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Resumen

El presente proyecto de investigacién tuvo por finalidad determinar en qué
medida la implementacion de la metodologia SMED incrementa la productividad

en la empresa VR Ascensores Peru de Lima en el afio 2022.

Mediante el tipo de investigacidn aplicada, el nivel es descriptivo y el disefio es
experimental pre experimental de pre y post test. La unidad de analisis son los
servicios de mantenimiento realizados a tiempo, por lo cual nuestra poblacion es
la medicion de 12 indicadores evaluados en semanas en la empresa VR
Ascensores. Al ser la muestra igual a la poblacién, es censal. Para la recoleccion

de datos se dio uso de la observacién y las fichas de registros de datos.

Se concluyé que la metodologia SMED incrementa la productividad de manera
significativa en un 45,83% manteniendo una productividad previa de 65,95% y
una posterior de 111,78%, esta diferencia es significativa, segun su valor
estadistico de sig.= 0,000<0,05.

Palabras Clave: Metodologia SMED, Productividad, Censal.

Vii



Abstract

The purpose of this research project was to determine to what extent the
implementation of the SMED methodology increases productivity in the VR

Ascensores Peru company in Lima in the year 2022.

Through the type of applied research, the level is descriptive and the design is
experimental, pre-experimental, pre- and post-test. The unit of analysis is the
preventive maintenance services carried out on time, for which the population
was measured by 12 indicators evaluated in weeks in the company VR
Ascensores. Since the sample is equal to the population, it is a census. For data

collection, observation and data record cards were used.

It was concluded that the SMED methodology increases productivity significantly
by 45.83%, maintaining a previous productivity of 65.95% and a subsequent one
of 111.78%. This difference is significant, according to its statistical value of sig.=
0.000. <0.05.

Keywords: SMED methodology, Productivity, Census.
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.  INTRODUCCION



Realidad Internacional: A nivel global las empresas mantienen un alto nivel de
competitividad en la produccion de sus bienes o servicios, estas buscan la
mejora constante de sus procesos, tal es el caso de TK Home solution Espafia,
quienes mantienen un alto nivel de competitividad al mantener un constante
estudio de los procesos realizados en sus servicios, para ello se realizan
constantes capacitaciones enfocadas en tratar problemas que puedan tener los
técnicos durante los servicios de mantenimiento, siendo de esta manera que
buscan recolectar informacion de los problemas con mayor indice de frecuencia
y buscando soluciones que optimicen los tiempos de respuesta y aseguren la
seguridad integral de los colaboradores y los clientes. Realidad Nacional: De
esta misma manera, TK Elevadores Peru cuentan con diversas areas tanto de
ingenieria como de seguridad dedicadas a la busqueda de cuellos de botella,
deficiencias en la seguridad y mejora de la ergonomia para los técnicos,
enfocados en la reduccion de tiempos y una constante busqueda de optimizacion
de tiempos para incrementar la productividad de sus servicios sin perder la
calidad ofrecida a sus clientes. Estos estudios se basan en la toma de tiempos,
analisis de procesos y propuestas de mejora recortando tiempos e
implementando nuevas metodologias que permitan realizar diversos procesos
abarcados en uno solo, prueba de ello es la propuesta de realizar la limpieza de
la zapata de los ascensores, dentro de esta limpieza y verificacidon, se hace una
revision indirecta de la nivelacién y se verifica su estado actual para préximos
mantenimientos. Realidad Local Empresa: En la empresa VR ascensores Peru
se dieron diversos incidentes, siendo parte de ellos las demoras en los ingresos
de mantenimiento, falta de capacitaciones y la inexistencia de un previo analisis
de procesos y estudio del trabajo, falta de organizacion, falta de preparacion
previa en los ingresos y demoras en la realizacion de procesos, ocasionando de
esta manera demoras en la culminacion de los mantenimientos e incurriendo en
la baja productividad de estos servicios, lo cual influye en el disgusto y
desconfianza de los clientes para con la empresa.

En la presente investigacion se hara un analisis de los datos brindados por parte
de la empresa, para de esta manera hacer una evaluacidén de las generaciones

de los tiempos muertos, demoras en los procesos y baja productividad, de esta



manera se buscara brindar una mejora en los niveles de productividad
enfocandonos en los causantes previamente mencionados, para lo cual se hara
uso del diagrama de Ishikawa presentado a continuacion para hallar la
problematica a tratar.

Segun el diagrama Ishikawa (Figura N° 1) se muestran 5 problemas que incurren

en la baja productividad
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Figura 2. Tabla de Frecuencia de Pareto dentro del area de servicios de la

empresaVR Ascensores Peru

CALSAS FRECUENCIA|SUMA ACUMULADA |% INDIVIDUAL|% ACUMULADO |80-20

Falta de estudic de procesos 20 20 15,27% 15.27% B0%
Demoras en la preparacion 18 38 13,74% 29,01% BO%
Tiempos muertos 14 52 10,69% 39,69% B0%
Demoras en los trabajos 12 B4 §,16% 48,85% B0%
Falta de guias de seguridad 12 76 9,16% 58,02% BO%
Uso de herramientas inadecuadas 10 BE 7,63% B5,65% BO%
Sobregasto de engrasantes 10 o6 7.65% 73,28% B0%
Cortes de poca gravedad 9 105 6,87% BO,15% BO%
Mal estado de herramientas B 113 6,11% BE,26% BO%
Desorden en el cuarto de magquinasg B 121 6,11% 92,37% BO%
Falta de control de calidad b 127 4 5B% 96,95% BO0%
Trabajos sin terminar 4 131 3,05% 100,00% BO%
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Figura N° 3: Diagrama de Pareto
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Formulacion del problema: Dentro del problema general se analizara

¢Como la implementacion de la metodologia SMED incrementara la
productividad de los servicios de mantenimiento preventivo en la empresa VR
Ascensores Peru?. De igual manera se tendra como primer problema especifico
.,Como la implementacion de la metodologia SMED incrementara el
cumplimiento de metas en los procesos de mantenimiento preventivo de
ascensores de la empresa VR Ascensores Peru?, como segundo problema
especifico se plantea ;Como la implementacion de la metodologia SMED
incrementara el nivel de optimizacion de recursos en los servicios de
mantenimiento preventivo de ascensores en la empresa VR Ascensores Peru?.
Justificacién del estudio: Al hacer uso de la metodologia SMED se permite
analizar y reducir los tiempos muertos de los mantenimientos preventivos La
justificacion tedrica son procedimientos y estudios que se realizaran dentro de
la empresa analizando los procesos empleados por los técnicos para asi buscar
una solucién que brinde una reduccién de los tiempos que continue la calidad y
seguridad de los involucrados permitiendo la atencién a mas equipos durante las
programaciones mensuales. Asi mismo, la investigacion presentada tiene como

Justificacién social la involucracion de los técnicos y supervisores encargados



de los mantenimientos preventivos, quienes al ser participes directos del
proyecto obtendran nuevos conocimientos y acortaran el tiempo requerido para
realizar sus labores manteniendo asi la calidad y permitiéndoles un mayor nivel
de respuesta e innovacion para atender proximos ingresos de mantenimiento
hacia las maquinas. De igual manera tener la justificacion economica sera
directamente para la empresa donde al acortar los tiempos requeridos para la
realizacion de un mantenimiento preventivo se podran atender una mayor
cantidad de maquinas durante una jornada laboral, esto de igual manera
beneficiara a los clientes al tener menos paros en las maquinarias de elevacion,
buscando de esta manera una mayor aceptacion y satisfaccion de los clientes
en proximos contratos.

Hipotesis: Segun Sampieri, las hipétesis son una guia en la cual intentamos
dar una respuesta sobre cual sera el resultado obtenido (Pg. 104, 2022).
Tomando consideracién de ello, la investigacion ilustrada mantiene como
hipétesis general, La implementacion de la metodologia SMED incrementa la
productividad en los mantenimientos preventivos de la empresa VR
Ascensores Peru, Lima, 2022. Como primera hipoétesis especifica La
implementacion de la metodologia SMED incrementa de manera significativa
en la optimizacion de recursos en los servicios de mantenimiento preventivo de
la empresa VR Ascensores Peru. Como segundahipétesis especifica se tiene
que La implementacion de la metodologia SMED incrementa de manera
significativa la eficacia (el cumplimiento de metas) de los servicios de
mantenimiento preventivo en la empresa VR Ascensores Peru.

Objetivos: El objetivo general es Determinar como la implementacién de la
metodologia SMED incrementa la productividad de los servicios de
mantenimiento preventivo de la empresa VR Ascensores Peru, Lima, 2022.
Asimismo, como primer objetivo especifico se tiene Determinar como la
implementacion de la metodologia SMED incrementa la optimizacion de
recursos en los servicios de mantenimiento preventivo de la empresa VR
Ascensores Peru, Lima, 2022; Y como segundo objetivo especifico se tiene
Determinar como la implementacion de la metodologia SMED incrementa en
cumplimiento de metas en los servicios de mantenimientos preventivos de la

empresa VR Ascensores Peru, Lima, 2022.
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2.1. Antecedentes nacionales

Perez (2022) en su tesis “Aplicacion de la metodologia SMED para la mejora de
la productividad en el proceso de cambio de jumbo L-40 de softys cafete, Lima,
20217 realizo un estudio del cambio de jumbo L-40, durante un periodo de 12
semanas en las cuales empleo instrumentos como la observaciéon estructurada,
el diagrama de multiactividades y de igual manera los registros de set-up. De
esta manera tras realizar su estudio e implementacion logro incrementar la

productividad en un 10%.

Estacio (2019), en su tesis “Aplicacion de estrategia SMED para la productividad
de granite & marble solutions Peru E.I.R.L. 2019”, tuvo como objetivo determinar
el impacto que se obtuvo con la aplicacion de una estrategia SMED en la
productividad de Granite & Marble Solutions Peru EIRL 2019, el instrumento
empleado para este estudio fueron fichas de revision documental de la
productividad y la ficha de observacién de los procesos, la muestra se compuse
como pre test durante el periodo de Enero-Abril 2019 y post test de Junio a
Setiembre. Como conclusién de este estudio se obtuvo un incremento en la
productividad del 123%, de igual manera se encontrd una diferencia estadistica

de las variables dependiente e independiente validando la hipotesis planteada.

Barrientos y Gamboa (2019) en su trabajo de investigacion, Propuesta de
aplicacion de metodologia SMED en una linea de envasado de bebidas
carbonatadas, esta investigacion tuvo como objetivo general determinar la
influencia de la aplicacion SMED en la reduccion de tiempos de saneamiento en
las lineas de produccion, la técnica empleada para este estudio fue la
observacion y documentacion de los procesos y la produccion de las lineas de
envasado, para su muestra se tomd la linea numero 5, siendo esta la que cuenta
con mayor nivel de productos y requiere mas tiempo de saneamiento. Como
conclusién esta investigacion redujo el tiempo de saneamiento en un 49% la cual

resulto en un aumento de la productividad.

Arcela (2019), en sus tesis “Aplicacion de SMED para mejorar la productividad

en la linea de produccién de reglas en la empresa Artesco S.A 20197, se tuvo



como objetivo general determinar en qué nivel la aplicacion de la metodologia
SMED puede incrementar la productividad en la linea de produccion de las
reglas en la empresa Artesco S.A. 2019, para ello su instrumento de medicion
fueron fichas de recoleccion de datos validadas, la muestra fue definida por un
tiempo pre y pos aplicacion donde se mediran los indicadores, dicha muestra
tuvo una duracidn de 16 semanas antes y después, en esta investigacion se
concluyé que, la aplicacion del SMED tuvo una mejora significativa en la

productividad desaprobandose la hipétesis nula.

Diaz (2018), en su tesis “Implementacion del SMED para mejorar la
Productividad del Area de Embalado en la empresa Manufactura JOPISA S.A.
Ate Vitarte, en el Ano 2018”, cuyo objetivo fue determinar la mejora de la
productividad mediante la implementacion, el instrumento empleado para esta
investigacion fue la toma de tiempo mediante un cronometro, reportes de
produccion diarios, reportes de maquinas y reporte de maquina embaladora, la
muestra tomada por este mismo fue el analisis de la produccién diaria durante
42 dias habiles. Como conclusion esta investigacion obtuvo que la productividad
incremento la productividad de un 78.19% a un 88.76% manteniendo una
relacion significativa entre las variables de 0,000 rechazandose de esta manera

la hipotesis nula.

Antecedentes Internacionales

Gomes (2021), en sus tesis “Aplicacdo da sistematica SMED em uma industria
norte americana de usinagem de componentes aeronauticos”, (Aplicacion del
sistema SMED en una industria norte americana de uso de componentes
aeronauticos) teve como objetivo geral aplicar a sistematica SMED em um dos
setores de uma empresa aeronautica norte america, visando a redugéo do tempo
de setup deste setor. A obtencdo de dados foi realizada através de reunides,
filmagens, cronometragem, revisdo de documentagdes e entrevistas presenciais
com os colaboradores e responsaveis pela area produtiva e gerencial da
empresa. Esta investigacado permitiu concluir que os tempos de preparagao
podem ser reduzidos de forma a obter um aumento da produtividade.



Varela (2021), en su tesis “Implementacion de la metodologia SMED en los
cambios de producto de las maquinas de empaque de una empresa de alimentos
Roldanillo”, tuvo como objetivo principal la reduccion de los tiempos de cambios
de productos de la fabrica y asi incrementar la produccion, de esta manera
Valera tuvo como resultado de su investigacién que la implementacion de esta

metodologia pudo incrementar la productividad de manera significativa.

Davila (2021), en su tesis “Implementacion de SMED para disminuir los tiempos
de recambio y calibracién en una maquina que elabora sobres de papel’ centro
su investigacion en la reduccién de tiempos de preparacion de las maquinas
implementadas para el proceso, dicha investigacién se realiz6 mediante la
observacion y la medicion de tiempos para asi convertir las actividades internas
en externas, su poblacidbn y muestra se centré en la maquina W26G,
estudiandola de esta manera por un periodo de 6 meses. La conclusion inferida
indujo que se pudo reducir el tiempo estandar en un 46%, superando su

propuesta planteada de un 20%.

Morales (2020), en su tesis “Aplicacion de la Metodologia SMED para Mejorar la
Productividad del Area de Impresion del Departamento de Etiquetas en una
Industria de Productos Plasticos Agroindustriales” adopto como objetivo general
aplicar las herramientas SMED para incrementar la productividad dentro del
area de impresion, para ello su estudio analizo las actividades involucradas en
este proceso distinguiendo las internas de las externar, posterior a este analisis
se hizo una toma de tiempos y busco nuevas metodologias para asi convertir
las actividades internas en externas, la conclusion que se obtuvo de este estudio
fue la reduccion del tiempo promedio empleado en estos procesos

equivalente a

14.94 minutos o un 32.58%.

Oliveira (2018), en su tesis “Application of the SMED Methodology in a
casemaker production line” (Aplicacion de la metodologia SMED en una linea
de produccion de cajas) The thesis carried out a study of a box factory, in which
| analyze the process of change. For this study, | focused on the analysis and



reorganization of tasks necessary to change the format. Under this analysis and

reorganization, it was possible to reduce the changeover time by 16%.

Pertuz (2018), en su tesis “Implementacion de la metodologia (SMED) para la
reduccion de tiempos de alistamiento (Set Up) en maquinas encapsuladoras de
una empresa farmacéutica en la ciudad de Barranquilla” tuvo como obijetivo
reducir los tiempos de alistamientos de las maquinas para de esta manera
incrementar la productividad, para esto aplico la metodologia SMED, dando
como resultado una reduccidén paulatina de los tiempos de preparacion y un

aumento en la produccién de esta linea.

2.2. Teorias Relacionadas

Metodologia SMED

Segun Gsibert, Perez y Dominguez (2018) la metodologia SMED ha sido creada
con el fin de lograr la produccion just in time y de igual manera minimizar los
tiempos de preparacion considerando las operaciones internes y externas (p.
60). De esta manera el enfoque de la metodologia SMED se traduce en la
reduccion de tiempo mediante la conversidn las operaciones internas en

externas.

Dimensién 1: Actividades Internas

Segun Schroeder, Meyer y Rungtusanatham (2011) Estas actividades u
operaciones se refirieren a aquellas que requieren que la maquina se detenga
para que pueda hacerse una operacion externa (p. 142). Por tanto, las
mencionadas actividades internas son aquellas que se realizan cuando la

maquina en mencion se encuentra detenida.

Dimension 2: Actividades Externas

Segun Sanz (2015) las operaciones externas son aquellas actividades que
pueden realizarse cuando la maquina se encuentra en marcha (p. 49). Por ende,
es la opcidbn mas viable y requerida para reducir los tiempos de preparacion y
por tanto del proceso.

De igual manera Sanz también hace mencion de que es preciso implementar

10



ideas las cuales influyan en la conversidon de operaciones internas en externas

siempre y cuando estas no requieran ser externalizadas. (Sanz, 2015. p. 50).

Productividad

Para un mayor analisis de la productividad se menciona a Gutiérrez (2010) quien
indica que la productividad se puede medir mediante los resultados dentro de un
proceso o sistema. De igual manera, dicha productividad puede ser medida por
medio de dos de sus componentes, siendo estos la eficiencia y la eficacia (p. 21).
Segun Alamar y Guijarro (2018) la productividad puede ser definida como el
resultado obtenido en cada unidad de trabajo, esta puede relacionarse con la
produccion por hora trabajada o produccion por dinero empleado (p. 5).
Dimension 1: Optimizaciéon de recursos

Eficiencia

Haciendo mencién de Gutiérrez, la eficiencia puede ser captada como una
relacion entre el cumplimiento de un objetivo y los recursos que se emplean
para este mismo, de esta manera la definicion de la eficiencia puede ser
proyectada como optimizar la utilizacién de recursos con la finalidad de lograr
los objetivos trazados (p.21).

De igual manera Rodriguez (2012) menciona que la eficiencia esta enfocada en
la busqueda de alcanza los objetivos y mejores resultados con un menor costo
para incrementar la productividad y tener un balance con efecto positivo (p. 6).
Dimensién 2: Cumplimiento de metas

Eficacia

Segun Mejia (1998) la eficacia es el grado con el cual se logran los objetivos y
metas. De esta manera, se centra en concretar actividades y procesos para de
esta manera lograr los objetivos planteados de manera global (p. 2).

Figura N° 4 Calculo de eficiencia

EFICACIA

Donde RA= Resultado alcanzado y RE: Resultado esperado
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Tabla 1: Matriz de consistencia

PROBLEMA OBJETIVOS HIPOTESIS VARIABLES METODOLOGIA
Problema general Objetivo general Hipo6tesis General X1: Metodologia | Tipo de investigacion:
¢,Como la implementacion SMED
de la metodologia SMED - Determinar como la| La implementacién de la metodologia
incrementara de la implementacion de la| SMED incrementa la productividad en| DIMENSIONES:
productividad de los metodologia SMED tendra una| los mantenimientos preventivos de la X1A: Tiempo
servicios de mejora en la productividad de| empresa VR Ascensores Perl, Lima, ' PO pisefio de
mantenimiento preventivo | los servicios de mantenimiento| 2022. estandar interno investigacion:
de la empresa VR preventivo de la empresa VR X2B- Ti
Ascensores Peru? Ascensores Peru, Lima, 2022. : iempo

estandar externo
Problemas especificos Hipotesis Especifico
- ¢Cémo la - La implementacién de la metodologia Muestra:
implementacion de la Objetivos Especificos SMED incrementa la optimizacion de
metodologia SMED recursos en los servicios de Y1 P -
. i . o X : Productividad
incrementara la - Determinar como la| mantenimiento  preventivo en la
optimizacion de recursos implementacion de la| empresa VR Ascensores Peru. DIMENSIONES: Instrumentos de la
en los procesos de metodologia SMED incrementa Y1A: Optimizacion investigacion:

mantenimiento preventivo
de la empresa VR
Ascensores Peru?.

- ¢Cémo la
implementacion de la
metodologia SMED
incrementara el
cumplimiento de metas en
los servicios de
mantenimiento preventivo
en la empresa VR
Ascensores Peru?

la optimizacion de recursos en
los servicios de mantenimiento
preventivo de la empresa VR
Ascensores Peru, Lima, 2022.

- Determinar como la
implementacion de la
metodologia SMED incrementa
el cumplimiento de metas en
los servicios de mantenimiento
preventivo de la empresa VR
Ascensores Peru, Lima, 2022..

- La implementacién de la metodologia
SMED incrementa el cumplimiento de
metas en los servicios de
mantenimiento preventivo en la
empresa VR Ascensores Peru.

de recursos
Y2B:  Cumplimiento

de metas
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3.1. Tipo y disefio de la investigacién

Enfoque

La naturaleza de la investigacién se dara de manera cuantitativa, debido a que
segun Hueso y Cascant, este tipo de investigacion se centra en la utilizacion de
técnicas utilizadas para medir de manera estadistica un fendmeno y conocer

ciertos aspectos de relevancia dentro de nuestra muestra (p. 1, 2012).

Sanchez, Reyes y Mejia también mencionan que, la concepcion hipotético-
deductivo forma parte del razonamiento donde se formula una hipétesis la cual
se pone a prueba estimando un resultado y las consecuencias (p. 35, 2018).

El enfoque de mi investigacidn se realizara de manera cuantitativa guiado el
estudio de lo general a lo particular, de igual manera se infiere que es hipotético
deductivo puesto a que se planteara una hipotesis la cual sera puesta a prueba
midiendo los datos recolectados para asi hacer comprobacion de la estimacion

y las consecuencias planteadas.

Finalidad

La finalidad de la investigacion se desarrolla de manera aplicada, citando a
Hueso y Cascant, quienes mencionan que, la investigacion aplicada puede hacer
uso de una teoria preestablecida como medio de resolucién a una problematica,
esto considerando que no se pueden aplicar métodos abstractos (p.1, 2012).
Por su parte Guillermina, nos indica que este tipo de investigacion se centra en
la puesta en practica de las teorias centradas en la resolucion de los problemas
del hombre y sociedad, con el objetivo de aportar nuevos hechos y proyectarse
de manera adecuada con la finalidad de aportar nuevos hechos a la teoria (p.
18, 2017).

De igual manera, Sanchez, Reyes y Mejia (2018), mencionan que: este tipo de
investigacion hace uso y aprovecha los conocimientos brindados por las bases
tedricas para resolver problemas de manera pragmatica (p. 17).

Es por ello que, la investigacién planteada se realizara de manera aplicada
haciendo uso de bases tedricas como el diagrama causa efecto, el analisis de
Pareto y la teoria de la aplicacién de la metodologia SMED como base para
plantear una mejora dentro del sistema productivo del servicio de mantenimiento

preventivo.
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Nivel

El nivel del proyecto se realizara de manera descriptiva y explicativa, por lo cual
se hara mencion de Vasquez, quien describe esto como, un estudio donde se
seleccionan una cantidad determinada de cuestiones y son medidas de manera
independiente, apoyando de esta manera la definicibn de descripcidn como
medicion. (p. 27, 2020).

Asimismo, se hace mencion del término explicativo descrito por Vasquez puesto
a que estos pretenden responder a la causa de un evento y explicar el origen de
dicho fenémeno y bajo cuales condiciones se establece (p. 27, 2020).

Segun Sanchez, Reyes Y Mejia, este nivel descriptivo y explicativo se centra en
describir las caracteristicas mas relevantes del fenomeno a estudiar y de la
misma manera esta orientada a la comprobacion de una hipoétesis (p. 66, 2018).
De esta manera se plantea evaluar los datos de mi investigacion de manera
descriptiva y explicativa. Esta investigacion sera llevada a cabo en el area de
servicios de la empresa VR Ascensores Peru, donde se tiene como meta mejorar
la productividad de sus servicios de mantenimiento preventivo, por lo cual se
empleard la descripcidn y explicacion del plan de mejora considerando las
variables independientes siendo esta la metodologia SMED vy la variable
dependiente, siendo esta la productividad. Para ello se hara uso de la teoria de
la herramienta y metodologia SMED para reducir los tiempos requeridos para los

mantenimientos preventivos y convertir los procesos internos en externos.

Disefio

El disefio es Pre- Experimental, segun Sanchez, Reyes y Mejia, este tipo de
disefio de investigacion presenta un control limitado de las variables y fuentes
que la invaliden. Estos también son conocidos por realizarse de manera pre test
y post test midiendo un grupo (p.55 2018).

De manera consiguiente se puede aseverar que mi investigacion tendra un
disefo pre- experimental, ya que, se evaluaran los datos predeterminados por
las variables, muestra y poblacibn y se hara un analisis previo a la
implementacién del plan de mejora (pre test) y un analisis luego del proceso de
mejora (post test), esto nos ayudara a medir la variacion entre nuestras
variablesX1 metodologia SMED y Y1 Productividad.
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Alcance Temporal

Segun Dominguez (p. 54) el alcance longitudinal o temporal se da cuando la
variable es medida dos o mas veces durante la investigacion haciendo
comparaciones del antes y el después entre las muestras relacionadas.

La investigacion se realizara de manera temporal, esto debido a que se haran 2
mediciones en las cuales se evaluara el pre test donde se analizaran los datos
actuales de los procesos envueltos en el mantenimiento preventivo y de igual
manera se analizaran los datos post test donde se mediran los datos luego de

la implementacion del plan de mejora.

Variables y operacionalizacion

Variable dependiente: Metodologia SMED

Segun San Antonio, Gisbert y Perez definen la metodologia SMED como una
técnica Lean que permite reducir los tiempos en los cuales las maquinas pierden
tiempo al pasar de un producto a otro (p. 63, 2018).

De acuerdo a Arrieta y Gregorio, el sistema SMED tiene como finalidad reducir
los tiempos de preparacidn para un proceso productivo y evaluar en etapas cada
uno de los procesos, de esta manera diferenciando las actividades internas y
externas (p. 145, 2007).Asimismo, Cruz, Medina y Restrepo mencionan que,
esta es una metodologia que pretende reducir los tiempos de setup y su finalidad
principal es tener la productividad que demande el mercado (p.178, 2009). Esta
variable independiente Metodologia SMED permitira a la investigacion
implementar una mejora adecuada basandose en los indicadores. Estos estaran

enfocados en incrementar la productividad de los mantenimientos preventivos.

Dimensiones:

Tiempo estandar de actividades externos

Para una mayor comprension de los tiempos y actividades internas hacemos
referencia a Espin, quien nos menciona que, las actividades internas son todas
aquellas son todas aquellas que se deben realizar con la maquina o equipo
detenido (p. 7, 2013).
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De esta manera el indicador de la dimensidon se obtendra con el promedio del

tiempo de estos tiempos internos.

Tiempo estandar de actividades internos

Para Estrada, Mussen y Manyoma, las actividades externas son todas aquellas
gue se realizan mientras que el equipo se encuentre en funcionamiento, estas
pueden definirse como llevar nuevos materiales, desarmar partes del equipo,
entre otras.

Por ello, el idicador requerido a emplear sera en promedio de la medicién de las

actividades externas.

Variable dependiente: Productividad

Para Miranda y Toirac, la productividad es un indicador que nos puede servir
para medir la capacidad de uno o mas sistemas productivos, es por ello que al
mejorarla se obtiene un aumento en los resultados. Este es empleado para tener

una mejor nocion de la situacidn real de una empresa (p. 248, 2010).

Dimensiones:

Optimizacién de recursos

Para Garcia, Cazallo y Barragan, la eficiencia esta descrita como los esfuerzos
frente a los resultados obtenidos, de esta manera se puede aseverar que la
eficiencia sera el reflejo de los resultados afirmando que a mayores resultados

es mayor la eficiencia (p. 5, 2019).

Cumplimiento de metas

Para Gonzales y Bermudez, la eficacia puede definirse como la capacidad en la
qgue se pretenden cumplir las metas bajo las condiciones ideales (p. 1156, 2017).
Asimismo, para Garcia, Cazallo y Barragan, la eficacia se puede definir con la

capacidad de la empresa para satisfacer una demanda.
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Tabla 2. Matriz de o

peracionalizacion

VARIABLES DEF.CONCEPTUAL DEF. . INDICADORES ESCALA
OPERACIONAL | PMENSION
Segun Gisbert la La metodologia RAZON
.| metodologia SMED | SMED es una | 1i¢mpo esténdar interno
METODOLOGIA consiste en la herramienta que Tp] = L Tiempo de preparacion interna
SMED reduccion del puede ser N? de actividades
tiempo en el cambio| implementada en RAZON
de una maquinaria| todo tipo de linea
a otra. de prgdu_cmon con Tiempo estandar externo
la finalidad de
redUCir IOS tiempos Y. Tiempo de preparacion externa
de preparacion TPE== U ———
Segun Fontalvo, La productividad o Tiempo Estandar RAZON
productividad es se define en tal Optimizacion de | EFICIENCIA=—2"rm o —
PRODUCTIVIDAD| conocida como la caso como la recursos
relacidon existente utilizacién de RAZON

entre el volumen
total de produccion
y los recursos
utilizados para
alcanzar dicho nivel

de produccion

recursos para el
alcance de un
cierto nivel de
productividad

Cumplimiento de
metas

EFICACIA= Servicios realizados a tiempo

Servicios Programados
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Poblacién, muestray muestreo

Poblacion

Segun Lopez y Fachelli, la poblacion puede definirse al conjunto total de
elementos o unidades que constituyen el area de interés a analizar y del cual
queremos inferir una conclusion (p. 7, 2017).

De acuerdo con Bernal, la poblacion es considerada un conjunto de elementos
a los que va dirigida la investigacion, de igual manera esta puede definirse como
la suma de las unidades de muestreo y cuentan con caracteristicas similares (p.
160, 2010)

En este sentido la investigacion presentada tendra como poblacién el numero de

los indicadores por un periodo de 3 meses.

Muestra

Segun Lépez y Fachelli, nos indican que:

Una muestra es una fraccion o subconjunto de unidades de un total llamado
poblacion o universo (p. 6, 2017).

Asimismo, Lopez nos indica que, una muestra es una parte de un todo que nos
permite estudiar solo una parte representativa de una poblacién con la cual se
podra generalizar los resultados para la totalidad (p. 69, 2004).

Por conveniencia académica la muestra se realizara bajo la medicion de los
indicadores de manera semanal por un periodo de 6 meses por lo cual no se
considerara un muestreo.

Segun Chavéz (p. 205, 2007), el tipo de muestra censal es aquella que
comprende a toda la poblacion como parte de la muestra de estudio. En tal
sentido, al contemplar a nuestra poblacibn como la medicion de nuestros
indicadores 12 veces se considera que es censal puesto que tomamos toda la

poblacion.

Técnicas e instrumento de recoleccion de datos

Segun Sampieri este proceso conlleva a elaborar un plan donde procesos
predeterminados nos permitan recolectar datos con un fin especifico (p. 198,
2014)

Para el analisis de mis datos se usaran documentos para evaluar el pre testy el

post test, en el pre test se recogeran los datos requeridos por la variable
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independiente y dependiente, como primer paso se recolectaran los datos de la
variable independiente, siendo esta la metodologia SMED.

Estos indicadores seran evaluados de manera semanal. Como técnica de
recoleccion de datos se tomara la observacion, fichas bibliograficas, recoleccion
de datos y la contratacion de los instrumentos de medicidn. Asimismo, los
instrumentos de recoleccion de datos seran, fichas de recoleccidon de datos,
cronometro, referencias bibliograficas y formatos de recoleccion de datos.
Observacion: Se realizara una observacion directa donde se analizaran y
mediran los datos, asi mismo estos se dividiran por su naturaleza, interna o
externa para una mayor rigurosidad.

Formatos de recoleccion de datos: Los formatos de recoleccion de datos
fueron disenados con la finalidad de facilitar la comprension y recoleccion de los
datos requeridos para medir la variable independiente y dependiente, estos se
usaran en dos fases, siendo el pre test y el post test, para ello se recolectaran
losdatos por un periodo de 12 semanas.

Segun Sampieri y Mendoza (2018), la confiabilidad puede determinarse
mediante el instrumento a medir, la manipulacién y la aplicacién de esta
dependera de la propia persona (p. 323).

Confiabilidad: Por esto mismo la confiabilidad se validara por medio de la
presentacion del formato de recoleccion de datos, los cuales seran constatados
por la persona propia y el jefe inmediato quienes supervisaran la autenticidad de
la informacién presentada. Esta informacion corroborara su autenticidad al
provenir de fuentes directas.

Validez: Segun Bernal, la validez de un instrumento es determinado cuando este
mide aquello para lo cual esta destinado. Dicha validez indica el grado en el que
puede inferirse conclusiones a partir de los resultados extraidos (p. 248, 2010).
De igual manera Sampieri indica que: la validez puede darse por parte de las
inferencias de expertos en el area asegurando que los indicadores sean precisos
(p. 326, 2018).

Es por ello que la validez de nuestro instrumento se obtendra al enfocar los
formatos de recoleccion de datos para medir adecuadamente los indicadores de
las variables, de igual manera estos seran evaluados por 3 ingenieros los cuales
daran su aprobacién y validez por medio de la revision de la matriz de

operatividad de las variables, para que asi los indicadores validen la hipétesis.
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Tabla 3 Juicio de Expertos

EXPERTO FIRMA

Florian Rodriguez Marco

Ramos Harada Freddy /Q;/
| T, =)
Caceres Trigoso Jorge S i

3.5 Procedimiento

Plan de mejora

Actualmente la empresa VR Ascensores Peru, se encuentra en un estado
deficiente de productividad, su area de servicios encargada de los manejos de
mantenimientos preventivos mensuales carece de un estudio o capacitaciones
por lo cual se incurren en las reprogramaciones y demoras constantes
generando asi demoras en los pagos, insatisfaccion de los clientes y fallos en
los contratos al no cumplir con los mantenimientos en las fechas previstas. Es
por ello que en la presente investigacion se analizaran los procesos involucrados
en los mantenimientos preventivos con la finalidad de disminuir el tiempo
requerido y incrementar la productividad. Para ello se estudiara la variable
independiente, metodologia SMED y su impacto post implementacion en la
variable dependiente, productividad.

Para realizar este estudio se definiran 4 etapas, siendo la primera etapa
preliminar, la segunda analisis del proceso y planificacidn, la tercera sera la
implementacion y finalmente la cuarta etapa sera la medicion y analisis de
indicadores.

Etapa preliminar, en esta etapa se observaran las actividades involucradas
dentro del proceso de mantenimiento y se dividiran por su naturaleza, como
actividades internas y externas.

Para la primera etapa de la investigacion, analisis del proceso y planificacion,

se recolectara informacion acerca de las actividades a realizar, para ello se
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utilizara un cronometro para tomar los tiempos requeridos en cada actividad y
plasmarlos en una tabla ubicando dichas actividades por su naturaleza y su
clasificacion como transporte, espera y actividad.

Dentro de la segunda etapa consistira en la evaluacion y eliminacién de aquellos
procesos que no agreguen valor al proceso. De igual manera se dara un énfasis
en aquellas actividades que requieren del parado de la maquina con la finalidad
de recortar los innecesarios o buscar errores u oportunidades que agilicen los
procesos evitando detener el mecanismo.

Para la tercera etapa esta sera la etapa final, en la cual se realizaran auditorias
y capacitaciones que regulen la aplicacién de la metodologia propuesta, se
buscara la generacion de repeticiones en los técnicos para fomentar la adecuada

aplicacion de este nuevo método y buscar nuevas oportunidades de mejora.

3.6 Método de anélisis de datos

Para el analisis de los datos recolectados se hara uso de Excel para obtener
nuestra base de datos obtenidos durante las mediciones de los indicadores, de
igual manera se empleara el sistema SPSS con el cual se analizaran los datos
obtenidos durante las mediciones pre test y post test aplicando la prueba de
normalidad y determinando el nivel de significancia para aceptar o rechazar la

hipétesis.

3.7 Aspectos éticos

La investigacion se realizara en VR Ascensores Peru una empresa ubicada en
el rubro de elevacion vertical en el distrito de Lima, esta empresa brindo su
aprobacion para la recoleccion de datos necesarios para la investigacion y de
igual manera dio la aprobacién para el uso de su nombre, los datos seran
recolectados del area de servicios enfocandose en los tiempos requeridos
durante los ingresos de mantenimiento preventivo a los ascensores. Para
obtener una mayor confiabilidad los estudios de tiempos y evaluacion de
procesos seran supervisados por el jefe de mantenimiento y se procesara la
investigacion por turnitin, siendo el ultimo respaldo el juicio de profesionales del

area.
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IV. RESULTADOS
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Recojo de insumos de almacén
Dentro de esta actividad los técnicos se dirigen en primera instancia hacia el
almacén de la empresa a manera de recoger los insumos requeridos para el

mantenimiento de los equipos.

Traslado a obra

Posterior a la recepcion de insumos en el almacén los técnicos requieren
movilizarse a las obras desde la empresa generando un tiempo extra. Al
considerar el tiempo de recepcién de insumos y traslado se genera un tiempo

fuera de servicio el cual podria ser aprovechado

Propuesta de mejora de proceso

El promedio de tiempo durante este proceso es de 30 o 40 min dependiendo de
la cantidad de insumos requeridos para atender los equipos programados, esto
de igual manera genera incomodidad en los técnicos al verse obligados a llevar
sus maletines llenos. Para ello se planea implementar un area de envios en el
area logistica contratando un personal que se encargue de hacer la recepcion y

envio de insumos a las zonas segun programaciones a inicios de mes.

Validacién de observaciones con personal encargado

Previo al ingreso al cuarto de maquinas se realiza una validacién de datos
relevantes u observaciones en las que intervienen los encargados de
mantenimiento o duefio del local a fin de hallar las areas de prioridad. A falta de
un personal de mantenimiento se realiza un mantenimiento general o en base a

la experiencia del personal técnico.

Propuesta de mejora de proceso

Para evitar el modelo de trabajo mediante la experiencia del técnico se propuso
la implementacion de bases de datos y cuadernos guia para lo cual posterior a
cada ingreso los técnicos enviaran el informe técnico copiado al are
administrativa para su digitacion, de igual manera esta informacion sera
plasmada en cuaderno s para hacer un seguimiento mes a mes y mantener un
margen adecuado de mantenimiento evitando realizar la misma operacion de

manera innecesaria.
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Tablero de control
Luego de apagar el equipo se procede a hacer la limpieza del tablero de control,
esto se realiza desempolvando los circuitos con una brocha, posterior a ello se

aplica el spray limpia contacto WD-40

Cuarto de maquinas
Dentro del cuarto de maquinas se debe realizar una limpieza general tanto de la
maquinaria como del cuarto mismo, para ello se limpia el polvo de la zona en

general.

Motor

El motor requiere de un mantenimiento individual el cual no se incluye en el
mantenimiento preventivo del ascensor puesto a que requiere un procedimiento
delicado y de mayor tiempo. Por ello el mantenimiento que se le da durante el
proceso es la limpieza de polvo, ajuste de tornillos en caso presenten un

aflojamiento y lubricacion de los cables segun se requiera.

Freno
Durante este proceso se hace una verificacion del estado del sistema de freno
centrandose en la revision de las fajas y posibles desgastes en estas, al no

observarse desgaste o fallas del sistema se procede con la limpieza del equipo.

Cable de traccion
Estos cables deben mantenerse perpetuamente lubricados por lo cual se prioriza

la limpieza y verificacion del buen funcionamiento de la maquina autolubricante.

Interior de cabina
En este punto se verifica el estado de la cabina de manera interna verificando

gue no haya estructuras flojas o fallos en la iluminacién o ventilacion.
Piso de cabina

Se realiza la limpieza general de los pisos, rieles y se verifica el estado de los

panales controladores de las paradas.
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Puerta de cabina
En este proceso se verifican que no se generen ruidos en las puertas, y que el
mecanismo se encuentre correctamente ajustado y limpio evitando descuadres

o problemas en los rieles.

Propuesta de mejora

Para este proceso se plantea usar una llave ajustable debido a los tiempos
perdidos en la busqueda de llaves de diferentes niveles, y el limpia todo para
aflojar de manera mas efectiva los rieles y no recurrir al método tradicional de la

limpieza unicamente con brocha vy lija.

Operador de puerta
Se verifican y limpian los circuitos encargados de la apertura y cierre para su
correcto funcionamiento. De igual manera se verifica que no existan holguras en

la cabina.

Propuesta de mejora

Se plantea usar las herramientas adecuadas como el aflojatodo para poder dar
un mejor ajuste y fluidez de los tornillos y limpia contacto para los circuitos, de
esta manera se disminuye el tiempo requerido al usar unicamente la brocha y lija

como manera tradicional.

Nivelacion

En este proceso principalmente se controla y limpia los controladores y se realiza
la prueba de nivelacidn siguiendo la normativa evitando asi desnivelaciones y
futuros accidentes.

Foso de ascensor

Para hacer el mantenimiento del foso del ascensor se debe hacer limpieza
general del area y de igual manera supervisar y limpiar los equipos de poleas,
switchs de seguridad e iluminacién y los pulsadores de paradas.

Aceiteras

Se realiza una inspeccién del estado del sistema de lubricante y el nivel de aceite

y se retira el exceso de los recolectores de aceite.

Propuesta de mejora
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Durante este proceso se desinstala las aceiteras para realizar la limpieza y
desecho del aceite utilizado, para evitar el tiempo empleado se plantea invertir
en un extractor manual con la finalidad de evitar la desinstalacion de este
material y facilitar la limpieza evitando el traslado al area de desechos.

De igual manera se observo que parte de los cuellos de botella se originan por
el espacio en el que guardan sus herramientas y la falta de una previa
supervision del orden, es debido a ello que se implementd un tiempo previo al
ingreso al cuarto de maquinas en el cual se realizara un checklist de las
herramientas y su orden para asegurar el facil acceso a ellas acortando los
tiempos perdidos buscando las llaves u otras herramientas requeridas.

Tabla 4 Diagrama antes VR Ascensores Peru

OPERARIO/MAQUINA/EQUIPO

DIAGRAMA 1 RESUMEN

(OBJETO ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTA ECONOMIA
OPERACION ®
TRANSPORTE =)

ACTIVIDAD: Mantenimiento Preventivo de Ascensores  |ESPERA B
INSPECCION B
ALMACENAMIENTO v
Lugar: Ascensar TIEMPO 155,85
Operarios: 1 TOTAL
DESCRIPCION L O [> D D v _

Cant. Distancia |Tiempo (Observaciones

Recojo de insumos en almacén 153 X

Traslado a obra 0| «x

Validacidn de observaciones con personal encargado 53] x X

Tablera de contral 453 «x

Cuarto de maquinas 52 x

Motor 182 x %

Freno 1231 «x %

Cable de traccion 0] «x

Interior 312 x

Pisa 32| x

Puerta de cabina 43| x

Operador de puerta 185 x

Nivelacidn 1248 x 1

Switch de puerta 53] x

Aceiteras 132 x X

Andlisis de datos pre test

Para el analisis de datos se procedi6 a tomar los tiempos requeridos en cada
actividad del proceso, esto sera validado por el Ingeniero supervisor de
mantenimiento.

Analisis de resultados

Durante el proceso de mejora se analizaron diversas opciones de mejora,
dentro de las cuales las principales a aplicar fueron:
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-Implementacion de un equipo de trabajo mas adecuado, tanto en herramientas
como en maletines.

-Nueva organizacion de herramientas y nuevo proceso de check in, en el cual
se verifica el estado y orden de las herramientas dentro del maletin de trabajo
para evitar el tiempo muerto en la busqueda de la llave o herramienta
adecuada para cada situacion.

-Nuevos equipos para realizar el proceso de limpieza de aceiteras, al ser el
proceso con mayor demora se implemento un extractor con el cual solo sera
requerido hacer la limpieza en lugar de desmontar la pieza.

-Se abri6é una nueva funcion dentro del area logistica en la cual se incluyé un
servicio Courier para de esta manera evitar la recepcion en el almacén de la
empresa y el traslado de los técnicos con el fin de realizar los trabajos a la
mayor brevedad posible.

-Se contrat6 a un especialista el cual desarrollara una induccién para los

técnicos en la cual se enfocara en como realizar los trabajos de limpieza,
lubricacion y ajuste de los equipos para evitar el trabajo tradicional bajo la
experiencia propia del técnico Unicamente.

Tabla 5 Diagrama Post Test VR Ascensores Peru

OPERARIO/MAQUINA/EQUIPO
DIAGRAMA 1 RESUMEN
OBIETO ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTA ECONOMIA
OPERACIGN ®
TRANSPORTE -
ACTVIDAD: Mantenimiento Preventivo de Ascensores  |ESPERA ]
INSPECCIAN ]
ALMACENAMIENTO
Lugar: Ascensor TIEMPO 107,88
Operarios: 1 TOTAL
DESCRIPCION Cant. Distancia |Tiempa O :) |—‘) |_| v Observaciones
Recojo de insumos en almacen 812 *
Traslado a obra 124 X
Preparacion de herramientas 2,53 X ¥
Tablera de control 2,53 X
Cuarto de maquinas 5,21 X
Maotar 14,2 # ¥
Freno 842 # ¥
Cable de traccion 9,21 X
Interior 3,56 X
Piso 2,13 X
Puerta de cabina 434 X
Operador de puerta 18,5 X
Nivelacion 8,32 ® ¥
Switch de puerta 53 X
Aceiteras 3,12 % ¥

ESTADISTICA DESCRIPTIVA
Analisis descriptivo Variable Independiente y Dependiente

Indicador: Optimizacién de recursos
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Tabla 6 Optimizacion de recursos pre test y post test

PRE TEST POST TEST

SEMANAS OPTIMIZACION DE RECURSOS OPTIMIZACION DE RECURSOS
SEMANA 1 0,803913291 121,78%
SEMANA 2 0,788047155 125,10%
SEMANA 3 0,832935233 128,70%
SEMANA 4 0,866405216 125,59%
SEMANA 5 0,795931504 127,71%
SEMANA 6 0,864591765 134,42%
PROMEDIO 82,53% 127,22%

Optimizacion de recursos

1,6
1,4
1,2 17T7S%

4591765
0,8 g 798047155 O 33 7795931

0,6

0,
175 T0% 128;76% 195"59% 127,71% 134,42%

0,4
0,2

SEMANA 1 SEMANA 2 SEMANA 3 SEMANA 4 SEMANA 5 SEMANA 6

=—&— PRE POSTEST

INTERPRETACION: Del cuadro No. 1 comparativo arriba mostrado,se puede
contemplar una notoria mejora en la optimizacion de recursos la cual consiste

de un aumento del 44,69%.

Indicador: Cumplimiento de metas

Tabla 7 Cumplimiento de metas pre test y post test

PRE TEST POST TEST
SEMANAS CUMPLIMIENTO DE METAS CUMPLIMIENTO DE METAS
SEMANA 1 85,00% 87,50%
SEMANA 2 82,50% 97,22%
SEMANA 3 77,50% 90,00%
SEMANA 4 75,00% 90,00%
SEMANA 5 80,00% 82,50%
SEMANA 6 80,00% 80,56%
PROMEDIO 80,00% 87,96%
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Cumplimiento de metas

200,00%
0,
o $=90,00%—e . 82,50%
150,00% 90,00%—=82; 80,56%
100,00%

.M%—'—ﬁ-ge%—.qmwe%—. 80,00%

50,00%

0,00%
SEMANA1 SEMANA2 SEMANA3 SEMANA4 SEMANAS5 SEMANA 6

=&— PRE =& POSTEST

INTERPRETACION: Del cuadro Nro 2 se puede inferir una leve mejora en el

cumplimiento de metas, en el cual se puede observar un incremento del 0,88%

Indicador: Tiempo Estandar Interno

Tabla 8 Tiempo estandar interno pre test y post test

PRETEST POST
TEST

SEMANAS

SEMANA 1 9,61 7,43
SEMANA 2 9,61 7,48
SEMANA 3 9,19 6,82
SEMANA 4 9,26 7,43
SEMANA 5 9,26 7,6
SEMANA 6 8,91 6,82
PROMEDIO 9,31 7,26

Tiempo Estandar Interno

12

10
=BT =96t —gr——0=02F 0=996—ggT ¢ 9,31
OIS D lBe e 0TSO o0 7,26

O N B OO

SEMANA1 SEMANA2 SEMANA3 SEMANA4 SEMANA5 SEMANAG6 PROMEDIO

=&— PRE =@ POSTEST
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INTERPRETACION: Mediante el analisis de datos recopilados se nota una
reduccion del tiempo estandar interno denotando una mejora, dicha reduccion

es de 2,04 minutos.

Indicador: Tiempo Estandar Externo

Tabla 9 Tiempo Estandar Externo pre test y post test

PRE TEST POST
TEST
SEMANAS
SEMANA 1 13,51 6,54
SEMANA 2 14,94 6,20
SEMANA 3 13,66 7,2
SEMANA 4 10,54 5,94
SEMANA 5 13,83 6,03
SEMANA 6 13,91 6,97
PROMEDIO 13,40 6,48
TIEMPO ESTANDAR EXTERNO
16 14,94
14 13,66 13,83 13,91
,51 13,40
12
10 10,54
8
7,2 6,97
6 s 6,20 - 6,03 ® 648
4
2
0

SEMANA1 SEMANA 2 SEMANA 3 SEMANA4 SEMANAS5 SEMANA6 PROMEDIO

weg@um PRE TEST g POST TEST

INTERPRETACION: Luego de analizar los datos obtenidos en el tiempo
estdndar de las actividades externas se denoto una disminucion de estos

mismos tiemposen 6,92 minutos.

Analisis inferencial para cada hipodtesis

Prueba de Normalidad a la Hip6tesis General

DATOS o TABULACION DE LA VARIABLE DEPENDIENTE
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Tabla 10 Tabulacion de la variable independiente

Variable " " Variable " "
pre test . PRODUCTIVIDAD . PRODUCTIVIDAD
Dependiente Dependiente
cant
(poblacid
nn) v % % v % %
1 68,33% 80,39% 85,00% 106,56% 121,78% 87,50%
2 65,01% 78,80% 82,50% 121,62% 125,10% 97,22%
3 64,55% 83,29% 77,50% 115,83% 128,70% 90,00%
4 64,98% 86,64% 75,00% 113,03% 125,59% 90,00%
5 63,67% 79,59% 80,00% 105,36% 127,71% 82,50%
6 69,17% 86,46% 80,00% 108,29% 134,42% 80,56%
p’°':ed' 65,95% 82,53% 80,00% 111,78% | 127,22% 86,71%

Andlisis de la hip6tesis general

PRUEBA DE NORMALIDAD.

Con la finalidad de poder analizar la hipétesis general,
datos para determinar de esta manera su naturaleza, al contar con un numero

menos o igual que 30, se procedera a realizar el analisis guiandose del

estadigrafo de Shapiro Will.

Regla de decision:

Si sig < 0.05, la informacion presentada tiene una postura no paramétrico

se debieron examinar los

Si sig > 0.05, la informacion presentada tiene una postura paramétrico

TABLA DE VALIDACION DE LOS PARAMETROS DE LOS DATOS

Tabla 11 Tabla de decision de la prueba de normalidad

ANT DESP CONCLUSION
SIG>0.05 SI SI PARAMETRICO
SIG>0.05 Sl NO NO PARAMETRICO
SIG>0.05 NO Sl NO PARAMETRICO
SIG>0.05 NO NO NO PARAMETRICO
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Pruebas de normalidad
Tabla 12 Prueba de normalidad de Productividad con Kolmogorov

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
PRODUCTIVIDAD_ANTES ,330 6 ,040 ,846 6 ,146
PRODUCTIVIDAD_DESPUES ,212 6 ,200" ,929 6 ,573

*. Esto es un limite inferior de la significacion verdadera.

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Interpretacidn: De la tabla 11, se infiri6 que la significancia de la productividad

pre test y post test, cuentan con indices superiores a 0.05, respectivamente, de
esta manera y mediante los datos de la regla de decision, se puede inferir que
los datos presentados tienen una postura paramétrica. Para poder analizar si el
nivel de productividad a incrementa, se realizara el analisis de la hipotesis

general mediante el estadistico T-Student.
Contrastacion de la hipotesis general

Ho: La metodologia SMED no incrementa el nivel de servicio en la

empresaVR Ascensores Peru S.a.c.

Ha: La metodologia SMED incrementa el nivel de servicio en la empresa VR

Ascensores Peru S.a.c.

Regla de decision:

HO . pproductividadAntes >= uProductividadDespues

Ha. u Uproductividad}\ntes < UproductividadDespues

Estadistico T- Student

Estadisticas de muestras emparejadas
Tabla 13 Estadistico T- Student (Productividad)

Desv. Desv. Error
Media N Desviacién promedio
Par 1 PRODUCTIVIDAD_ANTES 65,9517 6 2,23677 91316
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PRODUCTIVIDAD_DESPUE  111,7817 6 6,25197 2,55236

S
Prueba de muestras emparejadas
Tabla 14 Muestras emparejadas (Productividad)
Diferencias emparejadas
95% de intervalo
Desv. de confianza de la
Desv. Error diferencia Sig.
Desviacié promedi Superio g (bilatera
Media n o Inferior r t I )
Pa PRODUCTIVIDAD_ANTES - 7,35885 3,00424 - - -5 ,000
ri- 45,8300 53,5526 38,1073 15,25
PRODUCTIVIDAD_DESP 0 3 7 5
UES

Interpretacion: De la tabla 13, se ha comprobado que el promedio de la
productividad pre test (65,95) es inferior al promedio de la productividad post
test (111,78), por ende se acepta la hipotesis de la investigacion o alterna,
demostrando de esta manera que la metodologia smed tiene una alta

significancia en relacion con el incremento de la productividad.
Andlisis de la hipétesis especifica 1 (Optimizacion de recursos)
PRUEBA DE NORMALIDAD.

Con el objetivo de analizar la hipotesis especifica 1 (optimizacion de recursos),
es requerido aseverar si la informacion y datos presentados de optimizacion de
recursos pre testy post test tiene una postura paramétrica, para esta finalidad
los datos son menores o iguales a 30 por lo cual se procedera con el analisis de

naturalidad mediante la prueba de Shapiro Will.

Regla de decision:
Si sig < 0.05, la informacion presentada tiene una postura no paramétrico
Si sig > 0.05, la informacidn presentada tiene una postura paramétrico

TABLA DE VALIDACION DE LOS PARAMETROS DE LOS DATOS
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Suposicién (Datos paramétricos)

Tabla 15 Tabla de decision de la prueba de normalidad (Optimizacion de
recursos)

ANT | DESP CONCLUSION
SIG>0.05 Sl | SI | PARAMETRICO
SIG>0.05 SI | NO | NOPARAMETRICO
SIG>0.05 NO | SI | NOPARAMETRICO
SIG>0.05 NO | NO | NOPARAMETRICO

Pruebas de normalidad
Tabla 16 Prueba de normalidad de Optimizacion de recursos con Kolmogorov

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
OPTIMIZACION_DE_RECURSOS_ANTES ,231 6 ,200° ,869 6 ,224
OPTIMIZACION_DE_RECURSOS_DESPUES ,197 6 ,200° ,955 6 ,783

*. Esto es un limite inferior de la significacion verdadera.

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Interpretacion (suposicion): De la tabla 15, se puede inferir que la

significancia del indicador, optimizacién de recursos pre test y post test, tienen
valores superiores a 0,05, validando de esta manera su naturaleza paramétrica.
Por ello se pretende proceder con la prueba estadistico T-student para

determinar si la optimizacion de recursos ha incrementado.
Contrastacion de la hipotesis especifica 1 (Optimizacion de recursos)

Ho: La metodologia SMED no incrementa la optimizacion de recursos en la

empresa VR Ascensores Peru S.A.C

Ha: La metodologia SMED incrementa la optimizacion de recursos en la

empresa VR Ascensores Peru S.A.C

Regla de decision:

HO- ]-1optimizaciénderecursos]—\ntes >= uOptimiZaciénderecursosDespues

Ha- poptimizaciénderecursosAntes < pOptimizaciénderecursosDespues

82,53 < 127,22
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Prueba T

Estadisticas de muestras emparejadas
Tabla 17 Estadistico T- Student (Optimizacion de recursos)

Desv. Desv. Error

Media N Desviacién promedio

Par OPTIMIZACION_DE_RECURSOS_ANTES 82,5283 6 3,46556 1,41481
1 OPTIMIZACION_DE_RECURSOS_DESPUES 127,2167 6 4,26651 1,74179

Prueba de muestras emparejadas
Tabla 18 Estadistico de muestras emparejadas (Optimizacion de recursos)

Diferencias emparejadas

95% de
Des intervalo de Sig
v. Desv. confianzadela
Des Error diferencia (bil
viaci prome Superi ate
Media on dio  Inferior  or T gl ral)
P OPTIMIZACION_DE_RECU -44,68833 3,72 1,5210 - - - 5 ,00
ar RSOS_ANTES - 575 3 48,598 40,77 29,38 0
1 OPTIMIZACION_DE_RECU 26 840 0

RSOS_DESPUES

Interpretacion: De la tabla 17, se ha determinado que el promedio de la
optimizacion de recursos antes (82.52) es inferior que el promedio de la
optimizacion de recursos después (127,21), por ende, se da aceptacion a la
hipétesis de la investigacidn o alterna, demostrando de esta manera un alto
nivel de significancia entre las herramientas SMED vy la optimizacion de

recursos.
Andlisis de la hip6tesis especifica 2 (Cumplimiento de metas)

PRUEBA DE NORMALIDAD.

Con el objetivo de corroborar la hipotesis especifica 2 (cumplimiento de metas),
si la informacidén recopilada del cumplimiento de metas en las etapas pre test y
en las etapas del post test cuentan con un comportamiento paramétrico, con la
visualizaciéon de que los datos son inferiores a 30, se realizara el analisis de
datos con el estadigrafo Shapiro Will.
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Regla de decision:
Si sig < 0.05, la informacién presentada tiene una postura no paramétrico
Si sig > 0.05, la informacidn presentada tiene una postura paramétrico

TABLA DE VALIDACION DE LOS PARAMETROS DE LOS DATOS

Suposicién (Datos paramétricos)

Tabla 19 Tabla de decision de la prueba de normalidad (Cumplimiento de
metas)

ANT | DESP CONCLUSION
SIG>0.05 Sl | SI | PARAMETRICO
SIG>0.05 SI | NO | NOPARAMETRICO
SIG>0.05 NO | SI | NOPARAMETRICO
SIG>0.05 NO | NO | NOPARAMETRICO

Pruebas de normalidad
Tabla 20 Prueba de normalidad de Cumplimiento de metas con Kolmogorov

Kolmogorov-Smirnov® Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
CUMPLIMIENTO_DE_METAS_ANTES ,167 6 ,200° ,982 6 ,960
CUMPLIMIENTO_DE_METAS_DESPUES ,200 6 ,200° ,950 6 ,744

*. Esto es un limite inferior de la significacion verdadera.

a. Correccién de significacion de Lilliefors

Interpretacion (suposicidn): De la tabla 19, se infiere que la significancia

del cumplimiento de metas tiene valores superiores a 0,05, por lo cual
corresponden a una naturaleza paramétrica. Dado ello se requiere saber si el

cumplimiento de mentas ha incrementado mediante el analisis de la hipdtesis

conel estadistico T-student.
Contrastacion de la hipotesis especifica

Ho: La metodologia SMED no incrementa el cumplimiento de metas en la

empresa VR Ascensores Peru S.A.C

Ha: La metodologia SMED incrementa cumplimiento de metas en la

empresa VR Ascensores Peru S.A.C
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Regla de decision:
HO: uoptimizaciénderecursosAntes >= uOptimizaciénderecursosDespues

Ha. uoptimizaciénderecursosAntes < uOptimizaciénderecursosDespues

80,00 < 80.88

Prueba T

Estadisticas de muestras emparejadas
Tabla 21 Estadistico T- Student (Cumplimiento de metas)

Desv. Desv. Error

Media N Desviacion promedio
Par1 CUMPLIMIENTO_DE_METAS_ANTES 80,0000 6 3,53553 1,44338
CUMPLIMIENTO_DE_METAS_DESPUES 87,9630 6 5,98266 2,44241

Prueba de muestras emparejadas

Tabla 22 Estadistico de muestras emparejadas (Cumplimiento de metas)
Diferencias emparejadas

95% de
intervalo de

Desv. confianzadela

Desv. Error diferencia Sig.
Desviaci promed Superi g (bilater
Media on io Inferior or t | al)
P CUMPLIMIENTO_DE_METAS_AN - 6,78749 2,7709 - - -5 ,035
ar TES - 7,962 8 15,085 ,83993 2,87
1 CUMPLIMIENTO_DE_METAS_DE 96 99 4
SPUES

Interpretacion: De la tabla 21, se ha podido inferir que el cumplimiento de
metas ha tenido una mejora respectiva en cuanto a los analisis del pre test y el
post test, manteniendo este un inicio de porcentaje de 80% y elevandose en el
post test a un 87,96%. Por lo cual se acepta la hipotesis alterna, validando de
esta manera el nivel de significancia entre la implementaciéon de la metodologia

SMED y el cumplimiento de metas.
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V. DISCUSION
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Primera discusion

Con la finalidad de corroborar la informacion de los resultados, se infirid que la
implementacion de la herramienta SMED encaminaba a un incremento de la
eficiencia descrita como optimizacion de recursos. De esta misma manera
Sanchez Hugo, en su tesis “Aplicacion de la metodologia SMED para
incrementar la productividad de la linea de recubridoras en la empresa Tepal
SAC, ano 20177, (2017) indico que la adecuada implementacion de esta
metodologia en los tiempos internos puede reducir los tiempos de parada y
estandarizar los tiempos internos y externos, de esta manera concluyo que la
adecuada implementacion del SMED logro un incremento del 20% en la
optimizacion de recursos. Asimismo, Arboleda y Rubiano (2017) incrementaron
la eficiencia de una empresa de alimentos en Cali mediante la implementacién
de la metodologia SMED, esto significo un 5,94% de mejoria tras discernir de
aquellas actividades del proceso que no aporten un valor agregado. De igual
manera, Chavez y Mamani mediante su tesis “La metodologia SMED para la
mejora de la productividad en una empresa metalmecanica” aseveraron que,
con la implementacién del sistema SMED disminuyendo las actividades que no
agreguen valor y reduciendo drasticamente aquellas actividades que cuenten
con muchas demoras se pudo incrementar la productividad en un 7%. Es por
ende que, Se mantiene una posicidon positiva en la aceptacion de la hipotesis al
obtenerse una mejora de la optimizacion de recursos (eficiencia) la cual se
encuentra validada por la prueba de normalidad y el T Student comprobandose
la hipotesis de la que la correcta implementacion de la metodologia SMED

incrementa la eficiencia.

Segunda discusion

De igual manera que se obtuvo un incremento de la optimizacién de recursos,
se obtuvo una mejora significativa del cumplimiento de metas, en este sentido
tras la implementacion se obtuvo un incremento del 7,96% en el cumplimiento
de metas disminuyendo las reprogramaciones por faltas de tiempo o por
problemas externos en la preparacion del mantenimiento preventivo de
ascensores. Asimismo, Sanchez Hugo (2017) indico que su eficacia aumento
en un 23% debido a que incremento el nivel de produccién y cumplimiento de

sus objetivos. Por su parte Chavez (2019) concluyo que su
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eficacia aumento de manera significativa en un 8% mediante la capacitacion a
sus técnicos, implementacion de nuevos moldes y herramientas de trabajo y
por ende infirid6 que la metodologia SMED tiene una conexion directa en la

mejora de la eficacia.

Tercera discusion

Al contar con las hipotesis validadas y con los resultados requeridos de la
eficiencia y eficacia podemos inferir que se obtuvo un aumento de la
productividad, esta evaluacion se dio mediante la reduccion y reestructuracion
de los procesos que no agregaban valor y aquellas que se consideraron como
cuellos de botella, de esta manera se aumenté la productividad en un 45,83%.
De esta manera se consiguioé un incremento evidente de la productividad en
comparacion del pre test, En este sentido Chavez (2017) mediante la
reduccion de actividades, pasando de 23 a 8 y con la reestructuracion de las
herramientas de trabajo logro una mejora notoria en la empresa de estudio
contando con una productividad inicial de 64%, siendo finalmente luego de la
implementacién de la metodologia SMED un 76%. De igual manera, Sanchez
(2017) al hacer uso de la herramienta SMED logro detectar actividades
ineficientes y herramientas inadecuadas con las cuales al reorganizar y
estandarizar los procesos pudo incrementar su productividad en un 32%
reduciendo el tiempo de produccion de 3 horas y 5 minutos a 2 horas y 38

minutos.
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VI. CONCLUSIONES
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1.

Conclusiones

Actualmente es requerido mantener un constante estudio de los tiempos
y metodologias adecuadas para cada proceso con la finalidad de
incrementar la productividad de una linea de produccidon o servicio. En
este sentido se infiri6 que, mediante la adecuada implementacion de la
metodologia SMED se incrementé significativamente la productividad en
un 45,83% se notd un nivel de significancia inferior a 0,05 por lo cual se
aceptd la hipotesis nula que nos indica que la metodologia SMED
incrementa la productividad.

Posterior al analisis de datos pre test y postes se obtuvo un nivel de
significancia inferior a 0,05 en la dimension de optimizacién de recursos
por lo cual se valida la hipétesis e indicando que la metodologia SMED
genera una mejora en la optimizacién de recursos de los mantenimientos
preventivos de ascensores de la empresa VR Ascensores Peru

Se determind que el nivel de significancia de la dimension de
cumplimiento de metas es inferior al nivel de significancia 0,05 por lo cual
se valida nuestra hipotesis, dando de esta manera que, la metodologia
SMED influye en el incremento del cumplimiento de metas de los
mantenimientos preventivos de ascensores de la empresa VR

Ascensores Peru
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ViIl.  RECOMENDACIONES

45



Recomendaciones
Se recomienda capacitar a los técnicos de manera constante para mantener

un conocimiento actualizado de las formas mas eficientes de trabajo.

Se debe supervisar de manera regular la calidad de los servicios asi como
los procedimientos de trabajo de los técnicos para evitar incurrir en el uso de

metodologias ineficientes.
Se deben realizar seguimiento al tiempo requerido para los servicios de

mantenimiento preventivo y el cumplimiento de metas en busca de posibles

nuevos cuellos de botella y focalizarlos.
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Anexo 1 Matriz de operacionalizacion

VARIABLES |DEF.CONCEPTUAL DEF. DIMENSION INDICADORES ESCALA
OPERACIONAL
Segun Gi§ben la La metodologia TRt RAZON
metodologia SMED | SMED es una i gares 1p] = LTiempo de preparacion interna
consiste en la herramienta que - N de actividades
METODOLOGIA reduccién del puede ser RAZON
SMED tiempo en el cambio | implementada en
de una maquinaria | todo tipo de linea . )
a otra. de produccion con|  TiemPpo estandar
la finalidad de EXEmo
reducir los tiem,pos T Tiempo de preparacion externa
de preparacion TPE== N1 de actividades
Segln Fontalvo, | La productividad Optimizacion de | EFICIENCIA= % RAZON
productividad es | se define en tal A 7
conocida como la caso como la
PRODUCTIVIDAD| relacién existente utilizacién de
RAZON
entre el volumen | recursos para el
total de produccion alcance de un EFICACIA= Servicios realizados a tiempo
y l0s recursos cierto nivel de Cumplimiento de 2 servicios reprogramados
utilizados para productividad metas

alcanzar dicho nivel
de produccion
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Anexo 2 Matriz e consistencia

PROBLEMA BJETIVOS HIPOTESIS VARIABLES METODOLOGIA
Problema general Objetivo general Hipd6tesis General X1: Metodologia SMED | Tipo de investigacion:
¢,Como la implementacion de DIMENSIONES:

la metodologia SMED
incrementara de la
productividad de los servicios
de mantenimiento preventivo
de la empresa VR
Ascensores Peru?

Problemas especificos

- ¢ Cbémo la implementacion
de la metodologia SMED
incrementara la optimizacién
de recursos en los procesos
de mantenimiento preventivo
de la empresa VR
Ascensores Peru?.

- ¢ Cbémo la implementacion
de la metodologia SMED
incrementara el cumplimiento
de metas en los servicios de
mantenimiento preventivo en
la empresa VR Ascensores
Peru?

- Determinar como la
implementacion de la metodologia
SMED tendra una mejora en la
productividad de los servicios de
mantenimiento preventivo de la
empresa VR Ascensores Peru,
Lima, 2022.

Objetivos Especificos

- Determinar como la
implementacion de la metodologia
SMED incrementa la optimizacién
de recursos en los servicios de
mantenimiento preventivo de la
empresa VR Ascensores Peru,
Lima, 2022.

- Determinar como la
implementaciéon de la metodologia
SMED incrementa el cumplimiento
de metas en los servicios de
mantenimiento preventivo de la
empresa VR Ascensores Perd,
Lima, 2022..

La implementacién de la metodologia SMED
incrementa la productividad en los
mantenimientos preventivos de la empresa
VR Ascensores Peru, Lima, 2022.

Hipotesis Especifico

- La implementacion de la metodologia
SMED incrementa la optimizacion de
recursos en los servicios de mantenimiento
preventivo en la empresa VR Ascensores
Peru.

- La implementacién de la metodologia
SMED incrementa el cumplimiento de
metas en los servicios de mantenimiento
preventivo en la empresa VR Ascensores
Peru.

X1A: Tiempo estandar
interno
X2B: Tiempo estandar

externo

Y1: Productividad
DIMENSIONES:
Y1A: Optimizacién de
recursos

Y2B: Cumplimiento de

metas

Disefio de investigacion:

Muestra:

Instrumentos de la

investigacion:
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Anexo 3 Matriz de Operacionalizacion antes

DEF.
VARIABLES DEF. CONCEPTUAL [OPERACIONAL DIMENSION INDICADORES ESCALA
La metodologia | .
Tiempo Estandar
SMED es una IFl)'lterno RAZON
Ssl\jlgzté)n Gisk?ert el herrdamien'fa que TPI= 9,31
METODOLOGIA . c.on5|.slte en |pue .e s.erV|r para
SMED la disminucion de eliminar los
los tiempos de procesos de . .
., ., Tiempo Estandar
preparacion preparacion que Externo RAZON
no agreguen
valor TPE=13,4
Segun Fontalvo, la S,
! Optimizaciéon de
productividad es P RAZON
. - recursos
conocida como la | La productividad
04 EFICIENCIA=82,53%
PRODUCTIVIDAD relacion entreel | esel resglt.ado.
volumen de entre la eficiencia
producciény los | por la eficacia Cumplimiento de
recursos metas RAZON
empleados
EFICACIA= 80%
Anexo 4 Matriz de operacionalizacién después
DEF.
VARIABLES DEF. CONCEPTUAL |[OPERACIONAL DIMENSION INDICADORES ESCALA
La metodologia | . .
Tiempo Estandar
SMED es una IF;terno RAZON
Ssl\jlg;sn Glst.)ert el her;amien'Fa que TPI=7,26
METODOLOGIA ' c.onS|.s,te en |pue .e sferwr para
SMED la disminucion de eliminar los
los tiempos de procesos de . .
L . . Tiempo Estandar
preparacion preparacion que Externo RAZON
no agreguen
valor TPE= 6,48
Segun Fontalvo, la S
productividad es Optimizacion de RAZON
. - recursos
conocida como la | La productividad
id EFICIENCIA=127,22%
PRODUCTIVIDAD relacion entreel | esel resglt.ado'
volumen de entre la eficiencia
producciény los | por la eficacia Cumplimiento de
recursos metas RAZON
empleados

EFICACIA=86,71%
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TASA DE RETORNO|TASA

VALOR ACTUAL NETO]VAN

(0STO BENEFICIO

Anexo 5 Recursos y presupuestos
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ITEM |Materiales cantidad Und/medida |costo x uni costo total
1  |Maleta organizadora con ruedas 8 und S/.350 S/. 2800
2 |Hojas 1000 und S/.0,01 S/.10
3 |Impresionesy copias 1 Und S/.20 S/.20
4  |Capacitacion de experto 1 Und S/.530 S/.530
5 |Servicio Courier 1 Und s/2300 S/.2500
6 |Cuadernos 63 Und S/.1,5 S/.94,5
7 Lapiceros 30 Und S/.0,3 S/.9
8 |Extractor de aceite 8 Und S/.160 S/.42
9 |Pafiosindustriales 900 Und S/.0,34 S/.306
10 |Llaveinglesa ajustable multifuncidn 8 Und S/.34 S/.272
TOTAL S/.6583,5
Anexo 6 Financiamiento
MESES
0 1 1 3 4 § 1 § 9 10 il 1
fr -5/ 4.251,50 | §/ 1.600,00 | 8/ 1.600,00 | 8/ 1.600,00 | S/ 1.600,00 | S/ 1.600,00 | &/ 1.600,00 | S/ 1.600,00 | S/ 1.600,00 | S/  1.600,00 | S/ 1.600,00 | &/ 1.600,00 | §/ 1.600,00
Saldo Actualizado 10% S 425150 | §f 145455 | 8/ 132031 | 8/ 120000 | 8/ 109282 | §/ 9934718/ 3168/ 8205 |8/ 7464l |S/ 67856 |S/ 61687(S/ 56079|8 50981
Saldo Actualizado acumulado |-5/ 6.583,50 |5/ 5.128,35 |5/ 3806,64 |-5/ 260456 |-S/ 15172 |-S/ 51824 |8/ 38492 | S/ 10597 |/ 195238 | §/ 263094 | S/ 3.24781 | §/ 380860 |/ 431841
Egresos 8996 8996 8996 8995  B%96| 8996 8996 §99,6 8996 8996 §99,6 8996
10%
VA 81050191
5/ 6.65041
TASA INTERNA DE RETORNO|TIR 3%
VA INGRESOS §/ 105019
VNA EGRESOS §/6.129,60
COSTO-INVERSION §/1038110
(/8 § 105



Anexo 7 Cronograma de ejecucion

Jtio

AGOSTO

SETIEMBRE

OCTUBRE

ACTIVIDADES

SEMANAL | SEMANAZ

SEMANA

SEMANAS | SEMANAS

SEMANA G

SEMANAT | SENANAR

SEMANAS

SEMANA 10 | SEMANALL | SEMANATZ

Presentacion de instrumentos al jurado de expertos

Validacion dz instrumentas

Explicacian de proyecto de implementacian de metodologia SMED &

gerencia

Aceptacion del proyecto por gerencia

Observacidn y clasificacion de procesos

(ampafia d2 induccidn de metodologia SMED

Planteamiento de objetivos a los tecnicos

Entrega de cuzdemos para registro mensual de actividades a realizar

Induccion d Ilenada de nusva farmato

Entreza de nuevos formatos para registrar actividades realizadas

Desarmollo de guias de procedimientas

Contratacion de servicio courier

Busqueda de proveedores

Compra de herramientas y materiales de trabajo

Entrega de nuevos materiales y hemamientras de trabajo

Capatitacion para Uso de nUevas metadologlas y hemamizntas

Implementarion del nugva modela d rabajo

Seguimiento de supervisores

Anglisis de KPI'S

Seguimientas de cumplimieto de registro de actividades

Manifizsto de resultados

Analisis de resultados

Anexo 8 Costo beneficio de la propuesta de mejora

PERSONAL CARGO REMUNERACION | CANTIDAD REMUNERACION POR HORA \REMUNERACION POR MINUTO
1 TECNICO S/ 150000 85/ 6345/ 0,12
2 SUPERVISOR S 250000 19 16205/ 0,27
] ADMINISTRADOR ~ |§/ ~ 1.700,00 19 78715/ 0,13
4 EIECUTIVODEVENTAS|S/  2.000,00 19 9.6(5/ 0,15
TOTALPORHORA [/ nx8s 0,67
GASTOS MENSUALES PROMEDIO

MATERIAL UNID/MEDIDA CANTIDAD |COSTO TOTAL
PARIO INDUSTRIAL UND 900 0,34 306
LIMPIA CONTACTO SPRAY 7 21 147
AFLOJATODO SPRAY 7 19,3 1351
LUBRICANTE SPRAY 7 23 161
DESENGRASANTE GALON 7 21,5 150,5
SUMA TOTAL 899,6
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Anexo 9 Eficiencia y Tiempos Estandares Internos y Externos, muestra 1 pre

test
LIMRPIEES [ LUBRICALCI [ AJUSTE | INTERMNA ExTERMA MUESTRA

Recojo de insumes en almacen x 153 = 0,558
Traslado a cbra ks 20 25 1.25

Validacion de observaciones con
LOCAL personal encargado " 5.23 3 0.57
CUARTIO DE MAGILINA Tablero de control = k3 4,53 z 0.44
CUARTIO DE MAGILIMNG Cuarta de maguinas i X 5.21 5 0,96
CUARTIO DE MAGILIMNSG Motor “ B b 18,2 15 0,82
CUARTID DE MAGUINA Frena b " 1231 10 081
CUARTO DE MAGUINA Cable de traccion b " " 10 &} 0.80
CAEBINA Interiar " * 312 3 0,36
CABINA Fiza - * 3.21 3 0,33
CABIMNA Puerta de cabina i3 * b 4,34 3 0,63
CAEINS Operador de puerta ks k4 k3 235 20 0,85
CABINS HNivelacion = = 124 1 081
CABINA Switch de puerta “ L 5.3 3 0.57
FOSO Aceiteras x * 13.2 g 0.61
TIEMPO TOTAL MINUTOS 155.85| EFICIENCIA TOTAL 0,80

TIEMPO TOTAL HORAS 25975

./'

| TIEMPO ESTANDAR INTERND =

L4

3,61

| TEMPD ESTANDAR EXTERRO =

L4

13,57

=
Fleye‘s‘ﬁ(a_er{é}i‘éfds rryHlans

OMI: 72562102

Reyes Feria Luigui Jesus
[Supervizor de mantenimiento]

Anexo 10 Eficiencia y Tiempos Estandares Internos y Externos, muestra 2 pre

test
LIMPIEZA | LUBRICACION AJUSTE INTERNA EXTERNA MUESTRA 2

Recojo de insumos en almacen X 18,2 15 0,82
Traslado a obra X 21,4 25 1,17

Validacion de observaciones con
LOCAL personal encargado X 5,23 3 0,57
CUARTO DE MAQUINAS |Tablero de control b x 4,53 2 0,44
CUARTC DE MAQUINAS | Cuarto de maguinas X X 521 5 0,96
CUARTO DE MAQUINAS |Motor X X 18,2 15 0,82
CUARTO DE MAQUINAS |Freno X X 12,321 10 0,81
CUARTO DE MAQUINAS |Cable detraccion X X 10 g 0,80
CABINA Interior b X 3,12 3 0,96
CABINA Pizo X X 3.21 3 0,93
CABINA Fuerta de cabina b b b 4,34 3 0,69
CABINA Operador de puerta X X X 23,5 20 0,85
CABINA Nivelacion b X 12,4 10 0,81
CABINA Switch de puerta b x 5,3 3 0,57
FOSO Aceiteras b X 13,2 ] 0,61
TIEMPO TOTAL MINUTCS 160,15 |EFICIENCIA TOTAL 0,79

TIEMPO TOTAL HORAS 2,6691667
| TIEMPO ESTANDAR INTERND = " 5,51]
| TIEMPD ESTANDAR EXTERNG = T 1a,34
4
-.‘*',"x’g':' DNI: 72562102
ReyesF\é‘ﬁ'Tan:bf’Jerr\(Hans Reyes Feria Luigui lesus
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Anexo 11 Eficiencia y Tiempos Estandares Internos y Externos, muestra 3 pre
test

e
il

Reveffe'rnar'rd’ezjerr\( Hans
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DNI: 72562102

Reyes Feria Luigui Jesus

[Supervizor de mantenimiente)

LIMPIEZA | LUBRICACION AJUSTE INTERNA EXTERMA | MUESTRA 3
Recojo de insumaos en almacen X 15,23 15 0,98
Trazlado a obra 3 15,53 25 1,28
Validacian de observaciones
LOCAL con personal encargado 2 6,23 3 0,48
CUARTD DE MAQUINAS |Tablero de control X £ 4,2 2 0,48
CUARTO DE MAQUINAS |Cuarto de maguinas X 2 5,1 5 0,98
CUARTD DE MAQUINAS |Motor X X 18,13 15 0,83
CUARTD DE MAQUINAS |Freno X X 12,3 10 0,81
‘CUARTD DE MAQUINAS |Cabledetraccion X X X 11,5 g 0,70
CABINA Interior X X 3,56 3 0,84
CABINA Piso X X 2,52 2 1,19
CABINA Fuerta de cabina X X X 414 3 0,72
CABINA Operador de puerta X X 2 22,4 20 0,89
CABINA Mivelacion X X 11,5 10 0,87
CABINA Switch de puerta X 2 4,5 3 0,67
FOS0 Aceiteras X X 10,5 g 0,76
TIEMPO TOTAL MINUTOS 151,24 |EFICIENCIATOTAL 0,83
TIEMPC TOTAL HORAS 2,5206667
| TiEMPC ESTANDAR INTERND = " g,15|
| TiEMPC ESTANDAR EXTERND = T 13,88]
L LT DNI: 72562102
RE[gj%'é'lf'ha' ezlerry Hans Reyes Feria Luigui lesus
[Supervisor de mantenimiento)
Anexo 12 Eficiencia y Tiempos Estandares Internos y Externos, muestra 4 pre
test
LIMPIEZA | LUBRICACION | AJUSTE INTERNA EXTERNA MUESTRA 4
Recojo de insumos en almacen b3 13,24 15 1,13
Trazlado s obra b3 15,25 25 1,64
Validacian de observaciones con
LOCAL personal encargado b3 3,12 3 0,96
CUARTO DE MAQUINAS  [Tablero de control X X 3,58 2 0,56
CUARTO DE MAQUINAS | Cuarto de maquinas X X 45 5 1,11
CUARTO DE MAQUINAS | Motor X X 17,23 15 0,87
CUARTO DEMAQUINAS  |Freno X X 11,5 10 0,87
CUARTO DE MAQUINAS [ Cable de traccion X X X 10,2 g 0,78
CABINA Interior X X 45 3 0,67
CABINA Piso X X 5,24 3 0,57
CABINA Puerta de cabina X X 42 3 0,71
CABINA Operador de puerta X X 21,5 20 0,93
CABINA Nivelacion X 12,1 10 0,83
CABINA Switch de puerta X X 42 3 0,71
FOS0 Aceiteras X X 12,4 g 0,65
TIEMPO TOTAL MINUTOS 142,77 |EFICIENCIATOTAL 0,87
TIEMPO TOTAL HORAS 2,3785
[TIEMPO ESTANDAR INTERND = ’ 3,26
[TIENMPo ESTANDAR EXTERND = T g5




Anexo 13 Eficiencia y Tiempos Estandares Internos y Externos, muestra 5 pre

test
LIMPIEEA | LUBRICACION | AJUSTE INTERMA. EXTERNA MUESTRA 5
Recojo de insumos en almacen X 13,6 15 1,10
Trazlado a obra X 23,4 25 1,07
Validacion de chservaciones
LOCAL con personal encargado X 45 3 0,67
CUARTO DE MAQUINAS |Tablero de control X X 421 2 0,48
CUARTO DE MAQUINAS [Cuarte de magquinas X X 52 5 0,96
CUARTO DE MAQUINAS | Motor ¥ X 15,21 15 0,99
CUARTO DE MAQUINAS |Freno ¥ X 12,4 10 0,81
CUARTO DE MAQUINAS |Cable de traccion ¥ ¥ X 54 ] 0,85
CABINA Interior ¥ X 51 3 0,59
CABINA Piso ¥ X 4,12 3 0,73
CABINA Puerta de cabina X X X 45 3 0,67
CABINA Operador de puerta b b X 23,1 20 0,87
CABINA Nivelacion ¥ X 11,34 10 0,88
CABINA Switch de puerta X X 51 3 0,59
FOS0 Aceiteras b X 114 2 0,70
TIEMPOTOTAL MINUTOS 152,58 |EFICIENCIATOTAL 0,80
TIEMPO TOTAL HORAS 2,543
| TIEMPO ESTANDAR INTERNG = T g0
| TIEMPO ESTANDAR EXTERND = T 1383
1 ft
7 DNI: 72562102
R-E"FEQFmrI’%ndezJerr\,rHans Reyes Feria Luigui Jesus
[Supervisor de mantenimienta)
Anexo 14 Eficiencia y Tiempos Estandares Internos y Externos, muestra 6 pre
test
LIMPIEZA | LUBRICACION | AJUSTE INTERNA EXTERNA MUESTRA G
Recojo de insumaes en almacen b 14,21 15 1,06
Trasladoa cbra X 20,31 25 1,23
Validacion de observaciones con
LOCAL personal encargado X 7,21 3 0,42
CUARTD DE MAQUINAS |Tablero de control X X 5,1 2 0,39
CUARTO DE MAQUIMAS | Cuarto de maguinas X X 4,54 5 1,10
CUARTO DE MAQUINAS | Motor X X 17,45 15 0,86
CUARTO DEMAQUINAS |Frenc X X 12,3 10 0,81
CUARTO DEMAQUINAS | Cable de traccion X X X 8,56 g 0,93
CABINA Interior X X 3,12 3 0,96
CABINA Piso X X 2,45 3 1,22
CABINA Puerta de cabina b b b 3,54 3 0,85
CABINA Operador de puerta X X X 21,5 20 0,93
CABINA Nivelacion X X 12,1 10 0,83
CABINA Switch de puerta b b 42 3 0,71
FOSO Aceiteras X X 12,1 g 0,66
TIEMPO TOTAL MINUTOS 148,69 |EFICIENCIATOTAL 0,88
TIEMPO TOTAL HORAS 2,478167
|TIEMPO ESTANDAR INTERNO = " g
| TIEMPO ESTANDAR EXTERNG = " 139

‘E.Bfﬁ'l;:;yn'andezjerw Hans
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Anexo 15 Eficiencia y Tiempos Estandares Internos y Externos, muestra 6 post

test

LUBRICACI TIEMPQ EFICIENCIA
LIMPIEZA an AIUSTE INTERNA | EXTERNA |MUESTRA 1 ESTANDAR 1

Recojo de insumos en almacen X 8,12 15 185
Traslado a cbra X 12,4 25 2,02
LOCAL Preparacion de X 2,53 3 1,19
CUARTO DE[Tablera de contral X X 2,53 2 0,79
CUARTO DE|Cuartoc de maguinas X X 5,21 5 0,96
CUARTO DE|Maotor X X X 142 15 1,06
CUARTO DE[Freno X X 842 10 1,19
CUARTO DE[Cable de traccion X X X 9,21 ] 0,87
CABINA Interior X X 3,56 3 0,84
CABINA Piso X X 2,13 3 141
CABINA Puerta de cabina X X X 4,34 3 0,69
CABINA Operador de puerta X X X 18,5 20 1,08
CABINA MNivelacion X X 8,32 10 1,20
CABINA Switch de puerta X X 53 3 057
FOS0 Aceiteras X X 3,12 ] 2,56
PROMEDIO TOTAL 1,22

|TIEMPO ESTANDAR INTERNO = 7.23]

|TIEMPG ESTANDAR EXTERNO = 6,54]

DNI: 72562102

Reyes Feria Luigui lesus

[Supervisor de mantenimiento)

Anexo 15 Eficiencia y Tiempos Estandares Internos y Externos, muestra 6 post

test
LUBRICACI TIEMPOQ | EFICIENCIA
LIMPIEZA oN AJUSTE INTERMA | EXTERMA |MUESTRA 2 ESTANDAR 5

Recojo de insumos en almacen x 5,36 15 2,80
Traslado a obra x 13,2 25 1,89

Validacion de
LOCAL observaciones con personal x 312 3 0,96
CUARTO DE|Tablero de control X % 3,24 2 0,62
CUARTO DE|Cuarto de maquinas X % 5.1 5 0,98
CUARTO DE|Motar X X X 16,42 15 0,91
CUARTO DE[Freno X X 8,53 10 117
CUARTO DE|Cable de traccion X X % 83 B 0,96
CABINA Interior X X 442 3 0,68
CABINA Piso X X 21 3 143
CABINA Puerta de cabina X X % 412 3 0,73
CABINA Operador de puerta X X % 17,4 20 1,15
CABINA Nivelacion X X 7,54 10 1,33
CABINA Switch de puerta X % 5.1 3 0,59
FOS0 Aceiteras X X 3,12 B 2,56
PROMEDIO 1,25

| TIEMPO ESTANDAR INTERNG = " 7,48]
|TIEMPO ESTANDAR EXTERNG = 6,20}

iy I!
g v -

.'|'. - M
Ri\fﬁgﬁ E'?;EI’F\,' Hans
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Anexo 16 Eficiencia y Tiempos Estandares Internos y Externos, muestra 6 post

test

L LUBRICACIO TR TIEMPO EFICIENCIA
N ESTANDAR 3

Recojode insumaos en almacen £ 12,4 15 1,21
Traslado a ocbra 2 11,43 25 2,19

Yalidacién de observaciones
LOCAL con personal encargado 2 2,53 3 1,19
CUARTO DENTablero de contral i £ 2,41 2 3,83
CUARTO DE N Cuarto de maquinas X 2 4,23 5 1,18
CUARTO DE N Maotar x X X 15,12 0,99
CUARTO DENFreno X X 7,21 1,39
CUARTO DEN Cable de traccion i £ £ 9,4 2 3,85
CABINA Interior X X 3,54 3 0,85
CABINA Fizo x X 2 3 1,50
CABINA Puerta de cabina X X 2 3,54 3 0,85
CABINA Operador de puerta i i £ 19,23 20 1,04
CABINA Mivelacion X X 7,12 10 1,40
CABINA Switch de puerta x X 5,21 3 0,58
FOS0 Aceiteras X 2 2,45 2 3,27
PROMEDIOT 1,29

| TIEMPC ESTANDAR INTERNG = " 5,82
| TIEMPC ESTANDAR EXTERNG = 7,20]

4

.
Adpt—
R’T}__F_Eﬁ;ﬂr Ez;’erry'Hans

DNI: 72562102

Reyes Feria Luigui lesus

[Supervizor de mantenimienta)

Anexo 17 Eficiencia y Tiempos Estandares Internos y Externos, muestra 6 post

test

ITIEMFD ESTANDAR INTERNO =

7,43|

| TIEMPO ESTANDAR EXTERND = 5,54]

i o
A A i
o e

R Erq;n:lez]e_rrvHans
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LUBRICACIO TIEMPO

LIMPIEZA N AJUSTE INTERMA EXTERMA | MUESTRA & ESTANDAR EFICIENCIA 4
Recojo de insumos en almacen X 9,21 15 1,63
Traslado a obra X 9,42 25 2,65

Validacion de cbservaciones
LOCAL con personal encargado X 2,14 23 1,40
CUARTO DE M Tablero de control X X 2,4 2 0,82
CUARTD DE M Cuarto de maguinas X X 5,21 0,96
CUARTO DE M Motor ¥ X X 14,12 1,06
CUARTO DE M Freno ¥ X 8,23 1,22
CUARTO DE M Cable de traccion X X X 8,12 g 0,99
CABINA Interior X X 4,2 3 0,71
CABINA Pizo X X 2,34 3 1,28
CABINA Puerta de cabina X X X 5,12 3 0,59
CABINA Operador de puerta i X X 18,21 20 1,10
CABINA Nivelacion X X 8,25 10 1,21
CABINA Ewitch de puerta X X 5,56 3 0,54
FOS0 Aceiteras X X E] 2 2,67
PROMEDIO T 1,26

DNI: 72562102

Reyes Feria Luigui Jesus

[Supervizor de mantenimienta)



Anexo 18 Eficiencia y Tiempos Estandares Internos y Externos, muestra 6 post
test

TIEMPO ESTANDAR | EFICIENCIAS
Recojo de insumos en almacen X 7,41 15 2,02
Traslado a obra X 11,42 25 2,19

Walidacion de observaciones
LOCAL con personal encargado X 3,2 3 0,94
CUARTO DE M Tablero de control H X 3,1 2 0,65
CUARTO DE M Cuarto de maguinas X X 5,32 5 0,94
CUARTO DE M Motor X X X 15,2 15 0,99
‘CUARTO DE M Freno X X 8.4 10 1,19
CUARTO DE M Cable de traccion H X X a2 1,00
CABINA Interior X X 4,41 3 0,68
CABINA Piso X X 2,45 3 1,22
CABIMNA Puerta de cabina X X X 4,23 3 0,71
CABINA Operador de puerta H H X 18,23 20 1,10
CABINA Nivelacion X X 8,11 10 1,23
CABINA Switch de puerta *x * 5,12 3 0,49
FOS0O Areiteras X X 2,1 B 3,81
PROMEDIO TOTAL 1,28

[ TIEMPO ESTANDAR INTERNO = [ 7,60|
ITIEMPG ESTANDAR EXTERNO = B, Dﬂ

DNI: 72562102
Reyes Feriz Luigui Jesus

[Supervizor de mantenimiento)

Anexo 19 Eficiencia y Tiempos Estandares Internos y Externos, muestra 6 post
test

TIEMPO ESTANDAR |EFICIENCIA G
Recojode insumos en almacen X 8,13 15 1,85
Traszlado a obra X 15,32 25 1,63

“Walidacion de observaciocnes
LOCAL con personal encargado X 2,2 3 1,30
CUARTO DE M Tablero de control X X 2,5 2 0,30
CUARTO DE M Cuarto de maguinas X X 4,1 5 1,22
CUARTO DE M Motor X X X 14,25 15 1,05
CUARTO DEM Frenc X X 7,32 10 1,37
CUARTO DE M Cable de traccion X X X 8,5 8 0,84
CABINA Interior X X 3,56 3 0,84
CABINA Piso X X 2,12 3 1,42
CABINA Puerta de cabina X X X 4,1 3 0,73
CABINA Operador de puerta X X X 16,12 20 1,24
CABIMA Mivelacion X X 7.3 10 1,37
CABINA Switch de puerta * * 4,12 3 0,73
FOSO Aceiteras X X 2,12 2 3,77
PROMEDIO TOTAL 1,24

| TIEMPO ESTANDAR INTERNG = " g,22]
| TIEMPO ESTANDAR EXTERNG = £,97]

A — DNI: 72562102
)Ri\‘;?& " erry Hans Reyes Feria Luigui lesus
o [Supervizor de mantenimiento)

Anexo 20 Implementacién de la mejora post capacitacion




Anexo 21 Certificado de juicio de expertos 1

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE El constructo de la matriz de

consistencia 5

Variable independiente: SMED

Indicador: TPE = Tiempo de preparacion interna/
numero de actividades X X X

Indicador: TPE = Tiempo de preparacion externa/
numero de actividades X X X

Variable imdiente: PRODUCTIVIDAD

: . Tlempo Estandar
Indicador: % Eficiencia = o X X X

Serviclos Reallzados a tiempo

Indicador: Eficacia =

Servicios programados X X X

Observaciones (precisar si hay suficiencia):

Opinion de aplicabilidad: Aplicable [ X] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable[ ]
11 de noviembre del 2022

Apellidos y nombres del juez evaluador: Ramos Harada Freddy Armando DNI:07823251
Especialidad del evaluador: INGENIERO INDUSTRIAL, MBA
! Claridad: Se entende an difcultad slguna & enunoado del fam, &3 conciso, exacty y dreck
1 Pertinencla: S el ltem partenece ala dmension.
Y Relevancla: £ (tem e apropiado par representar &l components o dmensidn especifica del constructo
Nota: Sufiiencia, s& dce sufidlencia cuando los iems planteados son suficlentss para medir|a dimensidn I(J /
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Anexo 22 Certificado de juicio de expertos 2

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE I constructo de la matriz de
consistencia.... A

Variable independiente: SMED

Indicador: TPE = Tiempo de preparacion interna/
numero de actividades X X X

Indicadar: TPE = Tiempo de preparacion externa/
numero de actividades X X X

Variable De

inddor: s Efcenca = ‘M" B LT

vendiente: PRODUCTIVIDAD

Serviclos Reallados a tiempo ! \ ' X X
Serscios progrumados

Observaciones (precisar si hay suficiencia):

Indicador: Eficacia =

Opinion de aplicabilidad: ~ Aplicable [X] ~ Aplicable después de corregir[ ] No aplicable[ |

Lima, 11 de noviembre del 2022

Apellidos y nombres del juez evaluador: Marco A. Florian Rodriguez  DNI: 18093024
Especialidad del evaluador: INGENIERO INDUSTRIAL - MBA Rt

- o': B (:
! Clarkdad: Se eniende sin dficuted lgune e enuncado de he, &5 concso, exack  dreck : XB -
 Pertinencla: & e tam partencs 2 dmengidn
* Relevancla: £ e e apropedo para repvesentr al componenie o dmensidn especifca dsl construcko

Firma del Experto

Nota: Suciencie, s doe sucenci cuando los fems plantsadns son sufiiéntes para medr o dmensin
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Anexo 22 Certificado de Juicio de Expertos 3

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO ElllE MIDE El mmhmdde |a matriz de
CON3iStencia..... "

Variable independiente: SMED

Indicador: TPE = Tiempa de preparacion interna/
mumera de actividodes

Indicador: TPE = Tiempo de preparacion externa,
miumero de actividades

Indicador: % Eficiencin = ""—'

P — (LT i ! :
Indicador: Efiencia = —

Observaciones (precisar si hay suficiencia);

Opinion de aplicabilidad: Aplicable [X ] Aplicable despues de corregir [ | No aplicable [ ]
18 de Setiembre del 2022

Apellidos y nombres del juez evaluador: CACERES TRIGOS0, JORGE ERNESTC  DNI: 07305972

Especialidad del evaluador: INGENIERIA INDUSTRIAL = h
Y Claridai; 52 anfiend s cifiultad algun &l enunciado del sem, es concizn, exacan y direc

* Parinenciz: 51 ef lam pertenca 3 i cimension,

3 Rebevancia: £l %2 es aprpiady pars revesantar 8l companente o dimensian aspeccs del constuc

63



Anexo 23 Porcentaje de plagio

= X

Ev] Tablero de mandos de efercicios

> Turnitin 0

Titulo del trabajo

Implementacion de la metodologia SMED en el
mantenimiento de ascensores para incrementar la
productividad de la empresa VR Ascensores Per,
San Juan de Lurigancho - 2022.pdf

Inicio de LTI

Cargado

14 Noy 2022 22:46 -05
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