAD

\/17231A [CHAPA LUZ RECTANGULAR 1GO C 0 UNIDAD

SA06

VKMA- |[KIT DE DISTRIBUCION L200 - SKF c 0 KIT

95976

WK1060 [FILTRO SEPARADOR DE AGUA H1-04 |C 0 UNIDAD

\WK1060/ [FILTRO SEPARADOR DE AGUA H1-04 |C 0 UNIDAD

2

X0713  [KIT FILTRO COMBUSTIBLE CONBASE |F2-04 [C 0 UNIDAD
COMPLETA (D07-0015)
(SK221) - MITSUBISHI

XB2-  |SELECTOR DE UN GOLPE 10A 600V (ZB2-/G1-  [C 11 UNIDAD

BD21  [BE101C) 03(09)

YB002 |SET DE AMORTIGUADOR c 0 UNIDAD

YB017 |SET DE AMORTIGUADOR c 0 UNIDAD

YY21D14RELAY YY21D14 28V C 0 UNIDAD

ZM5408 |SELENOIDE 24V 39MT - ZM C 0 UNIDAD

00000-  [FILTRO SEPARADOR DE COMBUSTIBLE [H1-04 D 0 UNIDAD

00038

0000659 |ORING NBR-70/ 1.78X28.30X31.86 D 0 UNIDAD

0000714 |ORING NBR-70/ 2.00X5.50X9.50 D 0 UNIDAD

0000767 |ORING NBR-70/ 2.00X48.00X52.00 D 0 UNIDAD

0000933 |ORING NBR-70/ 2.62XX28.24X33.48 2-122 D 0 UNIDAD

0001186 |ORING NBR-70/3.53X72.62X79.68 2-233 D 2 UNIDAD

0001478 |ORING NBR-70/ 5.33X53.34X34.54 D 0 UNIDAD

0008830 |ROD WIPER SNAP 5200/U P2- D 0 UNIDAD
1.50X1.875X0.187/0.281 02(05)

0008831 |ROD WIPER SNAP 5200/ U D 1 UNIDAD
1.625X2.000X0.187/0.281

0009291 |ROD U-SEAL 6051/U/ D 1 UNIDAD
1.250X1.625X0.312X0.344

0009306 |ROD U-SEAL 6051/U / D 0 UNIDAD
1.500X1.875X0.375X0.413

0009309 |ROD U-SEAL 6051/U D 1 UNIDAD
1.50X2.00X0.375X0.413

0009315 |ROD U-SEAL D 2 UNIDAD
6051/U/1.625%2.000X0.375X0.413

0009455 |ROD U-SEAL 6051/U P2-03(1) D 0 UNIDAD
18.00X24.00X4.50X5.00

0009530 |ROD U-SEAL H- P 0 UNIDAD
6051/U/40.00X50.00X7.30X8.00 03(07)

0009543 |ROD U-SEAL 6051/U / P2- D 0 UNIDAD
45.00X55.00X10.00X11.00 03(08)

0010772 |U-SEAL 5130/U/ 1.750X2.250X0.375X0.413 D 0 UNIDAD

0011359 |WIPER SNAP DUAL LIP/ D 0 UNIDAD
18.00X24.00X3.50(4.00)/7.00X20.50

0011376 \WIPER SNAP DUAL LIP / D 0 UNIDAD
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45.00X53.00X4.50(5.00)/8.00X48.00

008.0044. [HOSE FITTING - CARMIX D 0 UNIDAD

0000

008.0115. [HOSE FITTING - CARMIX D 0 UNIDAD

0000

008.0157. [HOSE FITTING - CARMIX D 0 UNIDAD

0000

009.0015. ABRAZADERA PARA CABLE DE D 0 UNIDAD

0000  |ACELERADOR (YOKE) -
CARMIX

009.0105. [NOZZLE - CARMIX D 0 UNIDAD

0000

00914814 |ALARMA RETROCESO 9-48V - HELLA D 0 UNIDAD

1

00992505 |ACEITE DE EXCITADOR 75W-90 D 7.2 GALONES

00994008 |ADITIVO PARA REFRIGERANTE -BOMAG D GALONES

01010- |PERNO - 03A03E - KOMATSU D UNIDAD

80610

01010-  |PERNO - KOMATSU D 0 UNIDAD

80820

01010-  |PERNO - KOMATSU D 0 UNIDAD

81270

0-1011  [FILTRO DE ACEITE D 0 UNIDAD

0102549 [ORING NBR-90 / 2.62X59.99X55.23 D 0 UNIDAD

01050- |RETEN 60.40 X 79.35 X 9.30MM X4- D 0 UNIDAD

BRG 01(07)

01148978 RETEN POSTERIOR TD 2009 L04 p2- D 1 UNIDAD

02(03)

01180898 [BUJIA 12V - DEUTZ D 0 UNIDAD

0124479 |WIPER NAP DUAL LIP/ D 2 UNIDAD
38.00X46.00X5.10(5.80)/8.00X42.00

01258807 [CLAXON PLATILLO 12V (3AL-002952811) D1-05 D 0 UNIDAD

1 - HELLA

013473 |BOTIQUIN PEQUERO #12 D 0 UNIDAD
IMPLEMENTADO

0140460 [ORING NBR-70/2.62X94.92X100.16 2-154 D 0 UNIDAD

0150415 |RETEN RADIAL REVESTIDO 2 LAB. / D 0 UNIDAD
33.00X72.29X9.53

0150439 |RETEN RADIAL REVESTIDO 2 LAB. / D 1 UNIDAD
17.45X26.58X6.35

01580- [TUERCA - KOMATSU D 0 UNIDAD

11210

01590- [TUERCA - KOMATSU D 0 UNIDAD

24548

01643- |ARANDELA PLANA 24X6.00MM (L") - D 0 UNIDAD

22460 |KOMATSU

01643- |ARANDELA - 06A04L - KOMATSU D 12 UNIDAD

30623

0178131 |ROD WIPER SNAP 5200/P POLYESTER / D 0 UNIDAD
1.5000X1.875X0.187/0.281

0181736 |RETEN RADIAL REVESTIDO 2 LABIOS / D 0 UNIDAD
38.00X50.00X7.00

0181975 |RETEN RADIAL METALICO 1 LABIO D 0 UNIDAD
S/IRESORTE /
28.00X35.00X2.50

0186505 |WIPER SNAP DUAL LIP/ D 0 UNIDAD
1.750X2.125X0.212

0186506 |WIPER SNAP DUAL LIP/ D 0 UNIDAD
1.250X1.625X0.212

0188587 |BACK UP RING NBR-90 / 8-232 D UNIDAD

0188607 |BACK UP NBR90 / B-256 NBRI0 D UNIDAD

0188611 |BACK UP NBR90 /8-260 NBR90 D UNIDAD
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0188622 |BACK UP RING NBR-90 / 8-330 D o UNIDAD
0188719 |WIPER SNAP \ 40.00%48.00%4.00 P2- D 0 UNIDAD
02(02)
0188774 [ORING NBR-70/ 4.00X255.00X263.00 P2- D 0 UNIDAD
03(03)
0193909 [ORING NBR-70/3.53X53.57X60.63 2-227 D UNIDAD
0193927 |ORING NBR-70/ 1.78X25.12X28.68 P2- D UNIDAD
02(05)
0193935 |ORING NBR-70 2.62X75.87X81.112-151 _ |P2-03 D 0 UNIDAD
(O5)
0193945 [ORING NBR-70/ 3.53X69.44X76.50 D 0 UNIDAD
0193946 |ORING NBR-70 3.53X72.62X79.68 2-233 D 0 UNIDAD
0193947 |ORING NBR-70 3.53X75.79X82.85 2-234  |P2-03 D 0 UNIDAD
(O5)
0194022 |ORING FKM-75 / 3.53%94.84%101.90 2-240 D 0 UNIDAD
0194039 |ORING FKM-70/5.33X66.04X76.70 2-334 D 2 UNIDAD
0194040 [ORING FKM-75 5.33X88.27X98.93 2-341 D 0 UNIDAD
0194303 [ORING NBR-70/ 2.50X13.00X18.00 D 0 UNIDAD
0194470 [ORING FKM-75 / 2.00X35.00X39.00 D 0 UNIDAD
0195456 |QUADRIORING 3.53X28.17X35.234-216  |P2-03 D 0 UNIDAD
(G3)
0207932 [ORING NBR-70/ 3.53X126.59X133.65 D 3 UNIDAD
0208067 [ORING NBR-90 / 2.62X20.30X25.54 2-117 D 0 UNIDAD
0209530 [SEAL WIPER SNAP / 1.250X1.625X0.190 D 1 UNIDAD
0210801 [ORING NBR-70 1.78X23.52X27.08 2-021  |P2-03(1) D 0 UNIDAD
02109085[VARILLA EMPUJE BALANCIN - DEUTZ [CE- D 8 UNIDAD
03(09)
0210965 [ORING NBR-70 /3.00X102.00X108.00 D 0 UNIDAD
0211196 [ORING FKM-75 / 3.00X34.00X40.00 D 0 UNIDAD
02112675[BOMBA DE TRANSFERENCIA D 0 UNIDAD
02113151 FILTRO SEPARADOR DE COMBUSTIBLE [E2-04 D 0 UNIDAD
02113676[TAPA C/SELENOIDE GOBERNADOR D 0 UNIDAD
(0211-2620)
0213684 [ORING FKM-75 / 2.40X11.30X16.10 D 0 UNIDAD
0215001 [ORING NBR-70/ 2.62X94.92X100.16 2-154 D 0 UNIDAD
0215021 [ORING NBR-70 / 2.00X14.00X18.00 D 0 UNIDAD
0221051 [ORING NBR-70/ 2.62%221.92*227.16 D 0 UNIDAD
023.0039. [DIVERTER VALVE D 0 UNIDAD
0000
0255418 \WIPER SNAP S/M / 24.00X38.00X2.50 - D 0 UNIDAD
6.80/8.00
027.0006. [FILTRO DE HIDRAULICO D 0 UNIDAD
0001
027.0007. PRESURE GAUGE - CARMIX D 0 UNIDAD
0002
027.0030. [FILTRO DE PLANTA DE AGUA D 0 UNIDAD
0002
027.0034. FILTRO DE AIRE EXTERIOR (P182059) |F6-06 |D 0 UNIDAD
0002  |(AF1733K) (P181059)
(1F.8014390)
027.0034. [FILTRO DE AIRE SECUNDARIO D 0 UNIDAD
0003
02810064 [SENSOR DE PRESION DEL CONDUCTO D 0 UNIDAD
25 DE COMBUSTIBLE -
BOSCH
02931558 METAL DE BANCADA STD D 0 UNIDAD
02931559METAL DE BANCADA STD El- D 0 UNIDAD
03(06)
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02931682]METAL DE BIELA STD D UNIDAD
02931940JUEGO DE EMPAQUETADURAS TD 2009 [P2-04 D JUEGO
L04
033.0006. ACELERADOR DE MANO - CARMIX D UNIDAD
0000
033.0039. [CABLE ACELERADOR - CARMIX D UNIDAD
0000
03322091 |RELAY 12V 20/30A C/DIODO 5 PINES - [G1- D UNIDAD
52 BOSCH (873765) 02(07)
036.0003. [BOMBA DE AGUA D UNIDAD
0000
037.0006. WATER GUN - CARMIX D UNIDAD
0000
037.0007. [HOSE PIPE - CARMIX D UNIDAD
0000
038.0003. MEDIDOR DE AGUA D UNIDAD
0000
039.003.0 [STOP LIGHT PRESSUR D UNIDAD
022
039.0045. PARKING BRAKE PRES D UNIDAD
0008
039.0046. WATER BAG + ELECTR D UNIDAD
0002
039.0046. [HEADLIGHT - CARMIX D UNIDAD
0007
040.0120. [CILINDRO DE COMPUERTA DE D UNIDAD
0000  |CUCHARON
040.0121. JACK - CARMIX D UNIDAD
0001
04050- |PASADOR H3-04(9)D UNIDAD
08050
04103808/SOLENOIDE 12V He- D UNIDAD
04(05)
04112024 \VALVULA DE ADMISION 2009 P2-01 D UNIDAD
04112025\VALVULA DE ESCAPE P2-01 D UNIDAD
04112031 VARILLA EMPUJE BALANCIN TD2009  P2- D UNIDAD
02(05)
04112133|RETEN DELANTERO TD 2009 L04 P2- D UNIDAD
02(03)
04112148[BOCINA DE BIELA TD 2009 L04 D UNIDAD
04114237[RETEN DE VALVULA TD 2009 P2- D UNIDAD
02(03)
04115918EMPAQUE DE CULATA P2-02 D UNIDAD
04115918 EMPAQUE DE CULATA 1.6MM D UNIDAD
FAB
04118409JUEGO DE ANILLOS STD TD2009 D UNIDAD
04122- [FILTRO RACOR (04122-39013) F303 D UNIDAD
29013
04144011 [BOMBA UNITARIA - BOSCH D UNIDAD
05
04153728 RETEN DE VALVULA D UNIDAD
LALT
04254426/ENFRIADOR DE ACEITE - DEUTZ D UNIDAD
04272815\VARILLA ACEITE BF4L2011 CEE D UNIDAD
03(09)
04280816 EMPAQUE DE CULATA P2-05 D UNIDAD
04289408[EMPAQUE DE BALANCIN BF4M2012-1 [E1-01 D UNIDAD
MUESCAS - DEUTZ
04502203[RETEN DE CIGUENAL POSTERIOR D UNIDAD
(1005105B56D) 120X140X13
05104253 |[BOMBA DE PINONES D UNIDAD
03

153



05713027/AMORTIGUADOR DE MOTOR D o UNIDAD
05713579[RETEN PARA EJES - BOMAG D 1 UNIDAD
05727663FILTRO DE AIRE SECUNDARIO H4-03 D 1 UNIDAD
05727894 FILTRO DE COMBUSTIBLE H4- D 1 UNIDAD
03(01)
05729732 VALVULA MAGNETICA/1 D 0 UNIDAD
05740240|LAINA DE BRONCE D 0 UNIDAD
05740241 TERMOPROTECCION H4- D 2 UNIDAD
03(02)/C
E-04(03)
05755124 |LLAVE DE ENCENDIDO - BOMAG D 0 UNIDAD
05767244 PULSADOR - BOMAG D 0 UNIDAD
05817062 TRANSMISOR DE REVOL. - BOMAG D 0 UNIDAD
05817097 TRANSMISOR DE REVOL. - BOMAG CE- 0 UNIDAD
04(02)
05817373 RECOGEDORA - CARGADORA - BOMAG D 0 UNIDAD
05818456 JUEGO DE OBTURACION D 0 UNIDAD
05825000 |PRE FILTRO DE COMBUSTIBLE - D 0 UNIDAD
05A05LL - BOMAG
05825015 [PREFILTRO DE COMBUSTIBLE D 2 UNIDAD
05851086 JUEGO DE OBTURACION D 0 UNIDAD
05910- |FAJA DE VENTILADOR - MITSUBISHI D UNIDAD
20045
05910- |FAJA DE VENTILADOR (BX47) - D 0 UNIDD
22048 |MITSUBISHI
05946- |SELLO DE TUBERIA DE LUBRICACION D 0 UNIDAD
00801
05946- |ARANDELA DE VALVULA DE F5- D 0 UNIDAD
01401  |SOBREPRESION 03(21)
06.757.03 [FILTRO DE AIRE (06.761.01.0.00) - H5-06 D 0 UNIDAD
0 KIRLOSKAR
06137  |FARO POSTERIOR UNIVERSAL D 0 UNIDAD
ROJO/AMBAR
06180319 AMORTIGUADOR DE GOMA D 0 UNIDAD
06224705 JUNTA TORICA - BOMAG D 0 UNIDAD
06312244 [FAJA TRAPEZ - BOMAG D 0 UNIDAD
064141 |FARO DE SALON RECTANGULAR D 0 UNIDAD
BLANCO - BAIML
07000- JUNTA ANULAR (C) /2 H3- D 0 UNIDAD
15260 03(05)
07002~ |ANILLO O-RING - KOMATSU D 4 UNIDAD
12034
07053- [JUNTA D 0 UNIDAD
00002
07053- [TAPA DE RADIADOR D 0 UNIDAD
10000
07056- |COLADOR D 0 UNIDAD
00048
07057- |ANILLO D 0 UNIDAD
03271
07063- |[FILTRO ELEMENTO HIDRAULICO ALTA H3-04 D 1 UNIDAD
51100  [DURACION (07063-
01100) (HF6101)
072340 |HOROMETRO TABLERO GEHL F4- D 0 UNIDAD
4640/5240/5640 03(06)
07-6451- |RESORTE DE BARREDORA 12X165X11" [F5-01 D 0 UNIDAD
FAB
07993014 [FILTRO HIDRAULICO 13-03 D 0 UNIDAD
084 PINTURA EN SPRAY PLOMO D2-05 D 0 UNIDAD
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09015042 [NO USAR D o UNIDAD
80
090150- |[ELEMENTO BBA BOMBA DE INYECCIONF1- D 12 UNIDAD
4280 | MOTOR 03(06)

MITSUBISHI L3E (09015-04280)
09284007 VALVULA CONTROL DE COMBUSTIBLE D 0 UNIDAD
12
093400- [TOBERA DENSO (DLLA145P859) C10l D 0 UNIDAD
8590
0957944 [PIN, SPLIT (095-7944) - CATERPILAR D 0 UNIDAD
0964747 |SIDECUTTER LH D 0 UNIDAD
0964748 [SIDECUTTER RH D 0 UNIDAD
09863320 RELAY 12V 70AMP - BOSCH D 0 UNIDAD
02
0986B030|FILTRO DE AIRE A01-06 D 0 UNIDAD
01
0986B034|[FILTRO DE AIRE SEC BOSCH H1-05 DD 0 UNIDAD
02 (1615892700)
0986B034[FILTRO DE AIRE A03-05 |D 0 UNIDAD
08
0E52557 [SEGURO SEAGER X4- D 0 UNIDAD

01(03)

10.00/75- |LLANTA 10.00/75-15.3 BKT D 0 UNIDAD
15.3-B
10000- |HEAD GASKET (3681E049) HI- D 0 UNIDAD
00071 02(02)
10000002 [FILTRO DE ACEITE WACKER NEUSON  |H4-02 D 0 UNIDAD
59
10000003 [FILTRO DE AIRE PRIMARIO MOTOR D 0 UNIDAD
65 WACKER NEUSON

(P772579)
10000- [TARJETA DE ARRANQUE 24V (EIM H1-05 D 1 UNIDAD
01741  |BASIC MK3)FG
10000- |RETEN CIGUENAL DELANTERO Hl- D 0 UNIDAD
04364  |(2418F437) 03(13)
10000-  FILTRO DE AIRE PRIMARIO D 0 UNIDAD
05175
10000154 HEX NUT D 0 UNIDAD
07
10000154 WASHER D 0 UNIDAD
30
10000- |BOMBA DE TRANSFERENCIA DE H1-02 D 0 UNIDAD
27041  |COMBUSTIBLE (SERIE

PERKI
10000270 RELAY - WACKER NEUSON D 0 UNIDAD
74
10000270 RELAY - WACKER NEUSON D 0 UNIDAD
80
10000272BATERIA 27 PLACAS PI-CI D UNIDAD
10000- |CERROJO DE PUERTA DEL D UNIDAD
45255  |ENCAPSULADO DE G.E.
10000- |SENSOR DE TEMPERATURA P65 D 0 UNIDAD
45277
10000- |SENSOR DE PRESION DE ACEITE P65  H1- D 0 UNIDAD
48495 |(320-3064) 03(03)
10000- |FILTRO DE COMBUSTIBLE (26560201)  |A09-03 |D 0 UNIDAD
59651
10000856 [FUSE 10A - WACKER NEUSON D 0 UNIDAD
82
10000856 FUSIBLE 15 A - WACKER NEUSON D 0 UNIDAD
83
10000856 [FUSIBLE 20A - WACKER NEUSON D 0 UNIDAD
84
10000877 [FILTRO DE AIRE WACKER NEUSON D 0 UNIDAD

155



96 (P829332/P822769)
10001068 [FILTRO SEPARADOR DE AGUA (1- H4-02 0 UNIDAD
92 952363) (186340)
10001239 [FILTRO ELEMENTO DE COMBUSTIBLE 0 UNIDAD
22 WACKER NEUSON
(26560201)
10001551 INTERRUPTOR DE 1 GOLPE - WACKER 0 UNIDAD
28 NEUSON
10001805 [FILTRO DE COMBUSTIBLE H4-02 0 UNIDAD
00
10002314 [FILTRO SEPARADOR DE COMBUSTIBLE 0 UNIDAD
33 WACKER NEUSON
(4415122)
10002817 JUEGO DE SISTEMA ELECTRICO - 0 UNIDAD
30 WACKER NEUSON
10002851 JOYSTICK - WACKER 0 UNIDAD
31
10002873 BOWDEN CABLE - WACKER NEUSON 0 UNIDAD
46
10002899 [FILTRO CARTUCHO DE REFLUJO G3-05 0 UNIDAD
12
10002928 [CONTROLLER 0 UNIDAD
81
10002938 [ACCELERATOR PEDAL 0 UNIDAD
41
10002984 [ELEMENTO FILTRANTE HIDRAULICO  |H4-02 1 UNIDAD
01 WACKER NEUSON
(2060031489)
10003121 |RUBBER SLEEVE 0 UNIDAD
49
10003137 |FILTRO DE ACEITE WACKER NEUSON 0 UNIDAD
98 (2654A104)
10003139 ACOPLE RAPIDO HEMBRA 1/2" - 0 UNIDAD
01 WACKER NEUSON
10003178 ]ACCELERATOR LEVER 0 UNIDAD
08
10003251 [INDICATOR INSTRUMENT 0 UNIDAD
21
10003415 BUSHING FABRICADO (1000341582) 2 UNIDAD
82-FAB
10003980 [FUSE/RELAY PANEL - WACKER NEUSON 0 UNIDAD
42
10006326 |FILTRO SEPARADOR DE COMBUSTIBLE |A02-04 0 UNIDAD
20 (1000588583)
(FS19769)
10008166 |FILTRO DE COMBUSTIBLE /A03-03 1 UNIDAD
97
1000FH3 |BASE COMB. VIDRIO GRANDE+FILTRO |G2-06 0 UNIDAD
0 SEP. AGUA RACOR
1004727 INTERRUPTOR TERM. FIJO 3X160A P2-04 0 UNIDAD
50/25/20KA 22
1008256 |INTERRUPTOR TERMO. 3X63A 20KA 0 UNIDAD
230V 6KA 400V
100X100 [CAJA DE PASO 100X100X70 P2-04 0 UNIDAD
X70
100X120 |RETEN 100X120X12 (BH2973E) He- 1 UNIDAD
X12 (1C01004460) - SKF 03(02)
1010162 |BORNE SELECCIONABLE PARA FUSIBLEG1- 15 UNIDAD
5X20MM 03(15)
1027506 INTERRUPTOR 3X100A 6KA 400V S203- |CE- 0 UNIDAD
C100 - ABB 04(06)
10288105 [FILTRO DE AIRE DE PRIMARIO A13-02 0 UNIDAD
05
10288105 [FILTRO DE AIRE SECUNDARIO H4-06 0 UNIDAD
10
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10288536 |KIT DE MANTENIMIENTO DE 250 HORAS o KIT
01 (CONTIENE 03 FILTROS + 01 ORING) -
ATLAS COPCO 1028853603-1028853604-
1028850446
102-8PK |[FAJA ACANALDA 8PK - 2600 1 UNIDAD
103-  [COMPRESOR DE AIRE ACONDICIONADO 0 UNIDAD
57242 [TM-214D - SELTEC
104-1968-MOTOR REMAN CHARLY SERIE 2MIL 0 UNIDAD
006 1041026 SERIE: 218
97760
105007- [TOBERA KUBOTA 3 CIL /A08-04 0 UNIDAD
1570  ((DN15PDN157)(9.432.612.822)
10551- TAPA DE TANQUE DE COMBUSTIBLE DEJF1- 0 UNIDAD
ALT  [TORRE (L\V006) 03(21)
106093 INTERRUPTOR TERMOMAG. REG. G1-01 0 UNIDAD
3X500-800A 65KA 380V
10656 | TRANSFORMADOR CON TAPA NEGRA [F1-01 0 UNIDAD
1066823 [CORREA EN V MOTOR 52.5-8PK FAJAS 0 UNIDAD
(8PK1346)
1073469 |RETAINER 8E0469 / 8E8469 J460 10 UNIDAD
1077178 THROTTLE LEVER - AMMANN 0 UNIDAD
1- RETEN DE CANERIA INYECTOR - ISUZU 0 UNIDAD
09639034
-0
10X13.6X[RETEN DE JOYSTICK 10.00X13.60X2.30 [G1- 0 UNIDAD
2.3 (0216209) 02(24)
10X16.5- |LLANTA 6.5X10-6 HEAVY DUTY 0 UNIDAD
HEA
11035976 [CLARO POTENTIOMETER 1K OHM Gs- 0 UNIDAD
04(20)
11065-43 BUJIA PRECALENTADOR 0 UNIDAD
1109268- RESILENTE DE RODILLO AMMANN B6- 0 UNIDAD
FAB  ((7745B) - IMER 04(01)
11100100 VALVULA LIMITADORA DE PRESION - 0 UNIDAD
18 BOSCH
11110683 [FILTRO SEPARADOR DE AGUA Y1-01 UNIDAD
11110709 FILTRO DE COMBUSTIBLE C/BASE UNIDAD
COMPLETO TAD734GE
1117911 [UNIDAD DE PANTALLA G3-05 0 UNIDAD
MULTIF.(DISPLAY UNIT MULT.)
112-2487-CANTONERA LH (112-2487) 0 UNIDAD
ALT
112-2488-CANTONERA RH (112-2488) 0 UNIDAD
ALT
112-2489 PROTECTOR DE CUCHARON - 1 UNIDAD
CATERPILAR
11303 VIDRIO TEMPLADO PANTALLA Y1-01 2 UNIDAD
RECTANCULAR
11367151 [CORREA DE VENTILADOR KSH1025 P2-02 0 UNIDAD
60 (35/29)
11378211 [SEGURO DE PUNTA RIPPER UNA H3- 0 UNIDAD
70 (GD655-3E0) 01(09)
1140468 [PIN (BE0468) J460 F6- 5 UNIDAD
03(30)
1149711 INTERRUPTOR 5A 225VAC Gs- 0 UNIDAD
04(10)
1161231 [SILICONA 304ML VOLVO F2-05 0 UNIDAD
1167408 |PASADOR /PIN J350 zZ4- 0 UNIDAD
03(07)
11700426 ANILLO RETEN - VOLVO 0 UNIDAD
1180597 [FILTRO DE COMBUSTIBLE (1182550)  |Y4-02 0 UNIDAD

(P553004)
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1182264 [BUJIA 12V El- D UNIDAD
03(07)
1183574 FILTRO DE ACEITE(01174421) C390/M122 [Y3-03 D UNIDAD
119233- VALVULA DE SELENOIDE Y401 D UNIDAD
77932
11954  |CABLE ELICOIDAL DE L006 F1I-01 D UNIDAD
119620- [TOBERA YANMAR (129928-53000) E2- D UNIDAD
53000 03(20)
119802- |FILTRO DE COMBUSTIBLE (119802- G303 D UNIDAD
55801  55810) - YANMAR
119803- [SELLO DE VALVULA EXH - YANMAR  |P2- D UNIDAD
11340 02(01)
12.5/80X |LLANTA 12.5/80X18 12PR R-4 SL CAMSO -P2- D UNIDAD
18-SOL |SOLIDEAL PISO1
12.5X22X[RETEN 12.5X22X6 (AE0409E) - NOK D UNIDAD
6
12/18- |LLANTA 12.00 R20 18PR AZ026 MIXTA - D UNIDAD
GOL  |GOLDEN CROWN
12/22-TRILLANTA 12.00 R20 22PR TR918 D UNIDAD
TRACCION - TRIANGLE
12080- [TAPA DE TANQUE DE COMBUSTIBLE D UNIDAD
ALT
12094 |CAJADE DISTRIBUCIONSINTAPADE [F2-02 D UNIDAD
L006 (12109 TAPA) ABB
N°E382DE
12102019 |RELE 11 PINES 12VDC CONTACTOS G105 UNIDAD
12102021 |RELE 11 PINES 24VAC. CONT 3NA/NC, [X2- D UNIDAD
10A(ALTERNA)ROJO 03(12)
12102022 |RELE 11 PINES 24VDC 3NA/NC 10A G105 UNIDAD
250V(CONTINUA)AZUL
121075 |INTERR. TERMOM. REG 504X630A 12-03 D UNIDAD
12109  [TAPA DE CAJA DE DISTRIBUCIONDE  [F1- D UNIDAD
L006 02(03)
12159N- |[CONDENSADOR GENERADOR 25UF F1- D UNIDAD
D (MKA25) 02(05)
121850- THERMOSTATO 82C P2-03(5) D UNIDAD
49801
12277- |GATADELANTERA LATERAL FAB. D UNIDAD
FAB  [(12277)
124160- |SELLO DE VALVULA INT - YANMAR  |p2- D UNIDAD
11340 02(01)
12602011 |BASE DE 11 PINES PARA RELE G105 D UNIDAD
127-230 VENTILADOR (FAN) 30" (WAS 127-0) D UNIDAD
129907- |EMPAQUETADURA DE CULATA (186513) P2-02 D UNIDAD
01331
12X165 |LLANTA 12X16.5 12PR SKS775L5SLK  PISO1 D UNIDAD
CAMSO - SOLIDEAL
12X16.5- |LLANTA 12X16.5 12PR POWER TRAX HD PISO 1 D UNIDAD
BKT  [TL (WIDE WALL) -
BKT
12X16.5- |LLANTA 12X16.5 14PR CHAOYANG D UNIDAD
CHA
12X16.5- |LLANTA 12X16.5 L5 HULT GALAXY D UNIDAD
GAL
12X16.5- |LLANTA 12X16.5 10PR 13 - GOODYEAR D UNIDAD
GOOD
12X16.5- |LLANTA 12X16.5 14PR ML2-482 HD L-5 D UNIDAD
MRL  [TL-MRL
12X16.5- |LLANTA 12X16.5-14 TL ZM789 - D UNIDAD
RES RESOURCE
12X16.5- |LLANTA 12X16.5 14PY SOEEDWAYS D UNIDAD
SOEE
12X165- |LLANTA 12X16.5 14PR ZOWIN D UNIDD
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SOW

12X20- |LLANTA 12X20 20PR - HIFLY 0 UNIDAD
HIF
12X24X7 RETEN WLK 0 UNIDAD
1- IACOPLAMIENTO (COUPLING COMMPL]) |G3-06 0 UNIDAD
30005197
1- FILTRO DE ACEITE HIDRAULICO 0 UNIDAD
30005419 |(HY13453)
13030638 |FILTRO SEPARADOR DE AGUA DE H1-04 2 UNIDAD
0 COMBUSTIBLE
131050 [TUERCA DE CHAPA DE CONTACTO 0 UNIDAD
416/48/56/6640
131488 |BOCINA DE CILINDRO DE INCLINACION [F4- 4 UNIDAD
04(04)
131P2301 [SENSOR DE ANGULO ABSOLUTO G4- 0 UNIDAD
41 03(33)
1320998 |PIN CANTONERA 1662877 2 UNIDAD
13278 |BOMBA ELECTRICA DE COMBUSTIBLE |F1- 0 UNIDAD
04(01)
13301  [TRANSFORMADOR CON TAPA NEGRO |F3-01 0 UNIDAD
MLT4060
13367 |ABRAZADERA DE ALUMINIO B2-03 13 UNIDAD
PANTALLA OVALADA
13387 |CONECTOR DE INTERPERIE (1013674)  [F1- 0 UNIDAD
03(30)
134848 |KIT RETENES LEVANTE GEHL 73- 7 UNIDAD
4640/4840/5240 02(02)
13528LG JAMORTIGUADOR 13528LG 0 UNIDAD
13532620 [FILTRO DE AIRE (AF26659) (P954603)  |A10-05 0 UNIDAD
5
135930- |BOMBA HIDRAULICA DE ENGRANAJES 1 UNIDAD
FAB  |(135930)
13598LG |AMORTIGUADOR MALETERA UNIDAD
13603LG JAMORTIGUADOR 13603 190N - LIFTGATE UNIDAD
13623LG JAMORTIGUADOR MALETERAM122  |G3- UNIDAD
(5.1321E1) 02(06)
137337 |SEGURO DE LA VARILLA GUIA 4 UNIDAD
46/52/56/6640
13749 |EMPAQUE DE TAPA CAJA 0 UNIDAD
DISTRIBUCION TORRE
137753 |MODULO DE TABLERO PRINCIPAL DE 0 UNIDAD
CONTROL DE
ALARMA/ENLACES GEHL 46/56/5240
137795 |RELAY DE ARRANQUE/SIST.ELECTRICO [F4- 0 UNIDAD
02(10)
13783M1 JAMORTIGUADOR 80 KG 0 UNIDAD
40509
13832LG JAMORTIGUADOR 13832 - LIFTGATE 0 UNIDAD
13853LG AMORTIGUADOR MALETERA M100  [G3- 2 UNIDAD
(8.8102E1) 02(05)
13924- |RADIADOR MAGNUM 0 UNIDAD
FAB
13935LG AMORTIGUADOR DE COMPUERTA 640N 0 UNIDAD
- LIFTGATE
13WI |BATERIA 13 PLACAS C/TAPA CAPSA 0 UNIDAD
13X45- |ARO 13X4.5 PARA LUMINARIAS - MAX 0 UNIDAD
ARO  |LOAD
14.00/24- |LLANTA 1400X24 16PR L3/G3 LM CAMSO 0 UNIDAD
SOL | SOLIDEAL
1400- |CAMARA 14.00-24 TR179A (02243903)  |74-01 0 UNIDAD
24/CAM
14.00X24 |LLANTA 14.00-24 16PR G2 TRACK 0 UNIDAD
'BKT  |GRADER + TL - BKT
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14.00X24 [LLANTA 14.00X24 16PR TG-02 G-2 - UNIDAD
-MIT  MITAS
14.00X24 ORING PARA ARO 14.00X24 OR-224T - UNIDAD
-ORING |HALTEC
14.00X24 [LLANTA 14.00-24 ROAD GRADER G2 UNIDAD
TIT 16PR TL - TITAN
14.00X24 [LLANTA 14.00X24 16PR TL612 E-3/L-3 - UNIDAD
TR [TRIANGLE
1400113HPREMIUN ENGINE - 1GALON=ALT - GALONES
92 KOMATSU
1400123H|GEAR LUBE 80W-90 (5GAL) GALONES
92
1400505H|ACEITE POWERTRAIN (BALDE 5G) GALONES
1 (KMSYZZTO30CN)
1400506HPOWERTRAIN OIL TO 30 - KOMATSU GALONES
1
1400X24- [LLANTA 1400X24 E3/L3 ME3-456 - MRL UNIDAD
MRL
14051705 FILTRO DE ACEITE (P502016) /A09-03 UNIDAD
0
140- PUNTA ROMPEDOR NEUMATICO G5-01 UNIDAD
910084
14137- |TOMACORRIENTE DE TABLERO UNIDAD
ALT  [MECANICO 250V/30A
14201 |RELAY 15 SEGUNDOS DE BALASTRO  [F1- UNIDAD
03(21)
14217 |LAMPARA 1000W P. PANTALLA UNIDAD
REDONDA TIPO CAMPANA
MH1000/BT56/U
14225-Z- (GATA MECANICA CE-01 UNIDAD
FAB
145/70- |LLANTA 145/70 R13 71T - LINGLONG UNIDAD
LING
145/R13- [LLANTA 145/R13C 8PR 857 KR - KUMHO UNIDAD
KUM
14523 |MEDIDO DE COMBUSTIBLE DE TORRE - UNIDAD
MAGNUM
14530673 VENTILADOR - PERKINS UNIDAD
0
145R13/N|LLANTA 145R13C CP321 NEXEN UNIDAD
EX
14679 |CAPACITOR 24UF MODELO OVALADO |15-05 UNIDAD
L006
14D10 [TUERCA (NUT HEX. MACH SCREW) - UNIDAD
BOBCAT
14M7276-TUERCA (14M7276) UNIDAD
ALT
14X-60- [FILTRO DE ACEITE HIDRAULICO- P2-04 UNIDAD
31150 [ELEMENTO
15.3X9- |ARO DE 15.3X9" 01 PIEZA UNIDAD
IARO
1503ES- [SOLENOIDE PARA TORRES LV006 (SA- |E1- UNIDAD
12A5UC5 4569-T) - WOODWARD 01(11)
S
15085 |HOROMETRO TABLERO L006 P-001- UNIDAD
001-A
150LB- VALVULA MARIPOSA 3" TIPO WAFER - UNIDAD
REX  |REX
150X180 |RETEN 150X180X15 (22086413) - NOK  |P2-05 UNIDAD
X15
1527756 [FILTRO SECADOR - TRP UNIDAD
15388 |HOROMETRO SPARTAN G1- UNIDAD
03(34)
155/80R1 [LLANTA 155/80 R13 79T GENESYS XP1 UNIDAD
3-HIL  [TL-HILO
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155/R13- |LLANTA 155/13R 8PR 857 - KUMHO UNIDAD

KUM

15611- |ARRANCADOR 12V - KUBOTA UNIDAD

63010

15841- |SWITCH PRESION ACEITE - KUBOTA  |H2-06(5) UNIDAD

39010

159-6102|FILTRO SEPARADOR DE CUMBUSTIBLE UNIDAD

15W40-C|ACEITE 15W40 MOBIL DE CILINDRO GALONES

15W40- |ACEITE DE MOTOR EN BALDE P1-Al GALONES

R4X-B

15W40- |ACEITE DE MOTOR RUBIA WORKS 1000 [P1-Al GALONES

RW - TOTAL

15W40- |ACEITE DE MOTOR RUBIA WORKS 1000 GALONES

RW-B  [EN BALDE - TOTAL

15W40- |ACEITE DE MOTOR RUBIA TIR 7400 EN GALONES

TIR-B  |BALDE - TOTAL

16.9X28- |LLANTA 16.9X28 12PR R-4 SL CAMSO - UNIDAD

SOL  |SOLIDEAL

16/70-  |LLANTA 16/70-14PR MPT-04 UNIDAD

14PR

160030G [BALASTRO 1000W 120V 60HZ UNIDAD

T

16100-A- RODAMIENTO RIGIDO 1HIL. BOLAS Ha- UNIDAD

07 03(13)

16100ZZ |RODAJE NAS UNIDAD

161211 |ACEITE DE MOTOR 15W40 - TOTAL GALONES

RUBIA TIR 7400

16136105 FILTRO ACEITE HIDRAULICO H4-04 UNIDAD

00 (1613610590)

16136105 [FILTRO CE ACEITE HIDRAULICO H4-04 UNIDAD

90 (1613610500) (P763577)

16155948 |ACEITE MINERAL COMPRIMIDO PAROIL GALONES

00 20L - ATLAS COPCO

16235- |ARRANCADOR 12V UNIDAD

63010

16241- |[COVER, BEARING CASE - KUBOTA UNIDAD

04815

16241- PIPE, BREATHER UNIDAD

05510

16251- |BOMBA DE AGUA (PUMP, WATER ASSY) [P2-03 UNIDAD

73034

16259- |SEAL, OIL UNIDAD

04210

16259- |BOMBA DE AGUA UNIDAD

73032

16260882 [FILTRO DE ACEITE HIDRAULICO 17-04 UNIDAD

90 (1626088200)

16261- |GASKET HEAD COVER UNIDAD

14524

16282- |FAJA 9.5X950LA (AVX36) - KUBOTA UNIDAD

97013

16285- |RETEN POSTERIOR CIGUENAL MOTOR |H2- UNIDAD

04460 V1505 (16241-04460) 05(06)

16292- |KIT METAL, CRANKPIN (02 UNIDADES) |H2- KIT

22310 |(16241-22310) 05(01)

16292- |KIT METAL, CRANKSHAFT (02 Ha- KIT

23483  |UNIDADES) 05(05)

16304- |ASSY RING PISTON UNIDAD

21050

164981 [TUERCA DEL MICROSWITCH UNIDAD
MINIEXCAVADOR

164982 |ARANDELA DEL MICROSWITCH UNIDAD
MINIEXCAVADOR

165/70R1 |LLANTA 165/70 R13 79T GENESYS XP1 UNIDAD
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3-HIL  [TL-HILO

165/70R1 |LLANTA 165/70 R13 - TRIANGLE 0 UNIDAD

3-TRI

165111 |FILTRO DE ACEITE HIDRAULICO F4-05 0 UNIDAD
MINIEXCAVADOR

165720 |ORUGA DE GOMA P/MINIEXC MOD 0 UNIDAD
353/383Z GEHL - RUBBER
TRACK

16830 [GANCHO DE TIRO - TIPO BOLA (HC-  [F3-03 0 UNIDAD
66004)

16851- |BUJIA INCANDESCENTE 0 UNIDAD

65512

169998 [TIRO DE REMOLQUE - TIPO ARO 0 UNIDAD

16X30X7 RETEN 16X30X7 - SKF 0 UNIDAD

17.46X28.RETEN 17.46X28.58X5.7 F5- 0 UNIDAD

58X5.7 03(01)

17291- |BOYA DE TANQUE (FUEL TANK GAUGE) 0 UNIDAD

75064

175/70R1 |LLANTA 175/70 R13 82T OVATION V1682 3 UNIDAD

3 TL

175/70R1 |LLANTA 175/70 R13 - HILO 0 UNIDAD

3-HIL

175/R13- |LLANTA 175 R13C 8P 97R V-02 TL - 0 UNIDAD

OVA  |OVATION

175/R13- |LLANTA 175 R13 8PR SL305 - WESTLAKE [P1-C1 0 UNIDAD

WES

1751ES- |SOLENOIDE DE CORTE DE H2-05 1 UNIDAD

12E6ULB|COMBUSTIBLE 12V

17531640 ALTERNADOR M100 (DINAMO) He- 0 UNIDAD

12 06(03)

17570263 [CUCHILLA CENTRAL 1X10X41.88 (175- 0 UNIDAD

108 70-26310)

17571222 [CANTONERA IZQUIERDA 1.38X12.3X2 0 UNIDAD

728 (175-71-22272)

17571222 [CANTONERA DERECHA 1.38X12.3X21 0 UNIDAD

828 (175-71-22282)

17756 |LUBRICADOR PARA MARTILLO 0 GALONES
NEUMATICOS

17A-03- [CUBIERTA 0 UNIDAD

42990

17C408 [TORNILLO (BOLT) - BOBCAT 0 UNIDAD

17C510 |BOLT - BOBCAT 0 UNIDAD

17X30X7/[RETEN 17X30X7/8 (AR-0743G) - NOK UNIDAD

8

18.00X22.LLANTA 18.00X22.5 16PR MITAS 2 UNIDAD

5-MIT  |(MT4000)

18.4X34- [CAMARA 18.4/15-34 TR218A - NEXEN 0 UNIDAD

CAM

1817867C[RETEN POSTERIOR P250HE2 p2- 0 UNIDAD

93 03(09)

1819392C [FAJA DE VENTILADOR P250HE2 (997-871)[X3- 1 UNIDAD

2 01(05)

1833096C|RETEN DE ACEITE PERKINS H1- 0 UNIDAD

95 04(02)

183453- |BUSHING CILINDRO(BOCINA DE F4- 10 UNIDAD

FAB  |BAQUELITA) 04(10)

183634 |RELOJNIVEL DE COMBUSTIBLE GEHL [F4- 0 UNIDAD
5240/5640 03(13)

184104 |BOBINA (COIL) - GEHL 0 UNIDAD

185/70- |LLANTA 185/70 R14 88H - KAPSEN 0 UNIDAD

KAP

185/R14- |LLANTA 185 R14C 8PR 102/100R DLOL TL 0 UNIDAD

DOU | DOUBLE STAR
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185/R14- |LLANTA 185R14 8PR 857 CH - KUMHO UNIDAD
KUM
185R14/T |LLANTA 185R14C 106S TOYO TIRES H08 UNIDAD
oY
186407- |RETEN (186407) - NOK UNIDAD
ALT

187045 [SWITCH DE ALARMA RETROCESO 5240 [F4- UNIDAD

GEHL 03(04)

1883066 [PIN-TRACK MASTER - CATERPILLAR UNIDAD
188430- |MANIJA / PALANCA REGULADORA Fa- UNIDAD
FAB  |PARA MINICARGADOR 03(03)

189377 |BRIDA DEL JOSTICK 46/48/52/56/6640  |F5-02 UNIDAD

189380 |BRIDA DEL JOSTICK 46/48/52/56/6640  |F5-02 UNIDAD

189559 |SOPORTE DE BRIDA DEL JOSTICK F5-02 UNIDAD

46/48/52/56/6640

189575 [SOLENOIDE BBA INYECCION (119653-  |F5-03 UNIDAD

77950)
18X19.5- |LLANTA 18 19.5 16PR MPT-03 TL - MITAS UNIDAD
MIT
18X22.5- |LLANTA 18-22.5 18PR JUMBO BEEFY UNIDAD
GAL  BABY GALAXY
19.5L24- |ARO DE LLANTA 19.5L.24 12P UNIDAD
ARO
19.5LX24|LLANTA 19.5LX24 12PR R-4 SL CAMSO - UNIDAD
-SOL  |SOLIDEAL
19.5LX24 |LLANTA 19.5 L24 14PR R-4 - WESTLAKE UNIDAD
-WES

190632 |AGARRADERA DEL JOSTICK F5-02 UNIDAD

46/48/56/6640

190754 |[GUARDAPOLVO DEL JOSTICK F5- UNIDAD

46/48/52/56/6640 02(06)
19091- |RADIADOR UNIDAD
72102
191119 |[GUARDAPOLVO DEL JOYSTICK (KWA) [F5- UNIDAD
02(07)
191477 [SWITCH DE ILUMINACION MC Fa- UNIDAD
46/5640(SELECTOR DE LUCES) 02(07)
191635 TAPA SWITCH DE ILUMINACION MC  [F4- UNIDAD
46/5640(TAPA 02(07)
SELECTOR DE LUCES)
191655 [ELIMINAR CODIGO UNIDAD
19219 [TAPA DE RADIADOR - MAGNUM UNIDAD
193245 |REGULADOR DE VELOCIDAD F4-05 UNIDAD
MANUAL(RELAY
TEMPORIZADOR) 134517
194P2646 TANQUE DE EXPANSION - HAULOTTE UNIDAD
50

1-952351|RADIADOR DE AGUA UNIDAD
1-952366 PRE FILTRO DE AGUA G3-03 UNIDAD

195568 [FILTRO ACEITE DE MOTOR YANMAR  |A03-02 UNIDAD

(129250-35153)
19714 [TAPA DE TANQUE REFRIGERANTE Fi- UNIDAD
EXPANSION(BLANCO) 03(11)
197477 [SOLENOIDE SL5640(VALVULA DE Ga- UNIDAD
COMBUSTIBLE) 03(01)
19M7794-PERNO (19M7794) UNIDAD
ALT
19M7824-PERNO (19M7824) UNIDAD
ALT
1AB.006. FARO SEMI SELLADO HELLA G1-01 UNIDAD
213-001
1C010044 RETEN POSTERIOR DE MOTOR V3800-T |H2- UNIDAD
60 M100 (BH2973E-NOK) 06(11)

163



- KUBOTA

1C010- |GASKET,EX/MANIFOLD H3-03 UNIDAD
12352
1C010- [SPRING, VALVE - KUBOTA UNIDAD
13240
1C010- |PAD - KUBOTA UNIDAD
13490
1C010- |ROD PUSH P2-03(9) UNIDAD
15110
1C010600[SOLENOIDE DE PARADA (1C01060017)  |H3-03 UNIDAD
16
1C010600[SOLENOIDE DE PARADA DE MOTOR _ |H2-06(8) UNIDAD
17 (1C010-60015)
1C011- [TERMOSTATO UNIDAD
73013
1C020041RETEN DELANTERO DE MOTOR V3800-T UNIDAD
40 M100
1F.80143 FILTRO DE AIRE EXTERIOR (P181059)  [G5-05 UNIDAD
90 (027.0034.0002)
1F.80154 FILTRO DE AIRE INTERIOR UNIDAD
49
1G032- |GASKET, CYL HEAD UNIDAD
03310
1G062- |SUPERSEDED TO 16282-97010 UNIDAD
97010
1J710- |[MANIFOLD, EXHAUST KUBOTA UNIDAD
12310
1R-1804 [ELEMENT AS UNIDAD
1SDA054 INTERRUPTOR TERMOMAGNETICO UNIDAD
317R1  [MANUAL 3X400AMP
MODELO T5N 400 - ABB
1SDA060 INTERRUPTOR TERMOMAGNETICO NO UNIDAD
268R1  |[MOTORIZADO DE 3 X
800AMP MODELO T6N 800 - ABB
1SDA063 INTERRUPTOR TERMOMAGNETICO UNIDAD
010R1  |[MOTORIZADO T7S 1600
SCHNEIDER
1SDA068 INTERRUPTOR TERMOMAGNETICO UNIDAD
050R1  [MANUAL 3X250AMP
MODELO XT3N - ABB
1U3252R [UNA DELANTERA RES000 UNIDAD
C
1U3352M|UNA-DIENTE ROCK J-350 (1U3352RC)  |Y2- UNIDAD
01(01)
1U3352R PUNTA PENETRACION J350 - XYZ UNIDAD
C CATERPILLAR
1U3452R PUNTA DE PENETRACION J450 (C450RC) UNIDAD
C
20130055 [SUPREME 99 ( EX TRICOOL X-98%) UNIDAD
202-06T |PORTAFUSIBLE DE UNA 06 ELECTRICA |G1- UNIDAD
MARCA FUSE 02(31)
202-08T |PORTAFUSIBLE DE UNA 08 ELECTRICA [G1- UNIDAD
MARCA FUSE 02(32)
20287- [TANQUE DE EXPANSION (20287) UNIDAD
ALT
203-01- |[FILTRO DE COMBUSTIBLE/3 KOMATSU |H3-05 UNIDAD
K1280
20405907 ANILLO RETEN El- UNIDAD
05(05)
20405969 [EMPAQUE MULTIPLE DE ESCAPE UNIDAD
-FAB  |(20405969)
20412420 /ABRAZADERA UNIDAD
20430376 [CORREA ALTERNADOR P-001- UNIDAD
TAD1640/41/42GR (G1400-01) 001-A
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20451775 JARBOL DE LEVAS D 0 UNIDAD

20460312 TERMOSTATO TD733GE P2-03(2) D 0 UNIDAD

204D |BATERIA 20 PLACAS CAPSA PISOL D 0 UNIDAD

205/70- |_LLLANTA 205/70 R14 98T NEXEN D 0 UNIDAD

NEX

20524235 TOBERA DE INYECTOR TAD732/33GE D 0 UNIDAD
TAD530GE

20585484 EMISOR NIVEL F1-03 0 UNIDAD

207074 |UNA PARA CUCHARA 16" ME (PIN PL- D 0 UNIDAD
207084) E3(03)

20711223 POLEA DE BOMBA DE AGUA - VOLVO D UNIDAD

207-32- [T-BOCINA MAESTRA - KOMATSU D UNIDAD

51170

207-32- PINMASTER - KOMATSU D 0 UNIDAD

61190

207-32- |SELLO KOMATSU D 0 UNIDAD

61260

207-32- |[ESLABON LADO IZQUIERDO - KOMATSU D 0 UNIDAD

71120

207-32- |[ESLABON LADO DERECHO - KOMATSU D 0 UNIDAD

71130

20736230 EMPAQUE BALANCIN TADL1640/41/42 D UNIDAD

20758403 [CALEFACTOR P203 UNIDAD

20760513 ELEMENTO FILTRANTE D UNIDAD

11

207-60- |FILTRO HIDRAULICO - KOMATSU CE03 D 0 UNIDAD

71183

207690E4 VALVULA COMBINADA CPL 90°C - D 0 UNIDAD

0010 |KAESER

20784537 EMPAQUE TURBO MLS-230 CE- D 0 UNIDAD
RECTANGULAR TAD1641GE 03(06)

20784537 EMPAQUE DE TURBO (20784537) D 1 UNIDAD

-ALT

20814594 [UNIDAD MANDO ECU TAD 1640/41/42GE D 0 UNIDAD
VOLVO

20845189 TANQUE DE EXPANSION C/SENSOR  [P2-03 D 0 UNIDAD
TAD520GE

20849349 RELAY ELECTRONICO BOSCH 7502 D 0 UNIDAD

R

20851842 POLEA DENTADA TENSOR TAD1642GE [CE- D 1 UNIDAD

04(04)

20860690 [FILTRO DE COMBUSTIBLE D 0 UNIDAD

208-979- FILTRO DE AIRE ACONDICIONADO D 0 UNIDAD

7620 (CABINA)

20997341 BOMBA DE COMBUSTIBLE - MARCA D 0 UNIDAD

ALT  LASO ALEMAN

20998805 [FILTRO DE PETROLEO TAD734GE F2-05 1 UNIDAD
VOLVO (FF5769 )(P954604)

20Y60214FILTRO SEPARADOR DE HUMEDAD D 0 UNIDAD

70

21001502 [SENSOR VOLVO D 1 UNIDAD

21067551 BOMBA DE COMBUSTIBLE - VOLVO D 0 UNIDAD

21087698 RADIATOR HOSE D 0 UNIDAD

21103569 ANILLO RETEN /SEALING RING D 0 UNIDAD

21134814 TAPA DE RADIADOR - VOLVO D 0 UNIDAD

2113831 FILTRO SEPARADOR DE COMBUSTIBLE [E1-02 D 0 UNIDAD

2120168 [FILTRO HIDRAULICO D 0 UNIDAD

2120219 [FILTRO HIDRAULICO D 0 UNIDAD

2126559 [FILTRO SECADOR DE AIRE CON D 0 UNIDAD

REGULADOR Y
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MANOMETRO MF-2

21333413 [TAZA VOLVO (TRANSPARENTE) F205 D 0 UNIDAD
21371- |DRIVE 2000 114.4MM 18.7 D 0 UNIDAD
007
21377913 [FILTRO DE AIRE G106 D 0 UNIDAD
21379944INYECTOR D 0 UNIDAD
21385453SENSOR DE PRESION P2-03(4) D 0 UNIDAD
21404502[JGO BOMBA DE AGUA D 0 JUEGO
21408351FILTRO SEPARADOR METALICO CON D 0 UNIDAD
ANILLO
21415427/SELLO DE BOMBA DE AGUA F2- D 1 UNIDAD
05(03)
21422765 TEMPLADOR DE FAJA E1-04 DD 0 UNIDAD
21422767[TENSOR DE CORREA CONPOLEA LISA [E1-04 D 0 UNIDAD
(20762060)
21426987 DETECTOR REVOLUCION (20513343) P2~ D 0 UNIDAD
VOLVO 03(03)
21468471 BOMBA DE AGUA CE-03 D UNIDAD
21479276[TENSOR DE CORREA VOLVO D UNIDAD
21486084|RETEN CIGUENAL POSTERIOR El- D UNIDAD
TAD733GE (20412286) 05(12)
21613426 TERMOSTATO (21412639) P2-03 D 1 UNIDAD
21618- |SHAFT & BEARING KIT (03) TAPERED D 0 KIT
003 2000 EATON
21618- |SHAFT & BEARING KIT TAPERED-FOR D 0 UNIDAD
032 SEAL GUARD
(A18110000269) - EATON
21631484 TENSOR DE CORREA D 0 UNIDAD
21634021/SENSOR DE PRESION (22899626) D 0 UNIDAD
21645118/ARRANCADOR - VOLVO D 0 UNIDAD
21697342VALVULA ANTIRETORNO DE D 1 UNIDAD
COMBUSTIBLE VOLVO MODELO:
TAD940GE PARA EQUIPOS: G1230-03,
G1230-02,
G1230-01, G230-06, G230-05, G230-03
21702911 FILTRO DE AIRE (AF26249) AL11-01 D 0 UNIDAD
217063S |RETEN 85X105X11MM - WILLY BUSCH D 0 UNIDAD
21716424 FILTRO DE AIRE F2-06 D 5 UNIDAD
21766717 POLEA DE RUPTURA D 0 UNIDAD
21924453|CUBO VENTILADOR / FAN HUB P2-04 D 0 UNIDAD
21D-09- [CHAVETA - 03A03J - KOMATSU D 0 UNIDAD
85520
22.5X11.7JARO 22.5X11.75 (285/65-22.5) (MLADO26) D 0 UNIDAD
5-ARO
22.5X14- |ARO 22.5X14" TITAN D 0 UNIDAD
IARO
22.5X16- |LLANTA 385/65D 22.5 16PR C/RELLENO D 0 UNIDAD
OUT  |ANTIPINCHAZO -
OUTRIGGER
22001050 MANGUERA D 0 UNIDAD
220700E1[VALVULA DE CONTROL G204 D 0 UNIDAD
22086413[RETEN DE CIGUENAL ( 8148259) F2- D UNIDAD
05(06)
220-9090 RETAINER GET F6- D 0 UNIDAD
03(25)/Y
4-01
220-9091 PUNTA MIT D 6 UNIDAD
2209091- [URIA DE EXCAVADORA C/PASTILLA D 0 UNIDAD
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IALT

22197705[BOMBA DE AGUA / PUMP UNIT D 0 UNIDAD
22224078[CALENTADOR DE ARRA D 0 UNIDAD
22320906 [SENSOR DE PRESION - VOLVO D 1 UNIDAD
22879254 CAMSHAFT BEARING KIT D 0 UNIDAD
22879255 CAMSHAFT BEARING KIT D 0 UNIDAD
22902431 [UNIDAD BOMBA - VOLVO P2-02 D 0 UNIDAD
22L-09- [TAPON - KOMATSU D 1 UNIDAD
R3820
22X940 |FAJA DENTADA PARA ALTERNADOR D 0 UNIDAD
(X38) BANDO
23.1-26 |LLANTA TRACCION DIAMANTE D 0 UNIDAD
R3 RODILLO - BOMAG
23.1-26- |LLANTA 23.1-26 12PR TR387 R3 BKT D 0 UNIDAD
BKT
235/R25- |LLANTA 23.5-25-20 E3/L3-E3C TL - D 0 UNIDAD
IADV  |ADVANCE
235/R25- |ARO 25 DE 18 HUECOS C/4 ANILLOS D 0 UNIDAD
IARO  |PARA CF310, MODELO
WA380-6
235/R25- |LLANTA 235 R25 TB516 L-3 - TRIANGLE D 0 UNIDAD
TRI
23260028 RETEN DEL CUERPO DEL PUENTE D 0 UNIDAD
10
23260034 [DISTANCIADOR - HAULOTTE D 0 UNIDAD
10
23260034 DISTANCIADOR - HAULOTTE D 0 UNIDAD
20
23260036 WASHER STOP - HAULOTTE D 0 UNIDAD
10
23260084 [SOLENOIDE DE ACELERACION G& D 0 UNIDAD
90 HEMBRA(MOTOR PERKINS) 03(17)
23260090 TUBO FLEXIBLE HAULOTTE G405 D 0 UNIDAD
30
23260090 [TUBO FLEXIBLE P/JHAULOTTE D 0 UNIDAD
30-FAB
23260165 CONDUCTO FLEXIBLE - HAULOTTE D 0 UNIDAD
70
23260172 RETEN METALICO DEL PIVOTE D 0 UNIDAD
90 DELANTERO
232-70- |CANTONERA 6 HUECOS KOMATSU PI-EL D 0 UNIDAD
52190
23271513 ESCARIFICADOR DE GARRA PI-EL D 0 UNIDAD
10 MOTONIVELADORA
232-785- [SHANK BRAZO DE RIPER D 0 UNIDAD
1291
232-785- |SEGURO DE GARRA ESCARIFICADORA P1-E2 D 0 UNIDAD
1420  |(232-785-1420-FA)
23287244 BOMBA DE COMBUSTIBLE - VOLVO D UNIDAD
23478511 PUNTA DE RIPPER UNA SIN SEGURO D UNIDAD
21 (GD655-3E0)
234-785- PUNTA RIPPER - KOMATSU D 0 UNIDAD
1121
235/75- |LLANTA LT235/75 R15 8PR 110/107Q D 0 UNIDAD
WES  WESTLAKE
23720 |BOTON DE PARADA DE EMERGENCIA [X2- D 0 UNIDAD
03(11)
23A-30- |ARO DE LLANTA 14X24 10 HUECOS CON D 0 UNIDAD
11611-AL PESTARAS
COMPLETAS (23A-30-11611)
23B-06- [T-FUSIBLE - KOMATSU D 0 UNIDAD
42370
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23B-70- |GUIA DE BRONCE PARA CUCHILLA H3-04(9) UNIDAD
31331  |PEQUENO (BRONCE)
23B-70- |LAINA PARA MOTONIVELADORA H3- UNIDAD
31451 03(03)
23B-70- |LAINAPARA MOTONIVELADORA (23B- UNIDAD
31451-FA [70-31451)
23B-70- |LAINA 0.05MM H3- UNIDAD
31620 02(01)
23B-735- MASTAGO KOMATSU UNIDAD
3240
23B-735- VARILLA (23B-735-3240) - KOMATSU UNIDAD
3241
23B-735- |GUIA DE BRONCE PARA CUCHILLA H3-04(5) UNIDAD
3320 MOTONIVELADORA
23B-735- |LAINA DE MN15T H3- UNIDAD
3350 03(03)
23B-952- BRAZO DE LIMPIAPARABRISAS - UNIDAD
7450 KOMATSU
23PN [PIN DE MINIEXCAVADOR(SEGURO) F4- UNIDAD
02(30)
240258 PIN BRAZO ATICULADO F4- UNIDAD
02(26)
240632 [MODULO CAMBIO DE DOS F4- UNIDAD
VELOCIDADES GEHL 03(34)
24202092 [TAPA DE TANQUE DE COMBUSTIBLE  |G4- UNIDAD
10 03/02
24202110 BLOC COMPLETE SUR VERIN C16491 UNIDAD
00
24209015 INDICATEUR UNIDAD
60
24211021 |CONJUNTO DEL MANGO DEL JOSTICK  |G4- UNIDAD
20 2441305220 04(01)
24212032 [CHAPA PARA CAPOT... UBICAC. G4- UNIDAD
10 04(04)
24218081 [SOPORTE AMORTIGUADOR DEL CAPOT |G4- UNIDAD
70 CENTRAL DE UN 03(24)
EQUIPO ARTICULADO
24218083 AMORTIGUADOR A GAS 600N UNIDAD
50
24222048 WALVULA DE CARTUCHO - HAULOTTE UNIDAD
60
24222050 [SWITCH CAPTURADOR G4- UNIDAD
90 03/CE-
04(06)
24222052 VALVULA DE SEGURIDAD UNIDAD
30
242350 PALETA VENTILADOR 20/22/25 - 15-02 UNIDAD
MINIEXCAVADOR
24270028 [FILTRO DE COMBUSTIBLE HAULOTTE  [G4-06 UNIDAD
20
24270029 [FILTRO DE ACEITE HIDRAULICO G4-06 UNIDAD
40
24270051 PRE FILTRO DE COMBUSTIBLE G4- UNIDAD
10 04(27)
24402034 INCLINOMETRO 3° 12-24V 6560-01264  |G4- UNIDAD
802 BLC 03(22)
24403061 [BOTON PARA DE EMERG.(BOTON ROJO |G4-05 UNIDAD
80 GRANDE)
24403095 POTENCIOMETRO ANGULAR G4- UNIDAD
10 03(13)
24403165 TARJETA DE SERIE: HAULOTTE HA151P |G4- UNIDAD
80 OPTIMUM 6-5 04(17)
24409016 [SELECTOR HAULOTTE G4- UNIDAD
30 04(21)
24409016 INTERRUPTOR SELECTOR DE 2 G4- UNIDAD
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40 POSICIONES CON RETORNO 04(19)
24413053 MANIPULADOR JOSTICK DIRECCION _ [P2-05 D 0 UNIDAD
60 DERECHO
24413053 MANIPULADOR G& D 0 UNIDAD
70 03(10)
24413088 [MODULO HEAD D 0 UNIDAD
10

244837 |RACOR VOLVO TAD1641GE El- D 5 UNIDAD

05(11)

24608200 BOMBA DE AGUA PARA LIMPIA Gl- 0 UNIDAD
300 PARABRISAS 24V - VDO 03(19)

2485613 [TERMOSTATO -KKTA Y301 D 0 UNIDAD
25.2696.0 CALENTADOR EBERSPACHER/ESPAR [P2-04 D 0 UNIDAD
50000 |HYDRONIC S3D5L 24V

(25.2696.05.0000.0A) C/KIT DE
INSTALACION +
MINICONTROLADOR
25030023 [ELECTROVALVULA H43TPX G& D 0 UNIDAD
60 02(01)
255TC-G CIRCULINA SIGNAL TORRE ALTA P2-04 D 0 UNIDAD
VERDE 12-48V - ECCO
25E11  |ARANDELA (WASHER) - BOBCAT D 0 UNIDAD
25FR120 |DIODO RECTIFICADOR POSITIVO 25AMP D 0 UNIDAD
1200V
25G510 [TORNILLO (BOLT)- BOBCAT D UNIDAD
2614B655FAJA VENTILADOR X (015.0040.0003)  |H1- D UNIDAD
01(01)
2614B656|FAJA V DOBLE 135MM (13X51) D 0 UNIDAD
265/70R1 [LLANTA 265/70 R16 6PR GRANDTREK D 0 UNIDAD
6-DUN  [MT2 DUNLOP (L200)
26510338 FILTRO DE AIRE SECUNDARIO (P775300)|A10-04 |D 0 UNIDAD
(P829332)
2654403 |FILTRO DE ACEITE PERKINS A01-03 D 0 UNIDAD
2654407 |[FILTRO DE ACEITE (5200024106) - A02-04 D 0 UNIDAD
DONALSON (P554407) (901-
103)
2654A104FILTRO DE ACEITE PERKINS 1204 D 1 UNIDAD
26550005 [FILTRO SEPARADOR DE COMBUSTIBLE |A07-03 D 0 UNIDAD
26560163 [FILTRO ELEMENTO DE COMBUSTIBLE |A09-03 |D 3 UNIDAD
26560181 [TAZA DE FILTRO DE COMBUSTIBLE - D 0 UNIDAD
PERKINS
26560201 FILTRO DE PETROLEO (934-181) A09-02 D 0 UNIDAD
26561117 FILTRO DE COMBUSTIBLE (CARTUCHO) [Y3-02 D 0 UNIDAD
(P556245)
26561118 [FILTRO DE COMBUSTIBLE PERKINS  |A09-02 D 0 UNIDAD
2656F810 [FILTRO COMBUSTIBLE C/BASE D 0 UNIDAD
V.VIDRIO - PERKINS
2656F815 [FILTRO DE COMBUSTIBLE C/BASE - D 0 UNIDAD
PERKINS
2666A016PRECALENTADOR DE ADMISION (10000-HI- D 0 UNIDAD
77425) (T419166) 03(02)
27.55X14.ANILLOS DE PVC D 10 UNIDAD
75X5  [27.55MMX14.75MMX5MM
276948 |ORING ANILLO B. INYECTOR W1- D 6 UNIDAD
01(09)
28203028 LLANTA DE PLATAFORMA COMPACT 12 D 0 UNIDAD
90
28203074 CHAPA DE TABLERO CON LLAVE G& D 3 UNIDAD
90 04(16)
2848A123/SENSOR DE TEMPERATURA PERKINS D 0 UNIDAD
2848A129/SENSOR TEMP. DE AGUA M. 1103-1104 D 0 UNIDAD
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2862110 |RETAINER GET K110 PISO1 D o UNIDAD
286-2110 |RETAINER D 0 UNIDAD
286-2114 PUNTA HEAVY PENETRACION K110(286- D 0 UNIDAD
2117) -
CATERPILLAR
2862117 |PUNTA USO GENERAL K110 PISO1 D 0 UNIDAD
2868A006/SENSOR PICK UP D 2 UNIDAD
2868A014/ACTUATOR / GOBERNADOR - PERKINS |H1-02 D 0 UNIDAD
28X40X8 [RETEN 28X40X8 - NISSAN D 2 UNIDAD
29010013 [SENSOR DE POSICIONAMIENTO DE P2-02 D 0 UNIDAD
00 ALTURA
29010015 [SENSOR - HAULOTTE p2- D 0 UNIDAD
30 02(04)
29010016 VARIADOR 3006479610 G4-06 D 0 UNIDAD
30
29010038 PANEL DE CONTROL DE LA D 0 UNIDAD
90 CANASTILLA/PUPITRE
BARQUILLA HAULLOTE
29010060 [SWITCH DE 3 POCISIONES CON G4 D 0 UNIDAD
80 RETORNO - HAULOTTE 03(32)
29010060 [SWITCH LUZ RECTANGULAR 3 GOLPES D 0 UNIDAD
80-ALT [6T T/LEVANTA LUNA
29010062 MANIPULADOR CON CONEXIONDE ~ [CE- D 0 UNIDAD
30 MANDO HIDRAULICO 04(02)
HAULOTTE HA41PX
29010074 CAPTADOR DE ANGULO-HAULOTTE  |P2- D 0 UNIDAD
00 04(03)
29010096 [CARGADOR DE BATERIA D 0 UNIDAD
60
29010097 CARGADOR DE BATERIA 24V-35A 230V [G4- D 0 UNIDAD
70 50/60HZ 02(06)
29010127 |LED CARD-CAP - HAULOTTE D 5 UNIDAD
60
29140501 [FILTRO SEPARADOR DE ACEITE CE-03 D 0 UNIDAD
00
2929902 [KIT FAJA CC122 (FAJA & TEMPLADOR ) [75-02 D 0 UNIDAD
2931480 [KIT FAJA SINCRONIZACION 2011 / P2-03 D 0 KIT
TEMPLADOR (04286031)
(04252889) - DEUTZ
2994048 [FILTRO DE COMBUSTIBLE (FF5471) P2-02 D UNIDAD
2996155 FILTRO DE AIRE (AF26204) P2-02 D UNIDAD
2996312 [CERRADURA CILINDRO F5- D UNIDAD
03(04)
2AA0012 |LUZ TESTIGO 2AA001200-021 COLOR  [G1- D 0 UNIDAD
00-021  |VERDE - HELLA 03(39)
2AA0012 |LUZ TESTIGO 2AA001200-031 AMBAR - [G1- D 2 UNIDAD
00-031 |HELLA 03(39)
2AA0012 |LUZ TESTIGO 2AA001200-131 W12W  [G1- D 0 UNIDAD
00-131 |ROJO - HELLA 03(39)
2D2565 [SELLO - CTP D 0 UNIDAD
307P2172 [ETIQUETA DEL PANEL DE CONTROL DE D 0 UNIDAD
60 AVISO DE
TRASLACION
307P2172 ETIQUETA DEL PANEL DE CONTROL DE [G4- D 0 UNIDAD
80 AVISO DE 05(01)
TRASLACION
307P2179 ETIQUETA DEL PANEL DE CONTROL  [G4- D 0 UNIDAD
30 HAL6PX/HA18PX 05(01)
307P2194 ETIQUETA DE MANDOS CONTROL G4 D 0 UNIDAD
40 HIDRAULICO HAULOTTE 05(01)
HA41PX
307P2194 ETIQUETA DE MANDOS OPERACION  [G4- D 0 UNIDAD
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50 HAULOTTE HA41PX 05(01)
30833205 PUNTA ROMPEDOR NEUMATICO P-001- D 0 UNIDAD
00 001-A
30A30- [EMPAQUE DE SILENCIADOR EXP. 1.6MM|F1- D 0 UNIDAD
00100- 03(16)
FAB
30A68- |ALTERNADOR DE CARGA BATERIA D 0 UNIDAD
00801 12V/40A C/POLEA

MOTOR MITSUBISHI L3E
30A87100[NO USAR (SOLENOIDE) D 0 UNIDAD
44
30A87- |SELENOIDE CORTE COMBUSTIBLE. D 0 UNIDAD
20044 C/ITUERCA MOTOR

(30A87-10044)
30101011 EMPAQUE CULATA MMM-8 F3-02 |D 0 UNIDAD
02
30L01- [EMPAQUE DE CULATA MMMS L3E F1- D 2 UNIDAD
01102 04(02)
30L.17100 PISTON C/PIN STD. MOTOR MITSUBISHI |[F3-03 |D 0 UNIDAD
10 L3E
30L17- |PISTON C/PIN STD (PIN=21MM) D 0 UNIDAD
10013
30L17- |PISTON C/PIN 0.50 (PIN=21MM) - D 0 UNIDAD
10033 MITSUBISHI
30L19000 BIELA DE MOTOR MMM-8 H1- D 2 UNIDAD
31 04(03)
30L19- BIELA DE MOTOR MMM-8 D 0 UNIDAD
00033
30L19020 METAL DE BIELA 0.25 D 0 UNIDAD
20
30L30- [GASKET (MM432-58001) F1- D 0 UNIDAD
05201 03(40)
30L63- |SOPORTE BASE DE GOVERNADOR D 0 UNIDAD
06100
30L63- [SEGURO DE CREMALLERA DE BBA El- D 6 UNIDAD
23700 INYECCION 01(12)
30L66- |JARRANCADOR MOTOR MITSUBISHI P2-02 D 0 UNIDAD
10500 MMM-8 L3E
30L94- JUEGO DE EMPAQUE MOTOR MMM8 F3-01 |D 0 UNIDAD
16030 L3E (30L94-16031)
30N62- |CABEZAL DEL FILTRO DE D 0 UNIDAD
10600 COMBUSTIBLE CON ELEMENTO -

MITSUBISHI
30X50X8 RETEN 30X50X8 (90311-38017) D 0 UNIDAD
31.5-8PK [FAJA 8PK-815/805 (32668-05200) D 2 UNIDAD
31021841 |ACEITE DE TRANSMISION "UTTO FLUID D 0 GALONES
0 SAE 80 (-20 A 45 °C)
310HSA [CIRCULINA ALTA 310HSA AMBAR C6-03 D 0 UNIDAD
310LSA |CIRCULINA BAJA 310LSA AMBAR D 0 UNIDAD
31-114 |CHAPA CONTACTO 11T - POLLAK D 0 UNIDAD
3161436 BOMBA CIRCULACION D 0 UNIDAD
3169572 PRECINTO (TAD941GE) P2- D 0 UNIDAD

03(09)
3169573 PRECINTO (TAD941GE) P2- D 0 UNIDAD
03(09)

31-8PK |[FAJA ACANALADA 8PK-800 D 2 UNIDAD
31A01333EMPAQUE DE CULATA MMM-16 El- D 0 UNIDAD
00 01(01)
31A04- [TAPON SOMBRERETE DE VALVULAS El- D 7 UNIDAD
00700 01(12)
31A40- |FILTRO DE ACEITE MOTOR MITSUBISHI |A02-03 D 0 UNIDAD
02101 L3E/S3L2/S4L2 -

171



MITSUBISHI

31A61- |INYECTOR COMPLETO C/TOBERA 0 UNIDAD

01010  |L2E/L3E

31A90- [SWITCH PRESION DE ACEITE MOTOR  [F3-04 0 UNIDAD

00700  [S4Q2-Y265DG

31A90- [SWITCH PRESION ACEITE S4Q2 F1- 0 UNIDAD

00701 03(17)

320261 |BRIDA THERMOSTATO 0 UNIDAD

3205B- |RODAJE 3205B-2RSRTNGC3 NSK 0 UNIDAD

2RS

3205B- |RODAJE 3205B 0 UNIDAD

2RSRTN

GC3

32562- |FILTRO DE COMBUSTIBLE (P552251)  |F1-05 0 UNIDAD

60300  |(P552203)

3286503 |FILTRO SEPARADOR DE AGUA 13-03 0 UNIDAD

(CUMMINS)

32A01- |GUIA DE VALVULA DE ADMISION E1- 0 UNIDAD

01600  [S4Q/S4S 01(09)

32A01- |EMPAQUE DE CULATA El- 0 UNIDAD

02204 01(01)

32A04- VALVULA ADMISION El- 0 UNIDAD

20100 02(09)

32A04- ALVULA ESCAPE W1- 0 UNIDAD

21100 01(05)

32A40004[FILTRO DE ACEITE F3-04 0 UNIDAD

00

32A40- [FILTRO DE ACEITE MOTOR S4S- A04-04 0 UNIDAD

00400  |61SD/S4Q2-Y265DG

32A48- |VENTILADOR DE RADIADOR DE MOTOR 0 UNIDAD

00400 | MITSUBISHI

32B45- |BOMBA DE AGUA 0 UNIDAD

10032

32B-54- VIDRIO POSTERIOR 0 UNIDAD

R5220

3305B- |RODAJE 3305B-2RSRTNGC3 NSK 0 UNIDAD

2RS

3305B- |RODAMIENTO CONTAC. ANG. 2HIL 0 UNIDAD

2RSRTN

G

3309C3 |RODAMIENTO CONTAC. ANG. 2HIL 0 UNIDAD

3311A043GUARDAPOLVO P2-01 0 UNIDAD

3311A043GUARDAPOLVO (3311A043) 0 UNIDAD

-FAB

33813129 [ORING RIGIDO P2-01 12 UNIDAD

3408583 |SENSOR DE PRESION F5- 0 UNIDAD
04(06)

3408585 |SENSOR DE PRESION F5- 0 UNIDAD
04(06)

34287- |SELENOIDE DE ARRANQUE - MOTOR  |P2-04 0 UNIDAD

01300  [S6S - MITSUBISHI

34311- |RERETEN DELANTERO - MITSUBISHI  [F1- 0 UNIDAD

00800 03(41)

34312- |RETEN POSTERIOR - MITSUBISHI F1- 0 UNIDAD

00080 03(42)

34347- |[MANGUERA 2" X 1 3/4" (34347-00100) 0 UNIDAD

00100-

ALT

34362- |BASE FILTER ASSY (34362-10010) - 0 UNIDAD

00012  |MITSUBISHI

34462- |FILTRO DE COMBUSTIBLE (P502143)  |F1-05 0 UNIDAD

00300  |(FF5300)

34571 |CHAPA DE CONTACTO DE 1 GOLPE DE 0 UNIDAD

2TIEMPQOS - POLLAK
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34577 [SWICHT DE 3 GOLPES ON-OFF D o UNIDAD
(2440901630) - POLLAK
34827045 MANGUERA INFERIOR DE RADIADOR D UNIDAD
34827046 MANGUERA SUPERIOR DE RADIADOR D UNIDAD
34827046 MANGUERA SUPERIOR DE RADIADOR D UNIDAD
-ALT
34BWD0 RODAJE ZA-34BWDO04BCAT70 34X64X37 - D 0 UNIDAD
4B NSK
35132 |CONDENSADOR 25UF 440V D 0 UNIDAD
35A40- |FILTRO DE ACEITE BY PASS (P550777) [E1-02 D 0 UNIDAD
01800
35C40- |FILTRO ACEITE DE MOTOR E1-02 D 0 UNIDAD
11100
35C412 |BOLT (PERNO) - BOBCAT D 0 UNIDAD
35X50X6 [E001-0005197 D 0 UNIDAD
35X50X8 |RETEN AH-2057L - NOK P2- D UNIDAD
03(04)
36262- |BASE DE FILTRO DE COMBUSTIBLE D 0 UNIDAD
07100
3681A055EMPAQUE DE BALANCIN HI- D 1 UNIDAD
02(02)
3681C003[EMPAQUE NEGRO T.BALANC. 6 PHA  P2- D 1 UNIDAD
03(06)
3681P053 EMPAQUE PERKINS D 0 UNIDAD
3716C561[TAPA DE DISTRIBUCION - PERKINS D 0 UNIDAD
374-3463 TRACK AS (ORUGA) PISOL D 0 UNIDAD
37540- INDICADOR DE RESTRICCION DE D 0 UNIDAD
01301  |FILTRO ACEITE
37540- |FILTRO DE ACEITE BY PASS (P550777) [F1-05 |D 2 UNIDAD
02100  (LF777)
37540- |FILTRO DE ACEITE (P551133) F1.05 D 4 UNIDAD
11100
37745- |BOMBA DE AGUA - MITSUBISHI D 0 UNIDAD
60010
37768- |FAJA DE ALTERNADOR FAJAS D 0 UNIDAD
04200
37A-09- |PASADOR - KOMATSU P2- D 0 UNIDAD
52110 02(04)
38.1X50.8RETEN TC 38.1X50.8X7.95 H&- D 8 UNIDAD
X7.95 02(02)
3800984 |BOMBA DE AGUA F5-05 D 0 UNIDAD
3801577 |[COOLANT PUMP, EXCH - VOLVO D 0 UNIDAD
3803637 [INYECTOR BOMBA F204 D 0 UNIDAD
3803655 [INYECTOR BOMBA D 0 UNIDAD
3819161 [SOLENOID VALVE E1-04 D 0 UNIDAD
3819398 |FAJA VENTILADOR TAD1641GE E1-06 D 0 UNIDAD
(10PK1640)
3827075 |FAJA ALTERNADOR 64-10PK FAJAS D 0 UNIDAD
3827475 |BOMBA DE DRENAJE DE ACEITE - D 0 UNIDAD
VOLVO
3829537 |CUBO VENTILADOR D 0 UNIDAD
3829958 |POLEA DE VENTILADOR - VOLVO D 0 UNIDAD
3831236 |FILTRO DE ACEITE B304 D 0 UNIDAD
3838617 |FAJA DE VENTILADOR CON CIGUENAL [E1-06 |D 0 UNIDAD
TAD1641/42GE
VOLVO (10PK1620/1625)
3839340 [FILTRO DE AIRE DE VOLVO E2-06 D 2 UNIDAD
3843012 [SENSOR P2-032) D 0 UNIDAD
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3887305 |POLEA LIZA DE TENSOR CORREA F2-04 D o UNIDAD
TAD1640/41/42GE

3932530 [SOLENOIDE PARA MOTOR 24V P2-04 D 0 UNIDAD

3977727 |MULTIPLE DE COMBUSTIBLE - P2-04 D 0 UNIDAD
CUMMINS

3991168 [SOLENOIDE DE CORTE DE F5-05 D 0 UNIDAD
COMBUSTIBLE 24V (399116800)

3991625- |SELENOIDE DE COMBUSTIBLE (3991625) D 0 UNIDAD

ALT

39C1032 |PERNO 2" - BOBCAT D UNIDAD

3F5108 |PERNO 5/8" X 2 1/4 (3F-5108) - D UNIDAD
CATERPILAR

3F-5108 |PERNO 5/8"X2.1/4" - CATERPILLAR D 0 UNIDAD

3F-5109 |PERNO DE CUCHILLA 6718006 DE 7 D 0 UNIDAD
HUECOS

3G8354M|ADAPTADOR J-350 CENTRAL SOLDA  PISO1 0 UNIDAD

3G9609 |SEGURO GN-3G9609 D 0 UNIDAD

33-1907 |SEAL - CATERPILLAR D 0 UNIDAD

40000198 [CAJA DE MANDO CENTRAL DE D 0 UNIDAD

50 CANASTILLA - HAULOTTE

40000306 |CAP - HAULOTTE D 7 UNIDAD

30

40000325 [FINAL DE CARRERA G& D 0 UNIDAD

20 04(08)

40000435 [BOBINA ELECTROVALVULA 12VDC D 0 UNIDAD

50 HT23RTJ

40000442 [FILTRO DE AIRE PRIMARIO (P822768)  |A06-04 D 0 UNIDAD

30

40000442 [FILTRO DE AIRE SECUNDARIO (P822769) |A07-04 D 0 UNIDAD

40

40000794 [FILTRO DE COMBUSTIBLE (PF717 \ZE 0 UNIDAD

30 BALDWIN) 01(04)

402170.0 [BOTON DE CARGA G- 0 UNIDAD

03(06)

404259 |ACOPLAMIENTO VENTILADOR CPL M50|CE- D 0 UNIDAD
(404259.0) - KAESER 03(01)

404259- |ACOPLE DE VENTILADOR P/KAESER  [G2- D 0 UNIDAD

FAB 03(10)

404259- |ACOPLE DE VENTILADOR P/KAESER D 0 UNIDAD

VUL  MULCANIZADO

40P SEGURO - KOMATSU D 0 UNIDAD

40X55X7 RETEN 40X55X7 - WLK D 0 UNIDAD

4113H074/CUBO POLEA VENTILADOR P2-05 |D 0 UNIDAD

41165 |CABLE DE ACELERADOR DE EMPUJE/ D 0 UNIDAD
TRACCION - 48.00 -
MAGNUM

41194  |COUPLING GEHL D 0 UNIDAD

41210782 PALANCA CAJA DE CAMBIO - IVECO D 0 UNIDAD

41211333 VALV. RELAIS D 0 UNIDAD

41219  [SELLO MECANICO COMPLETO 4.00& |CE-03 D 0 UNIDAD
6.00 - MOTOBOMBA
MAGNUM

41221086 |[DISPOSITIVO MANDO - IVECO D 0 UNIDAD

41285095 [SECADOR DE AIRE D 0 UNIDAD

41371194 VALVULA ALIVIO POWERPART D 0 UNIDAD

41416  [TRANSFORMADOR DE CORRIENTE Gl- 0 UNIDAD
300/5A - FANOX 03(17)

41-4PK |FAJA ACANALADA 4PK-1030/ 1045 F5-04 D 0 UNIDAD

41586 |ACOPLE DE ALUMINIO DE 6" PARA D 0 UNIDAD

MANGUERA
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4175433 [RETEN POSTERIOR CC122 (410-2866) UNIDAD
(105X125X13)

4175434 |RETEN DELANTERO CC122 UNIDAD

41958  [TANQUE DE EXPANSION (20287) - F1- UNIDAD
MAGNUN 04(06)

420007 |LLAVE TERMOMAGNETICA 160A 3P - UNIDAD
LEGRAND

4-210411 |ARO DE R10T 23.1-26 UNIDAD

421-06- |FUSIBLE CON RETARDO DE 3A UNIDAD

22840

421-06- |ABRAZADERA - KOMATSU UNIDAD

22880

42-10PK_|FAJA ACANALADA 10PK 1070 - BANDO UNIDAD

421-60- |FILTRO ELEMENTO - KOMATSU (AF4167)H3- UNIDAD

35170 03(07)

42183811 [CUCHILLA - KOMATSU UNIDAD

208

421-925- |CRISTAL SUPERIOR (421-925-4671) UNIDAD

4671-FA

421-925- |CRISTAL INFERIOR (421-925-4711) UNIDAD

4711-FA

423-03- |MANGUERA DE TUBERIA DE UNIDAD

41770 |RADIADOR - KOMATSU

42384711 |JADAPTER CENTRAL EMPERNABLE UNIDAD

11

42384711 PUNTA /1 - KOMATSU UNIDAD

4ORP2

42566919 [JGO. REP. CAMBIO (PY52430) UNIDAD

426-07- |FILTRO DE AIRE ACONDICIONADO UNIDAD

32441

4281859 [TOBERA MOTOR DEUTZ C1-01 UNIDAD
BF4M2011/GRHL 5640 (DOP152P522-

42-8PK|FAJA ACANALADA 8PK 1070 - BANDO UNIDAD

42N-01- [FAJA - KOMATSU UNIDAD

13830

42N-02- [MANGUERA 2 X 1.30MT (42N-02-13620) UNIDAD

13620-FA

42N-04- |PRE- FILTRO DE COMBUSTIBLE H3-05 UNIDAD

11860

42N-06- |INDICADOR DE COMBUSTIBLE - UNIDAD

11250 |KOMATSU

42N-06- |RESISTENCIA - KOMATSU p2- UNIDAD

14810 04(03)

42N-06- |RELAY KOMATSU (42N-06-15211) UNIDAD

15211

42N-07- |COMPRESOR DE AIRE ACONDICIONADO UNIDAD

11190-AL 5H 14

42N-07- [FILTRO DE AIRE ACONDICIONADO UNIDAD

11910

42N-07- |PERILLA - KOMATSU UNIDAD

11980

42N-20- |EJE TRASERO CARDAN - KOMATSU UNIDAD

11302

42N-43- |CABLE - 03A03E - KOMATSU UNIDAD

12940

42N-54- |PARABRISA DELANTERO - KOMATSU UNIDAD

13300

42N-54- |PARABRISA DELANTERO UNIDAD

13300-FA

42N-54- [MOTOR ELECTRICO - KOMATSU P2-04 UNIDAD

13420

42N-54- [FILTRO DE AIRE ACONDICIONADO H3-03 UNIDAD

14330
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42N-54- |BRAZA LIMPIAPARABRISAS - KOMATSU UNIDAD
15380
42N-54- |PLUMILLA DE LIMPIAPARABRISAS - UNIDAD
15390  |KOMATSU
42N-54- |LIMPIAPARABRISAS TRASERO - UNIDAD
15420  |KOMATSU
42N-54- [TANQUE DE LIMPIAPARABRISAS - UNIDAD
15440  |KOMATSU
42N-54- |[ESPEJO - KOMATSU UNIDAD
17491
42N-54- |CUCHILLA LIMPIA PARABRISAS UNIDAD
18180
42N-54- |PANEL - KOMATSU UNIDAD
18780
42N-56- |RESORTE - KOMATSU P2-04 UNIDAD
14450
42N-56- |ARMREST RD - E03-19601 UNIDAD
17520
42N-60- |FILTRO HIDRAULICO SUCCION (42N-60- UNIDAD
11610-AL [11610)
42N-70- [T-PASADOR - KOMATSU UNIDAD
11330
42N-70- PIN 40MM DIAMETRO 28CM LARGO UNIDAD
12132-FA |(42N-70-12132)
42N-856- [SEGURO LADO IZQUIERDO DE BRAZO UNIDAD
1924-FA |DE
RETROEXCAVADORA (42N-856-1924)

42N-856- |RESORTE - KOMATSU UNIDAD
1952
42N-856- [TAPON - 03A02E - KOMATSU UNIDAD
3440
42N-856- [ESLABON DERECHO - KOMATSU H3-01 UNIDAD
3530NK
42N-856- [ESLABON IZQUIERDO - KOMATSU H3-01 UNIDAD
3540NK
42R-01- [FILTRO DE AIRE - KOMATSU UNIDAD
HOPO3
42X55X8 [RETEN 42X55X8 (BH-0269E) - NOK UNIDAD
42X80X4 RODAJE 42X80X42 NIS UNIDAD
2
43.50022. _LLAVE DE CONTACTO (DESPACHO)  |F3- UNIDAD
01 03(41)

4301852 [BOBINA HYDRAFORCE 12VDC UNIDAD
45 5-6PK [FAJA 6PK - 1190 FAJAS UNIDAD
4- CHAPA DE CONTACTO U ARRANQUE UNIDAD
53580104 AMMANN

01
4- POTENTIOMETER - AMMANN UNIDAD
53581400

21
4- MODULO DE TRASLACION ZAPO G1-05 UNIDAD
53581400 |(1040025)

26
4- PIEZA INTERMEDIA AMMANN G3- UNIDAD
53582000 04(08)

92
4- SELECTOR O INTERRUPTOR DE UNIDAD
53582200 PARQUEO

30
4- INTERRUPTOR AMMANN UNIDAD
53582200

81
4- FILTRO HIDRAULICO UNIDAD
53585201
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21

462-1171FILTRO DE ACEITE - (269-8325) E2-02 UNIDAD
4- CHAPA AMMANN (ETIQUETA DE UNIDAD
65310133 [SWITCH)
48
467-9823PUNTA DE PENETRACION UNIDAD
471626 [JEBE UNIDAD
47220-  [FILTRO DE AIRE MOTOR MITSUBISHI UNIDAD
38802 |S6R2
47520- |BASE DE GOBERNADOR S12R UNIDAD
31101  |(BRACKET ACTUADOR)
4816635 [FILTRO ELEMENTO DE COMBUSTIBLE |A07-04 UNIDAD
(26560163) (10000-
00339)
490R30 [FILTRO DIESEL R90P CON BASE 90GPH, [F6-04 UNIDAD
30 MICRONES
4921322 |SENSOR DE ENTRADA DE AIRE DE F5- UNIDAD
ADMISION 04(08)
4933417 TUBERIA - CUMMINS UNIDAD
4- TAPA DE TANQUE NEGRO PVC C/ILLAVE UNIDAD
95000003 [11.5MM (4- 9500000370)
70/AL
4983584 [BOMBA DE TRANSFERENCIA DE UNIDAD
COMBUSTIBLE
4A1005- |CALENTADOR DE ESTACIONAMIENTO |E2-03 KIT
12C11  |DE AGUA DIESEL 12V
5KW MODEL: YJH-Q5/1C-S
4BDA4FH |JACOPLE CARA PLANA 3 CUERPOS UNIDAD
4BDAFH - FASTER
4E0100.0 [KIT DEPOSITO DE EXPANSION - KAESER UNIDAD
4F-3657 PERNO DE CUCHILLA 5/8X2.3/4 (PARA UNIDAD
MOTONIVELADORA)
AF-3657- |PERNO 5/8X2.3/4 KOMATSU H3- UNIDAD
FAB  [CANTONERA (PARA 01(14)
MOTONIVELADORA) (4F-3657)
4H.1493.0FAJA 6PK1190 - FENNER MULTI-PULL UNIDAD
1.0.00
4H.154.10]INYECTOR - KIRLOSKAR UNIDAD
0.00
4H210-  VALVULA DE COMANDO 4H210-08L-NPT UNIDAD
08L
4K-0368 [TUERCA DE PERNO 3F-5109 P/CUCHILLA UNIDAD
DE 7 HUECOS
4T-32210 |RODAJE 4T-32210 - NTN UNIDAD
550/13- |LLANTA 5.50-13 10PR CM834 MIXTA UNIDAD
WES
500458 |PUNTA MARTILLO HIDRAULICO HB2/3  |A02-01 UNIDAD
500773 |BARRA ANTIDESGASTE DE BUCKET 70" UNIDAD
12 HUECOS C/12
PERNOS Y TUERCAS
500774 |BARRA ANTIDESGASTE DE CUCHARA UNIDAD
188CM 74" 12 HUECOS
500774- |BARRA ANTIDESGASTE 12 HUECOS 74" UNIDAD
ALT
500FG2 |BASE RACORD COMPLET. FILTRO G2-06 UNIDAD
C/ELEMENTO 2010 (2
MICRAS)
503008 |PUNTA MARTILLO HIDRAULICO EDGE UNIDAD
EB50 ME
50351485 [PIN ACERADO 2X14CM C/PERFORACION UNIDAD
-FAB  [EN EXTREMOS

(50351485)
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50351807 RETEN AXIAL DE BOCAMASA DE F5- D o UNIDAD
RUEDA 5240/5640 (183784) 02(05)
50409668 CERRADURA DE PUERTA IZQUIERDA - |F5- D 0 UNIDAD
3 IVECO 03(04)
50426699 INTERRUPTOR ELEVALUNA (SWITCH) - |F5- D 0 UNIDAD
3 IVECO 03(04)
50427243 [FILTRO SEPARAD.FUEL D 0 UNIDAD
1
50430848 [COMPRESOR DE AIRE D 0 UNIDAD
9
507847 |BOBINA VICKERS 12V DC DIN UG V D 1 UNIDAD
KANBAN
50X68X8 [RETEN 50X68X8 - SKF D 0 UNIDAD
5107  [MARCADOR DE TEMPERATURA D 0 UNIDAD
ELECTRICO 24V C/TROMPO
PRIME
511058 |UNA PARA CUCHARON D 0 UNIDAD
511058- |UNA PARA CUCHARON -PASTILLA D 6 UNIDAD
FAB
511059 |PIN PARA UNA DE CUCHARA DE BRAZO D 0 UNIDAD
EXCAV. (511058)
EDGE
511182 [PIN SEGURO DE UNACUCHARA 16" 75 D 0 UNIDAD
BRAZOMINIEXC. 03(01)
511783 |KIT SELLOS RH HB3 D 1 UNIDAD
511785 |[ESCOBILLA BARREDORA CERRADA 26" P1-E5 D 0 UNIDAD
EDGE DI=20CM
511920 |UNA DE CUCHARA 16" BRAZO MINIEXC. D 0 UNIDAD
5292708 [TERMOSTATO - CUMMINS D 0 UNIDAD
52SLG-21]MARCADOR DE COMBUSTIBLE 12V FD D 0 UNIDAD
5405392 [SELLO DE ACEITE - CUMMINS D 3 UNIDAD
54-8PK  |FAJA ACANALADA 54" 8PK 1380 D 1 UNIDAD
55.90620. CONMUTADOR CON PALANCA X1100RH |F3- D 0 UNIDAD
01 01(02)
5543095 |[FILTRO DE AIRE (135326206) - PERKINS D 8 UNIDAD
55X72X9 [RETEN 55X72X9 SOG D 1 UNIDAD
56-10PK |FAJA ACANALADA 10PK-1439/1440 - D 4 UNIDAD
BANDO
5710640 [FILTRO DE ACEITE DE MOTOR (P553771) D 0 UNIDAD
- BOMAG
5718626 |PRE FILTRO DE COMBUSTIBLE (PL271/1)[H4-03 D 2 UNIDAD
- BOMAG (FS1095)
(4504438)
5741616 |[FILTRO DE ACEITE H4-03 D 0 UNIDAD
58.01810. [FILTRO HIDRAULICO Y202 D 1 UNIDAD
00
58012920 [SPRING LEAF - IVECO D 0 UNIDAD
45
58013248 [ELECT. WIND. LIFT. (REGULADOR DE D 0 UNIDAD
93 VENTANA) - IVECO
58015018 [PQT. MUELLE POST. - IVECO P2-01 D 0 UNIDAD
87
58015771 /ARRANCADOR PARA RETRO D 0 UNIDAD
37
58015922 [CARTUCHO DE FILTRO DE ACEITE-  |A03-01 D 0 UNIDAD
75 (LF17546)
58021923 [SERVO EMBRAGUE - IVECO D 0 UNIDAD
68
5818400 JUEGO DE OBTURACION /SELLOS Y301 D 0 JUEGO
5818401 |KIT SELLOS BOMAG 75 D 0 UNIDAD
03(08)
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5818455 [KIT DE SELLOS H4-06 D o UNIDAD
5821147 FILTRO DE AIRE PRIMARIO (P778994) - D 0 UNIDAD
BOMAG
5821148 [FILTRO DE AIRE SECUNDARIO (P780036) D 3 UNIDAD
(AF26396) - BOMAG
59D6 [TUERCA (NUT LOCK HEX.) - BOBCAT D 0 UNIDAD
5D9559 |CUCHILLA 3/4X8X7 15 HUECOS - 5/8HT |P1- D 0 UNIDAD
(4T2233) PISO1
5P-8249 |ARANDELA PLANA 7/8 P2-03(5) D 0 UNIDAD
6.2080.1 FILTRO DE AIRE CONBASE Y TAPA-  [P2-04 D 0 UNIDAD
KAESER
6.2185.0 FILTRO DE AIRE D 0 UNIDAD
6.3668.00 CARTUCHO DE FLOTACION G207 D 0 UNIDAD
0.10 (6.3668.00010)
6.4566.0 FILTRO DE AIRE PRIMARIO G202 D 0 UNIDAD
(COMPRESOR SJA2973)
6.4578E3/ACOPLAMIENTO MECANICO M50 P2-03 D 0 UNIDAD
KAESER PARA
COMPRESORAS C180
6.4579.0 FILTRO SEPARADOR DE ACEITE G205 1 UNIDAD
6.4600E0 ACOPLAMIENTO COMPLETO D 0 UNIDAD
6.4898.0 CARTUCHO SEPARADOR DE ACEITE D 0 UNIDAD
600-185- [FILTRO DE AIRE PRIMARIO (P537876)  |H3-07 D 0 UNIDAD
4210 (P777279)
600-185- |FILTRO DE AIRE SECUNDARIO (P537877) [H3-06 |D 0 UNIDAD
4220
600-185- FILTRO DE AIRE PRIMARIO (P532503)  |H3-06 |D 0 UNIDAD
5110  |(P780331) (AF25129M)
600-185- [FILTRO DE AIRE SECUNDARIO(P532504) [H3-05 |D 0 UNIDAD
5120  [(AF25130M)
600-185- FILTRO DE AIRE PRIMARIO (AF25627) |H3-07 |D 0 UNIDAD
6110  |(AF25454)
600-185- |FILTRO DE AIRE SECUNDARIO H3-06 D 2 UNIDAD
6120  |(KM6001856120) (P777869)
6002LLU [RODAJE 32X15X9 NTN D 0 UNIDAD
C3/2AS
600-311- |DEPOSITO PRE FILTRO P2-03 D 2 UNIDAD
3640
600-311- VALVULA - KOMATSU P2-03(6) D 2 UNIDAD
3660
600-311- [SENSOR - KOMATSU D 2 UNIDAD
3723
600-319- |PRE FILTRO DE COMBUSTIBLE H3-05 D 0 UNIDAD
3610  |(FS1242)(600-311-3620)
600-319- [FILTRO DE COMUSTIBLE (600-311-3750) |H3-05 |D 0 UNIDAD
3750  |(P550774) (FF5321)
60032RS |RODAJE 60032RSC3 - KOYO D 0 UNIDAD
c3
6003- |RODAMIENTO RIGIDO DE 1HIL. DE D 0 UNIDAD
2RSH  [BOLAS 17X35X10
6003-  |RODAJE (MM432106) - SKF H- D 0 UNIDAD
PRSH/C3 03(16)
60042RS |RODAJE (MM432105) - KOYO H2- D 0 UNIDAD
c3 03(15)
6004- |RODAMIENTO RIGIDO DE 1HIL. DE H- D 1 UNIDAD
?RSH  |[BOLAS 04(17)
608D1 |RODAJE 608D1 NSK D 1 UNIDAD
60X95X1 |RETEN 60X95X10MM H2- D 1 UNIDAD
0 03(03)
61-12PK [FAJA 12PK-1575 (32645-17700) D 2 UNIDAD
6129902- |RESILENTE RODILLO CIRCULAR (RL-29) D 0 UNIDAD
AL
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61-38175- EMPAQUE DE CULATA (04102011) D o UNIDAD
00
61D4 [TUERCA (NUT 5) - BOBCAT D UNIDAD
62012RS |RODAJE KOYO P2- D UNIDAD
c3 04(01)
6201-  |RODAJE SKF H- D 3 UNIDAD
2RSH/C3 03(15)
6201LLU RODAJE NTN D 0 UNIDAD
C3/2AS
62022RS [RODAJE 62022RS - KOYO D 0 UNIDAD
62022RS |RODAJE KOYO H2-04 D 0 UNIDAD
c3
6202-  |RODAJE (35X15X11) SKF (P MANTEN. |H2- D 2 UNIDAD
2RSH/C3 |JARRANC/ALTERN) 03(13)
62032RS |RODAJE KOYO CE- D 0 UNIDAD
c3 04(06)
6203LLU |RODAJE (40X17X12) NTN H2-04 D 0 UNIDAD
C3/2AS
6205LLU RODAMIENTO RIGIDO DE 1HIL. DE D 0 UNIDAD
C3/2AS |BOLAS
6206.2RS |RODAMIENTO RIGIDO DE 1HIL DE H2-04 D 0 UNIDAD
R BOLAS
6206DDURODAJE NSK D 0 UNIDAD
cM
6206LLU/RODAMIENTO RIGIDO DE 1HIL. DE H2-04 D 0 UNIDAD
2ASUL  |BOLAS
6207- |RODAJE 6207-2RS/C3 - NTN D 0 UNIDAD
2RS/C3
6207-  |RODAJES X301 |D 0 UNIDAD
2RS1
6216-24- |ARANDELA DE PRESION - KOMATSU D 24 UNIDAD
8890
622-333 [SWITCH TERMOSTATO HI- D 3 UNIDAD
03(09)
62D4 [TUERCA (NUT) - BOBCAT D 0 UNIDAD
63032RS |RODAJE KOYO CE- D 0 UNIDAD
cM 04(04)
6303- |RODAMIENTO RIGIDO DE 1HIL. DE H- D 0 UNIDAD
2RSH  |BOLAS 03(16)
6304.2RS |RODAMIENTO RIGIDO DE 1HIL. DE H2- D 0 UNIDAD
R BOLAS 20X52X15 04(21)
6304- |RODAMIENTO RIGIDO 1HIL. BOLAS H- D 0 UNIDAD
2RSH 03(16)
63052RS [RODAJE 63052RS - KOYO D 0 UNIDAD
6305-  |RODAJE 6305-2RS1/C3 - SKF H2- D 0 UNIDAD
2RS1/C3 03(17)
6305LLU RODAJE (62X25X17) NTN H- D 0 UNIDAD
C3/2AS 04(06)
6306- |RODAJE 6306-22/C3 - SKF D 0 UNIDAD
27/C3
6309/C3 RODAMIENTO RIGIDO DE 1HIL. DE X3- D 0 UNIDAD
BOLAS 02(02)
6309LLU RODAMIENTO RIGIDO DE 1HIL. DE W1l- D 1 UNIDAD
C3/2AS |BOLAS 01(01)
6312- |RODAJE 6312-2Z/C3 - SKF P2-02 D 0 UNIDAD
27/C3
6314.2RS |RODAMIENTO RIGIDO DE 1HIL. DE H1-03 D 0 UNIDAD
R BOLAS
63-8PK |FAJA ACANALADA 1630 8PK D 0 UNIDAD
64-17PK [FAJA 17PK-1650 D 2 UNIDAD
651646 |PERNO DE LA BRIDA DEL JOSTICK F502 D 1 UNIDAD

46/48/52/56/6640
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Anexo 4: Distribucién post implementacion.

>O0>»xw-HzZm

Zona Picking C

Area administrativa
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Anexo 05. Tiempos pos-implementacion.

Preparat . - Verificacion del .
FECHA Ql_rlfjaebr;?; F:vps Rectzr::ilr(]j)os Extr(?r::;:rls)n Acondigionado Tlem(p;r?i n'l)'otal
(min) (min)
03/02/2024 1 5 10 5 10 30
03/02/2024 2 4,5 9,5 55 10 29,5
03/02/2024 3 55 10,5 4,5 9 29,5
03/02/2024 4 5 9 5 11 30
03/02/2024 5 4,5 10,5 55 9 29,5
03/02/2024 6 55 9,5 4,5 10,5 30
03/02/2024 7 5 10,5 5 9,5 30
03/02/2024 8 4,5 9 55 11 30
03/02/2024 9 55 10,5 4,5 9 29,5
03/02/2024 10 5 9,5 5 10,5 30
03/02/2024 11 4,5 9,5 5,5 10 29,5
03/02/2024 12 55 10 4,5 10 30
03/02/2024 13 5 9,5 5 10,5 30
03/02/2024 14 4,5 10,5 55 9,5 30
03/02/2024 15 55 9,5 45 10,5 30
03/02/2024 16 5 10,5 5 9,5 30
03/02/2024 17 4,5 9 55 11 30
03/02/2024 18 5,5 10,5 4,5 9,5 30
03/02/2024 19 5 10 5 10 30
03/02/2024 20 4,5 9,5 55 10,5 30
03/02/2024 21 5 10 5 10 30
03/02/2024 22 4,5 9,5 55 10 29,5
04/02/2024 23 55 10,5 4,5 9 29,5
04/02/2024 24 5 9 5 11 30
04/02/2024 25 4,5 10,5 55 9 29,5
04/02/2024 26 55 9,5 4,5 10,5 30
04/02/2024 27 5 10,5 5 9,5 30
04/02/2024 28 4,5 9 55 11 30
04/02/2024 29 55 10,5 4,5 9 29,5
04/02/2024 30 5 9,5 5 10,5 30
04/02/2024 31 4,5 9,5 55 10 29,5
04/02/2024 32 55 10 4,5 10 30
04/02/2024 33 5 9,5 5 10,5 30
04/02/2024 34 4,5 10,5 55 9,5 30
04/02/2024 35 55 9,5 4,5 10,5 30
04/02/2024 36 5 10,5 5 9,5 30
04/02/2024 37 4,5 9 55 11 30
04/02/2024 38 55 10,5 4,5 9,5 30
04/02/2024 39 5 10 5 10 30
04/02/2024 40 4,5 9,5 5,5 10,5 30
04/02/2024 41 5 10 5 10 30
04/02/2024 42 4,5 9,5 55 10 29,5
04/02/2024 43 55 10,5 4,5 9 29,5
04/02/2024 44 5 9 5 11 30
04/02/2024 45 4,5 10,5 5,5 9 29,5
04/02/2024 46 5,5 9,5 45 10,5 30
04/02/2024 47 5 10,5 5 9,5 30
04/02/2024 48 4,5 9 5,5 11 30
04/02/2024 49 55 10,5 4,5 9 29,5
04/02/2024 50 5 9,5 5 10,5 30
04/02/2024 51 4,5 9,5 55 10 29,5
04/02/2024 52 55 10 4,5 10 30
04/02/2024 53 5 9,5 5 10,5 30
04/02/2024 54 4,5 10,5 5,5 9,5 30
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04/02/2024 55 55 9,5 45 105 30
04/02/2024 56 5 10,5 5 9,5 30
04/02/2024 57 4,5 9 55 11 30
04/02/2024 58 55 10,5 45 9,5 30
04/02/2024 59 5 10 5 10 30
04/02/2024 60 45 9,5 55 105 30
05/02/2024 61 5 10 5 10 30
05/02/2024 62 4,5 9,5 55 10 29,5
05/02/2024 63 55 10,5 4,5 9 29,5
05/02/2024 64 5 9 5 11 30
05/02/2024 65 4,5 10,5 55 9 29,5
05/02/2024 66 55 9,5 4,5 10,5 30
05/02/2024 67 5 10,5 5 9,5 30
05/02/2024 68 4,5 9 55 11 30
05/02/2024 69 55 10,5 4,5 9 29,5
05/02/2024 70 5 9,5 5 10,5 30
05/02/2024 71 4,5 9,5 55 10 29,5
05/02/2024 72 55 10 4,5 10 30
05/02/2024 73 5 9,5 5 10,5 30
05/02/2024 74 4,5 10,5 55 9,5 30
05/02/2024 75 55 9,5 4,5 10,5 30
05/02/2024 76 5 10,5 5 9,5 30
05/02/2024 77 4,5 9 55 1 30
05/02/2024 78 55 10,5 4,5 9,5 30
05/02/2024 79 5 10 5 10 30
05/02/2024 80 4,5 9,5 55 10,5 30
05/02/2024 81 5 10 5 10 30
05/02/2024 82 4,5 9,5 55 10 29,5
05/02/2024 83 55 10,5 4,5 9 29,5
05/02/2024 84 5 9 5 11 30
05/02/2024 85 4,5 10,5 55 9 29,5
05/02/2024 86 55 9,5 45 10,5 30
05/02/2024 87 5 10,5 5 9,5 30
05/02/2024 88 4,5 9 55 11 30
05/02/2024 89 55 10,5 4,5 9 29,5
05/02/2024 90 5 9,5 5 10,5 30
05/02/2024 91 4,5 9,5 55 10 29,5
05/02/2024 92 55 10 45 10 30
05/02/2024 93 5 9,5 5 10,5 30
06/02/2024 94 4,5 10,5 55 9,5 30
06/02/2024 95 55 9,5 4,5 105 30
06/02/2024 96 5 10,5 5 9,5 30
06/02/2024 97 4,5 9 55 11 30
09/02/2024 98 55 10,5 4,5 9,5 30
09/02/2024 99 5 10 5 10 30
09/02/2024 100 4,5 9,5 55 105 30
09/02/2024 101 5 10 5 10 30
09/02/2024 102 4,5 95 55 10 29,5
09/02/2024 103 55 10,5 4,5 9 29,5
09/02/2024 104 5 9 5 1 30
09/02/2024 105 4,5 10,5 55 9 29,5
09/02/2024 106 55 9,5 4,5 10,5 30
09/02/2024 107 5 10,5 5 9,5 30
09/02/2024 108 4,5 9 55 11 30
09/02/2024 109 55 10,5 4,5 9 29,5
09/02/2024 110 5 9,5 5 10,5 30
09/02/2024 111 4,5 9,5 55 10 29,5
09/02/2024 112 55 10 45 10 30
09/02/2024 113 5 9,5 5 10,5 30
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09/02/2024 114 45 105 55 95 30
09/02/2024 115 55 9,5 45 105 30
09/02/2024 116 5 105 5 9,5 30
09/02/2024 117 45 9 55 1 30
09/02/2024 118 55 105 45 95 30
09/02/2024 119 5 10 5 10 30
09/02/2024 120 45 9,5 55 105 30
09/02/2024 121 5 10 5 10 30
10/02/2024 122 45 95 55 10 295
10/02/2024 123 55 105 45 9 295
10/02/2024 124 5 9 5 1 30
10/02/2024 125 45 105 55 9 29,5
10/02/2024 126 5,5 9,5 45 105 30
10/02/2024 127 5 105 5 95 30
10/02/2024 128 45 9 55 11 30
10/02/2024 129 55 105 45 9 29,5
10/02/2024 130 5 95 5 10,5 30
10/02/2024 131 45 95 55 10 295
10/02/2024 132 55 10 45 10 30
10/02/2024 133 5 9,5 5 105 30
10/02/2024 134 45 105 55 9,5 30
10/02/2024 135 5,5 9,5 45 105 30
10/02/2024 136 5 105 5 95 30
10/02/2024 137 45 9 55 11 30
10/02/2024 138 55 105 45 9,5 30
10/02/2024 139 5 10 5 10 30
10/02/2024 140 45 9,5 55 105 30
10/02/2024 141 5 10 5 10 30
10/02/2024 142 45 95 55 10 295
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