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Resumen

En la presente investigacion titulada Aplicacion de lean management para mejorar la
disponibilidad de unidades de transporte en la empresa Galaga, Lima 2021, tuvo como
problema general ¢ Como la aplicacion Lean Management mejoraré la disponibilidad
de unidades de transporte de la empresa Galaga, Lima 2021?, y como objetivo
principal aplicar el lean management para mejorar la disponibilidad de unidades de

transporte.

Es una investigacion de tipo aplicada con disefio de investigacién experimental.
Asimismo, es explicativo ya que se representan las principales caracteristicas de las
causas que generan el problema de la baja disponibilidad en las unidades de
transporte. Donde la poblacion estuvo compuesta por las unidades de transporte y la
muestra fueron las unidades Hyundai EX10 durante los dias del mes de marzo del
2021.

Para la ejecucion del Lean Management se empled las herramientas del
mantenimiento preventivo y las 5S, también se empled la técnica de la observacion y
el analisis documentario, y como instrumento se utilizé hoja de recoleccion de datos
para recopilar y almacenar la informacion.

Para el andlisis de los datos se utilizo el Microsoft Excel para trabajarlos
conjuntamente en el Software SPSS, las cuales fueron representadas mediante
gréficos y tablas.

Por ultimo, se determind que mediante la prueba del estadigrafo de Wilcoxon, la
disponibilidad del pre test es menor a comparacion de la disponibilidad del post test,
por lo que se rechaza la hipétesis nula y se acepta la hipétesis de la investigacion.

Palabras clave: 5S, Disponibilidad, Mantenimiento, Fiabilidad, Mantenibilidad.



Abstract

In the present investigation entitled Application of lean management to improve the
availability of transport units in the company Galaga, Lima 2021, had as a general
problem how the Lean Management application will improve the availability of transport
units of the company Galaga, Lima 2021? and as a general objective to apply lean

management to improve the availability of transport units.

It is an applied research with an experimental research design, it also has an explanatory
level since the main characteristics of the causes that generate the problem of low
availability in transport units are represented. Where the population was made up of the
transport units and the sample was the Hyundai EX10 units during the days of March
2021.

For the execution of the lean management, the tools of preventive maintenance and the
5's were used, the technique of observation and documentary analysis was also used,
and data collection sheets were used as an instrument to collect and store the

information.

For data analysis, Microsoft Excel was used to lock them together in the SPSS software,

which were represented by graphs and tables.

Finally, it was determined that by means of the Wilcoxon statistician test, that the
availability before is lower compared to the availability after, so the null hypothesis is

rejected and the research hypothesis is accepted.

Keywords: 5S, Availability, Maintenance, Reliability, Maintainability.



l. INTRODUCCION

A nivel internacional el rubro del transporte ha ganado mercado para la distribuciéon de
los clientes comerciales. El estudio de la IRU (International Road Transport Union) de
Suiza indica que, al evaluar el nimero de kilbmetros transportados, se encontré que
de 1970 a 1995, entre 18 paises europeos, el transporte de mercancias en estos
paises fue la Unica forma de mantener un crecimiento de alrededor del 158% durante
este periodo. Eurostat ha confirmado hoy que estas tendencias no han cambiado e
incluso se han intensificado. En el informe "European Figures-Eurostat Yearbook
2013", menciona que el 74,5% de las mercancias europeas se transportan por
carretera, el 18,6% por ferrocarrii y el 6,9% por vias navegables interiores.
Actualmente, esta operando en esta modalidad y ha superado los 2,6 millones de
toneladas de kilbmetros. Debido a la apertura comercial que se inici6 hace dos
décadas, la demanda de servicios de transporte ha aumentado gradualmente y se ha
desacelerado gradualmente durante los afios de crisis.

Sin embargo, en este ultimo, el movimiento de mercancias mostré un crecimiento
progresivo al alza. Segun datos del Instituto Nacional de Estadistica y Geografia
(INEGI) de México, tal y como se muestra en la figura N°1; expresa que después de
la crisis de 2009 al 2010, el volumen de transporte de carga en la Ciudad de México,
aumento el siguiente afio (2011) en 451 millones de toneladas aproximadamente, con
una tasa de crecimiento del 2.6%. Hoy por hoy, este modelo mueve el 83,9% de la

carga nacional.



Figura 1 Variacion del volumen de Carga para transporte en la ciudad de México
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A nivel nacional el crecimiento del movimiento de carga terrestre ha llegado a 850
millones de toneladas; provocando un aumento de cifras en la creacion de nuevas
empresas de transporte. El crecimiento en este primer semestre para lo que se refiere
a carga de mercaderia debe ser de dos digitos, alrededor del 10%, y habra una
tendencia positiva similar para el resto del afio, llegando incluso al 12%. Asi lo indicé
el gerente general de Efletex Fernando Palacios quién indica que el segmento que
esta impulsando el avance de este mercado es el consumo masivo.

Se aprecia en la Figura N°2 segun la Direccién General de Transporte Terrestre del
Ministerio de Transporte y Comunicaciones (2019); nos menciona como la tendencia
va en aumento por las creaciones de nuevas empresas que han sido autorizadas por
el Ministerio de Transporte y Comunicaciones (MTC) y verificando que desde el 2007
hasta el 2018 existe un aumento de 9014 empresas autorizadas para el transporte de
carga general, verificando un crecimiento del 70%, llegando a la conclusion que el

mercado para la distribucion y transporte esta siendo mas competitivo.



Figura 2 Aumento de empresas autorizadas del transportes de carga general en
Pera: 2007 al 2018.
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A nivel local, debido a la pandemia presentada por el Covid 19, la empresa Galaga.
gue se dedica al rubro de transporte de mercancias, ha presentado un aumento en el
pedido de servicios. Cabe resaltar que esta pandemia ha traido consigo que muchas
empresas del mismo rubro cierren operativamente, y muchas otras hayan sido
favorecidas con el aumento de su servicio como es el caso de la empresa Galaga, que
ha podido solventarse en estos tiempos. La empresa ha funcionado de manera
constante, pero en los Ultimos meses debido al continuo trabajo de las unidades estan
presentado deficiencia en el servicio brindado por los problemas mecénicos que se
han basado en las continuas fallas de las unidades y desorden de algunas areas; que
se han evidenciado en la baja disponibilidad de la flota vehicular.

A continuacién, se presenta en la Tabla N° 1 informacién recopilada en la empresa
desde enero a marzo del 2021 con respecto a la cantidad de fallas reportadas del

modelo EX10, segun los auxilios mecanicos registrados.



Tabla 1 Cantidad de auxilios por fallas por sistema de la empresa Galaga( enero -
marzo) del 2021

REPORTE DE FALLAS DE MANTENIMIENTO HYUNDAI EX10.

SISTEMA Enero Febrero Marzo Total general
Alimentacion de combustible 1 1 2
Eléctrico 5 47 57
Frenos 2 22 25
Furgon 10 3 41 54
Hidraulico 1 3 13 17
Motor 8 11 41 60
Neumaticos 2 4 6
Suspension 7 7 14
Transmision 1 12 13
Total general 27 33 188 248

Fuente: Galaga/ Galaga - Elaboracion Propia

Asi mismo se detalla en la tabla N°1 la cantidad de fallas segun sistema por mes.
También se muestra que el mes de marzo cuenta con la mayor cantidad de problemas
mecanicos por unidad que corresponde a un 76% del total de fallas presentadas en la
tabla N°2; teniendo en cuenta que en este mes ha alcanzado este aumento debido a
las campafas de transporte donde se solicitan mayores servicios por parte de
nuestros clientes como se considera en la tabla N°10.

En la tabla N°2 también se observa que en el mes de enero las fallas presentadas
disminuyen en consideracion por la baja solicitud de servicios de las unidades

vehiculares que representan el 11% del total mostrado en la tabla N°2.



Tabla 2 Porcentaje de los reportes de reparaciones de fallas por mes

80% 76%
70%
60%
50%
40%
30%

20%
13%
11%

10% l—l
0%
B Mes de Enero @ Mes de Febrero Mes de Marzo

Fuente: Galaga/ Galaga - Elaboracion Propia

Ademas, se observa en la tabla N° 2, que el porcentaje del mes de marzo sigue en
aumento debido a que existe una falta de procedimientos del uso correcto de reportes
de fallas y check list, ejecucion de trabajos inadecuados que al realizar generan
reparaciones incompletas, tiempos improductivos por espera de repuestos que no se
cuenta en stock, constantes paradas de vehiculos que son ocasionados por su falta
de revisién programada y personal con poca capacidad de respuesta para el auxilio
mecanico.

Teniendo en cuenta lo observado, se pudo ver que cada una de ellas afecta a la
disponibilidad, esto conduce que el servicio de transporte de Galaga S.A.C sea
deficiente. Con base a las observaciones realizadas, se ejecut6 el diagrama de

Ishikawa, que muestra la causa de la disponibilidad reducida.



Figura 3 Diagrama de Ishikawa
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Como se puede mostrar en la figura N° 3 cada causa tiene un impacto dentro la empresa proporcionando el énfasis para
la aplicacion del pensamiento lean en area de mantenimiento, y operaciones ya que al no ser implementada esta generando

un incremento de costos y baja rentabilidad de la empresa.



Tabla 3 Causas del problema — Empresa Galaga

P1 | Se aplica mantenimiento correctivo y no preventivo.

P2 | Fallas mecdnicas en las unidades de transporte.

P3 | No disponer de los repuestos requeridos en stock para el mantenimiento de las unidades.

P4 | Personal operativo incapacitado para solucién mecdnica inmediata.

PS5 | No presentan reportes de fallas que permitan el andlisis de las deficiencias.

P6 | No contar con una adecuada implementacion del check list por vehiculo.

P7 | No se cuenta con una base de datos de las reparaciones realizadas a las unidades de transporte.
P8 | No se cuentan con métodos claros para el buen uso de las unidades de transporte

P9 | Espacios mal distribuidos para la reparacion de unidades.

P10 | Las unidades de transporte no cuentan con las herramientas para auxilios mecanicos.

Fuente: Galaga - Elaboraciéon Propia

Tabla 4 Matriz de Correlacion
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Fuente: Galaga - Elaboracién Propia

En la tabla N°3 se obtiene las causas que han generado el problema de la baja

disponibilidad de unidades, la cual sera nuestra base para efectuar los calculos como

se observa en la tabla N°4 en la matriz de correlacion, estas mismas brindan la

frecuencia en la que suceden dichos factores, distinguiendo los principales dominios

sobre el problema.




Tabla 5 Causas - Baja de la disponibilidad

CAUSAS, EFECTOS DE LA BAJA DISPONIBILIDAD DE UNIDADES DE PORCENTAJE
FRECUENCIA ACUMULADO %
TRANSPORTE EN LA EMPRESA GALAGAS.A.C ACUMULADO
Se aplica mantenimiento correctivo y no preventivo. 10 10 13% 13%
Fallas mecanicas en las unidades de transporte. 9 19 12% 25%
No disponer de los repuestos requeridos en stock para el
pons pue: q P 9 28 12% 37%
mantenimiento de las unidades.
Personal operativo incapacitado para solucion mecdnica inmediata. 9 37 12% 49%
No presentan reportes de fallas que permitan el analisis de las
prese P quep 8 45 11% 60%
deficiencias.
No contar con una adecuada implementacion del check list por
, P P 7 52 9% 69%
vehiculo.
No se cuenta con una base de datos de las reparaciones realizadas a
. P 6 58 8% 77%
las unidades de transporte.
No se cuentan con métodos claros para el buen uso de las unidades
P 6 64 8% 85%
de transporte.
Espacios mal distribuidos para la reparacion de unidades. 6 70 8% 93%
Las unidades de transporte no cuentan con las herramientas para
o O P P 5 75 7% 100%
auxilios mecanicos.
75 100%

Fuente: Galaga - Elaboracion Propia

Como se considera en la tabla N°5 se muestran las causas y frecuencias que ya han
sido mencionadas con anterioridad en la Tabla N°3. Asi mismo sefialaremos que la
frecuencia ha sido obtenida de la tabla N°2 de matriz de correlacion fundamentada en

la experiencia del jefe del taller de sede.

Las causas que se han mencionado han sido las siguientes: se aplica mantenimiento
correctivo y no preventivo, fallas mecanicas en las unidades de transporte, no disponer
de los repuestos requeridos en stock para el mantenimiento de las unidades, personal
operativo incapacitado para solucibn mecanica inmediata entre otros problemas,
suman para confirmar del porqué el nimero elevado de fallas presentadas en las

unidades de transporte.

Esto ha sido verificado con los ingresos de los trabajos realizados en el BD (base de
datos) de mantenimiento de la empresa que se puede apreciar en el anexo N° 6 donde

detalla el servicio que se realiza a cada unidad.
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Figura 4 Diagrama de Pareto
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Enla Figura N°4 podemos apreciar las causas encontradas que han generado la poca
disponibilidad de unidades ocasionando problemas en la empresa en cuanto al
servicio brindado, y teniendo como mayor problema la aplicacion de los

mantenimientos correctivos y no preventivos.

Al realizar la estratificacion de la empresa se aprecia que en la figura N°5 sefala los
tres (3) estratos de gestion, operaciones y mantenimiento; logrando obtener el estrato
de mantenimiento con el 50%, mientras el segundo de mayor porcentaje es de gestion

obteniendo el 40%.
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Figura 5 Estratificacion de las causas encontradas en base a las frecuencias.
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En cuanto a la matriz de priorizacion representada en la tabla N°6 se verifica que se
han colocado los niveles del diagrama de Ishikawa, asi como las areas afectadas por
la baja disponibilidad. La obtencién de los puntajes ha sido considerada de la tabla de
estratificacion. obteniendo el total de problemas, asi como el nivel de criticidad segun
area. Esto nos ha permitido poder tomar medidas necesarias para cada problema
presentado. Por consiguiente, se pudo utilizar estos datos para poder contar el grado

de criticidad.

Tabla 6 Tabla de priorizacion

CONSOLIDADO DE L
PROBLEMAS POR AREA S/ & >
(‘b &é\’b O/ & @;b
¥/ &/ '
OPERACIONES 1 55's
MANTENIMIENTO 1 1 Mantenimiento Preventivo
GESTION 1] 1 5S's
TOTAL 1|22

Fuente: Galaga - Elaboracién Propia



Con toda la informacion recaudada hemos podido verificar los siguientes problemas:
Problema general con el que cuenta la empresa es:

- ¢Como la aplicacion Lean Management mejora la disponibilidad de unidades

de transporte de la empresa Galaga Lima 20217
Problemas especificos de esta investigacién son:

- ¢ De qué manera la aplicacion Lean management mejora la mantenibilidad de
unidades de transporte de la empresa Galaga Lima 20217
- ¢De qué manera la aplicacion Lean Management mejora la fiabilidad de

unidades de transporte de la empresa Galaga Lima 20217

Sampieri et al (2014), hace referencia que la justificacion de la investigacion es
importante y necesario para justificar el estudio y asi poder demostrar el motivo del
porqué de las razones se esta exponiendo y de los beneficios que se derivaran de

ello.
En cuanto a las justificaciones tenemos:

Justificacién practica, fue proponer la mejora de la disponibilidad de unidades
mediante la aplicacion del lean management, y ello nos permite demostrar la utilidad
del mantenimiento preventivo y de las 5S, de tal manera se reduce las paradas

imprevistas y dar solucion a la baja disponibilidad.

Justificacidn tedrica, por el uso de conocimientos tedricos el cual nos permitié saber
sobre el lean management y de la cual se pudo aplicar una de sus herramientas como
son el mantenimiento preventivo y las 5S, con el fin de planear alternativas y asi poder
brindar soluciones al problema planteado, y mostrar conclusiones, las
recomendaciones y aportes que puedan sostener la aplicacion de lean management

para mejorar la disponibilidad de unidad de transporte.

Justificaciéon metodoldgica, porque se puede indicar que se establecieron formatos

de recoleccion de informacion y un analisis pertinente, se puede destacar que en la



presente investigacion se busco optimizar la disponibilidad de unidad de transporte,
aplicando el lean management a través de sus herramientas de mantenimiento
preventivo y las 5S, la cual contribuyo a incrementar la disponibilidad de unidad de

transporte de la empresa Galaga Lima 2021.

Luego de haber definido los problemas de la investigacion, se ha procedido con definir

los objetivos de la investigacion:

Objetivo general es:

- Aplicar el Lean Management para mejorar la disponibilidad de unidades de

transporte de la empresa Galaga, Lima 2021.
Objetivos especificos son:

- Aplicar el Lean Management para mejorar la mantenibilidad de unidades de
transporte de la empresa Galaga, Lima 2021.
- Aplicar el Lean Management para mejorar la fiabilidad de unidades de

transporte de la empresa Galaga, Lima 2021.

De igual manera se hall6 las hipétesis de la investigacion la cual son:
Hipotesis general:

- La aplicacion del Lean Management mejora la disponibilidad de unidades de

transporte de la empresa Galaga, Lima 2021.
Hipoétesis especificas:

- La aplicacion del Lean Management mejora la mantenibilidad de unidades de
transporte de la empresa Galaga, Lima 2021.
- La aplicacion del Lean Management mejora la fiabilidad de unidades de

transporte de la empresa Galaga, Lima 2021.
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II. MARCO TEORICO

En el presente capitulo del marco tedrico de esta investigacion después de haber
analizado la problematica de la empresa Galaga S.A.C., se ha tomado los siguientes
trabajos previos nacionales e internacionales y articulos cientificos para obtener una
mayor informacién para tener una vision clara y objetiva de la aplicacién de las

variables de la investigacion.

Bazan y Correa (2020) realizé la investigacion, teniendo por finalidad como las
disponibilidades de las maquinas perforadoras se encontraban paralizadas debido a
las fallas mecanicas, asi como no contar con el stock suficiente de repuestos
indispensables. Su objetivo es mejorar la disponibilidad de perforadoras, a través del
proceso de mantenimiento, aplicando las herramientas de Lean Manufacturing. La
tesis segun su propdsito es aplicada, cuantitativa por la naturaleza de sus datos y pre-
experimental segun el control de la investigacion, se desarrollé con herramientas de
ayuda como: cuestionario no estructurado, guia de observacion y ficha resumen; los
autores recogieron la informacién necesaria, Gtil, para poder medir los indicadores y
para ver el efecto en la mejora de disponibilidad de perforadoras en el proceso de
mantenimiento. Después de la implementacién el autor concluye que al aplicar la
Metodologia Lean Manufacturing se incrementé la disponibilidad de las maquinas de
perforacion que permitieron disminuir los tiempos muertos, de esta manera garantizar
una mayor productividad. Se redujeron un total de 252.78 horas en 112 eventos
correctivos, se incrementaron la disponibilidad de las maquinas de perforacién con un
aumento de un 77.92% a un 84.52%, asi mismo se redujeron los costos operativos en

un 28.60%, durante el periodo de estudio.

El aporte que nos da el presente trabajo de investigacion, es que mediante la
aplicacion del Lean Manufacturing y con ayuda de sus herramientas se logré una
mejora en la disponibilidad de la maquinaria, de esta manera nos servira como guia
para poder incrementar la disponibilidad, tener un beneficio econdmico para la

empresa y un ahorro en los costos de paradas.
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Arbaiza (2020), ejecut6 la investigacion debido a la necesidad de obtener una mayor
optimizacion en la maquinaria de la empresa mecanica e hidraulica Galex S.A.C,
propuso el mantenimiento del torno para aumentar la disponibilidad de estos, reducir
costos de mantenimiento, mano de obra y materiales, debido a fallas imprevistas. El
objetivo del proyecto de investigacidon es incrementar la disponibilidad de la
maquinaria, a través de la propuesta de mantenimiento al torno, aplicando las
herramientas del mantenimiento. EI método utilizado para este estudio fue, de tipo
aplicativa, cuantitativa, con un disefio cuasi experimental, la poblacién y muestra
estuvo conformado por 12 semanas. Los instrumentos que se utilizaron fueron, la
técnica de observacion, check list, formatos de frecuencia de control de limpieza de
viruta y revision de la calibracion del torno. Después de la implementacion el autor
determina que, al implementar la propuesta de mejora al mantenimiento al torno, se
incrementa la disponibilidad de la maquinaria. Esto se logré a través del plan de mejora
de los indicadores del mantenimiento, aplicando las técnicas de ingenieria del TPM y
la metodologia 5°S, se encontrd que, en el sistema actual, tuvo una media de 73.4%
y en el sistema mejorado un 87.0%, esto determina que, a través del plan de mejora,
se incrementa la disponibilidad del equipo en un 13.6%.

El aporte del presente trabajo de investigacibn nos servirh como guia para poder
aplicar el mantenimiento e implementar instrumentos utilizados como son la

observacion y el check list.

Amambal y Huatay (2018), realizd la investigacién en el area de mantenimiento
mecanico debido a las constantes paradas por fallas imprevistas de la maquinaria
pesada, por lo que se tuvo como principal objetivo disefiar un plan de gestion de
mantenimiento para mejorar la disponibilidad mecéanica de la maquinaria pesada,
mediante cambios técnicos y operativos que podran disminuir las paradas, mejorando
el proceso de produccion. El disefio de la tesis es descriptiva analitica, tiene como
objetivo la descripcion de los fendmenos y lo que se pretende analizar. Se realizaron
entrevistas directas al personal del &rea de mantenimiento mecanico de maquinaria

pesada, se hizo un analisis del estado actual del &rea de mantenimiento y un analisis

12



de los indicadores de gestion. Luego de analizar los factores y causas de las paradas
no planificadas y no planificadas por fallas mecanicas, se encontré que la empresa no
contaba con un plan de gestion de mantenimiento claro, no contaba con
procedimientos de trabajo, herramientas necesarias, personal calificado y personal
suficiente. La estructura y el espacio se mantienen, por lo que la tasa promedio de
utilizacién de maquinaria de la empresa es del 86,97% (inferior al 92% especificado).
A través de la investigacion, es posible concienciar a la empresa de la importancia de
desarrollar un plan de gestion de mantenimiento para incrementar la utilizacion de

magquinaria pesada.

La presente tesis aporta a la investigacion a tener en cuenta un plan de mantenimiento
y asi poder eliminar las paradas no planificadas, fallas mecénicas imprevistas, dentro

de la empresa Galaga.

Carranza y Rosales (2018), debido a la necesidad de mejorar la disponibilidad de los
montacargas de la empresa Luguensi SAC, se realizé la investigacion y se encontrd
un problema muy especial, es decir, se hallo un defecto importante dentro de la
maquina, que requirié tareas y trabajos de mantenimiento. El objetivo es incrementar
la disponibilidad de la flota de montacargas mediante un programa de mantenimiento
preventivo. Este trabajo adopta una investigacion de tipo correlacional y realiza un
disefio de investigacion experimental en la categoria de pre-experimento. La poblacion
incluye la flota de montacargas de Luguensi SAC. La muestra es el equipo clave de la
flota de montacargas. De esta forma, una vez aplicado el mantenimiento preventivo
se comprueba que su valor inicial es del 50,16%, y una vez aplicada la estimulacion,
su valor inicial es del 62,54%, lo que indica que el sistema de mantenimiento es bueno
y por tanto la usabilidad esta probada, ya que percibid un valor inicial en los sistemas
de motor, sistema hidraulico, sistema eléctrico y sistema de direcciéon de los
montacargas Caterpillar, Komatsu, Hancha y Yale de 79.75% y una vez elaborado el
plan de mantenimiento preventivo la disponibilidad final acrecenté a 89.87%. De esta
manera se concluyé que la disponibilidad incrementd gracias al plan de
mantenimiento. Asimismo, se pudo determinar que la adecuada programaciéon de

ejecucion de los trabajos y el mantenimiento propicié las mejoras en la reduccion de
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los tiempos de reparacion y la frecuencia de mantenimiento en los sistemas mas

criticos.

La presente tesis aporta a la investigacion a tomar en cuenta que mediante un plan
de mantenimiento preventivo podremos mejorar la disponibilidad de las unidades de
transporte de la empresa Galaga.

Roncal (2017), realizé la investigacion debido a la baja disponibilidad de la unidad de
transporte de TRANSVIAL LIMA S.A.C tiene como objetivo desarrollar un plan de
mantenimiento preventivo, con enfoque en mejorar la eficiencia, evitar paradas
innecesarias y recuperarse de fallas en el area de mantenimiento. Debido a la filosofia
de mantenimiento preventivo, la investigacion se realizO bajo el disefio cuasi-
experimental del tipo aplicado. Por representar la caracteristica principal de la baja
disponibilidad en los equipos, la investigacion es descriptiva y explicativa, y la
investigacién tiene una poblacion de estudio de 30 dias del mes. La técnica utilizada
para recolectar datos es la observacion, y la recoleccion de datos, el formato de lista
de verificacion y las hojas de trabajo de mantenimiento preventivo mensual se utilizan
como herramientas. De esta manera es que dentro de los 30 dias habiles del mes de
mayo hubo 1546 fallas y que tuvo una disponibilidad del 34%, con la implementacion
se obtuvo un nimero de fallas de 223 en el mes de setiembre con una disponibilidad
del 96%, mejorando su disponibilidad en un 62%, de esta manera se ve reflejada la
mejora de la disponibilidad requerida por la empresa. Se concluye que el
mantenimiento preventivo mejoro la disponibilidad de la empresa, mediante un
correcto uso del plan de mantenimiento y la ejecucion adecuada de las diversas
inspecciones, se logré reducir las fallas potenciales, asi como las paradas no

programadas.

La presente tesis nos servira como guia que mediante la implementacion del
mantenimiento preventivo y ejecutando de una manera adecuada las técnicas

utilizadas se podra obtener una mejora en la disponibilidad.
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Lépez (2019), elabord su investigacion debido a la necesidad de obtener una mayor
disponibilidad de unidades en la compafia de bomberos, y asi poder disefiar una
propuesta de plan de mantenimiento conforme a la situacién de como se encontraba
la compafiia, y de esta manera mejorar su disponibilidad de los equipos, y también,
certificar su fiabilidad y mantenibilidad con el pasar del tiempo. Se realizé un disefio
de investigacion descriptiva, con el afan de generar una propuesta de solucion a las

dificultades ocasionadas a causa de no poder contar con un plan de mantenimiento.

Para recolectar la informacion se utilizaron los instrumentos como fichas técnicas,
cuestionario y kilometraje. De esta manera se pudo detectar que no se esta
cumpliendo adecuadamente con un determinado plan de mantenimiento, lo cual
deriva en realizar trabajos de mantenimiento correctivo. El compromiso de
mantenimiento permitira mejorar el servicio de las unidades de la compafia de
bomberos “Union Chalaca” B-1, con la finalidad de poder incrementar la disponibilidad
de estas, para ello es importante que se realicen las actividades mencionadas en la
tabla mantenimiento por kilometraje, ya que esta es una herramienta de control que
contribuira a disminuir el desgaste de diversos componentes de las unidades con las
gue se cuenta. Se concluye que al establecer una nueva programacion de
inspecciones para el mantenimiento de las unidades se mantendra toda la informacion
generada en un Excel, y asi se podra efectuar un buen control y seguimiento debido
a los documentos y/o formatos de registros.

El aporte de la tesis nos servirA como antecedente y guia para la eleccion de los
instrumentos como fichas técnicas, asi como la elaboracion de programaciones de

mantenimiento en una base de datos y poder tener un mejor control.

Espinoza (2018), realizé la investigacion con el propdsito de solucionar el problema
de Envases de Vidrio SAC, debido a que no realizaba un mantenimiento preventivo
conforme a sus necesidades y su continua produccion y el nivel de utilizacion de la
maquina, provocd que la maquina dejara de funcionar, lo que perjudicaba la
produccion. Su principal objetivo es establecer en qué medida esta aplicacion del
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mantenimiento preventivo ha incrementado la disponibilidad de la sala de
compresores de Envases de Vidrio SAC. Para cumplir con la normativa se
implementan la personalizacion de fallas, inspeccion, programacion y control, todo lo
cual va dirigido a la persona a cargo. En este sentido, los datos de utilizacién se
obtienen previamente y posteriormente de la mejora. El método de investigacion es
un tipo de aplicacion de disefio cuasi-experimental. El conjunto y la muestra son salas
de compresores. La técnica utilizada es la observacion y el instrumento es una tabla
de recoleccion de datos. Se concluye que, mediante la aplicaciéon del mantenimiento,
dicha disponibilidad mejora en el &rea de compresores en un 21.4%, hallandose una
Sig. de 0.000 mediante la prueba T-Student, ya que, se fundamenta en una toma de
decision, se aprueba que la aplicacion del preventivo mejora la disponibilidad del area
de compresores en Envases de Vidrio SAC. Por lo tanto, se ha logrado optimizar la
disponibilidad en el area de compresores, pues tuvo un acrecentamiento de un 74.5%
a un 95.9%.

El aporte de la presente tesis nos servira como antecedente para la implementacion
del mantenimiento preventivo y asi poder mejorar la disponibilidad de las unidades de

transporte de la empresa Galaga.

Ovalles, L. (2017), en su articulo de Lean Management y su implementacién en el
sector industrial: fortalezas, debilidades y retos por abordar en el contexto de
produccion colombiano, nos explica que se ha ganado una especial notabilidad en el
sector industrial, considerada su aplicacion en el desarrollo de estrategias, en los
procesos de produccién, con propésitos de dos objetivos principales: la minimizacién
de costos de operaciones no productivas y los que son pérdidas de tiempo. La
investigacién trabaja metodolégicamente un abordaje bibliogréafico, analitico y critico
de los cinco principales sectores con gran participacion porcentual del Producto
Interno Bruto colombiano y gerenciamiento rapido para cada contexto, mencionamos
a las siguientes: educacién y mejoramiento (Lean Management Improve Education),
el sector alimenticio (Lean Management Food industry), salud (Lean Management in
Healthcare), manufactura (Lean Manufacturing) y construccion civil (Lean
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Construction). A partir de lo anterior, fue hecha una investigacién descriptiva de las
principales debilidades, fortalezas, y desafios en el contexto de la produccion
colombiana y asuntos de éxito para dichos sectores de la industria. Una de las técnicas
utilizadas es la capacitacion constante a los trabajadores con el nuevo sistema de
gestion de calidad. ElI pensamiento Lean tiene como caracteristica reflejar una
transparencia en los procesos operacionales. Los resultados obtenidos permiten
evidenciar diferentes perspectivas de implementacion de la metodologia Lean
Management y su impacto potencial en aumento del sector industrial en el desarrollo
de competencias de productividad, rentabilidad y participacion industrial nacional. El
Lean Management es la concepcién de mejoramiento continuo desde el cambio de

pensamiento del trabajador, en los diferentes sectores laborales.

Altamirano (2013), nos dice en su articulo “Aplicacién de la metodologia Japonesa
de Calidad 5S para optimizar las operaciones en el laboratorio de mecanica de patio
de la universidad de las fuerzas Armadas-Espe”, al establecer un entorno ergonémico,
la calidad actual en el laboratorio de servicio automotriz es fundamental para que se
pueda ejecutar el trabajo en el automévil. Hoy en dia, la educacion tiene cada vez mas
requisitos para la calidad de los estudiantes, por lo que sus laboratorios comprometen
brindar servicios de alta calidad para poder penetrar en los estudiantes. Por tanto, este
método es el mas adecuado para uso en laboratorio, ya que no solo podra mantenerlo
en optimas condiciones, ademas también estimular la motivacién continua del usuario,
gracias a la potencia que genera. Debido a la implementacion del método 5S, el
desarrollo practico se llevd a cabo en el laboratorio de mecéanica de terrazas de la
mejor manera, optimizando asi tiempos y recursos, mejorando asi la calidad del

trabajo de los estudiantes.

Oliverio (2006), en su revista universitaria nos dice que se puede considerar que tan
antiguo como la existencia del hombre. Por narraciones histéricos que el hombre
practicaba el mantenimiento, hasta de sus principios mas primitivos, no obstante, no
en forma razonamiento y ordenada, fortuna artificiosa por las insuficiencias basicas

para la supervivencia del mismo, utilizando nociones mas efectivas para obtener sus
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fines. Luego con el principio del contemporaneo siglo se inicio el trecho de ejecucion
del mantenimiento y el origen de los talleres, que trajo para admitir valor relevante
durante la Segunda batalla mundial en la industria luchador, donde se vio la apuro de
implantar técnicas con el fin de evitar las fallas de los equipos en movimiento; después
de lo cual se establecié el avituallamiento en la fabrica como un movimiento paralelo
a la adquisicion y al escolta de especie. Es de la misma manera que los trabajos de
manutencion deben ser preparados de una u otra forma, para que se acontezca el
desarrollo tecnoldgico las infraestructuras industriales y se vuelven cada vez mas
complicadas y automaticas con grandes hierros de obtencién, cuya torpeza representa
grandes pérdidas econdmicas. La conclusion de esta que el mantenimiento debia ser
necesario nacié de observar que todo equipo sufre por una gran diversidad de causas

deterioro o desgaste que es fundamentalmente de tres tipos.

Pifiero et al, (2018), en su revista del plan 5S orientada a la mejora continua de la
calidad y productividad del trabajo, el propdsito de esta investigacion es implementar
la metodologia 5S para mejorar continuamente la calidad y productividad en el trabajo.
Este tipo de investigacion esta documentada porque permite que el pensamiento de
diferentes autores pruebe la expansion de la aplicacion y la importancia de 5S en
diferentes paises o0 regiones, y repasO los importantes beneficios de su
implementacién en Latinoamérica. Algunos paises han ganado premios nacionales
5S, como Argentina, Perl y México, estos premios 5S han sido apoyados por la
Asociacion Japonesa para la Cooperacion Técnica Exterior y la Alianza Sostenible
(AOTS). Estos programas de capacitacion en temas de gestion, mejoramiento, calidad
y productividad de la produccion para profesionales en América Latina pueden
demostrar que el interés en los temas de las 5S y su implementacién es el primer paso
en la busqueda de la excelencia empresarial. Con la ayuda de 5S, se haré realidad el
compromiso con la mejora continua de la calidad, la eficiencia del trabajo y un mejor
ambiente de trabajo con seguridad y salud ocupacional. Y produciendo productos y

servicios de alta calidad para mejorar la competitividad.
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Gallegos et al, (2020), su estudio esta enfocado en proporcionar una serie légica de
pasos ineludibles para poder calcular los indicadores de fiabilidad, mantenibilidad y
disponibilidad, para el ejemplo se tomaron los investigaciones de una base de
informacion de 51 generadores prime, se recolectaron los tiempos operativos entre
fallos y los tiempos de reparacion de dichos fallos por un periodo de 11 meses. Las
estrategias de mantenimiento se enfocaron en extender los tiempos medios entre
fallos y reducir los tiempos medios de reparacion, con la finalidad de conservar la
fiabilidad intrinseca de los equipos. Cabe mencionar que el mantenimiento preventivo
no puede aumentar la fiabilidad por disefio de un dispositivo, pero si se realiza una
buena planificacion del mantenimiento podemos conservarla. Otro aspecto importante
es poder pronosticar la fiabilidad y la mantenibilidad, para ello es necesario tener un
tratamiento estadistico con el estudio de puestos de distribucion. El andlisis de la
fiabilidad, mantenibilidad y disponibilidad (analisis RAM por sus siglas en inglés) es un
instrumento principal para predecir el rendimiento de equipos, provee informacion
adecuada para anticiparnos a eventos de falla, esto proporcionara tiempo de reaccion
suficiente para tomar estrategias adecuadas. Se concluye que el paso para el célculo
de indicadores es la validez de los datos, es necesario implementar un método con
formatos definidos para la recoleccién de la informacion de los indicadores RAM

(tiempo operativo entre fallos y los tiempos necesarios para la reparacion).

Luego de haber revisado los antecedentes, es necesario conocer algunas definiciones
del lean management, disponibilidad y sus dimensiones.

A continuacién, se presenta la informacion de:

El pensamiento Lean tiene como objetivo identificar y eliminar los desperdicios,
eliminando las actividades que consumen recursos y no afiaden valor al producto final.
La filosofia y las herramientas lean mejoran en una amplia gama de actividades, asi
como de servicios industriales. Con el origen en la produccion industrial engloban

areas como mantenimiento, calidad, planificacion y logistica. (Pombal et al., 2019)
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El lean management, es un nuevo enfoque de la eficiencia laboral, a modo un viaje
diverso y agil implica hacia operaciones mejoradas, por lo tanto, no es solo un proceso.
Se puede aplicar a cualquier forma de actividad o trabajo, y después de implementar
la metodologia, la nueva meta comienza el trabajo orientado. (Rosenkjaer & Moller,

2016)
Figura 6 Beneficios de la aplicacion de lean management
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Los principios del Lean Management
Desde el punto de vista de Sanchez et al, (2013) los principios del lean management

son las siguientes:

Figura 7 Principios de Lean Management
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El valor: es el primer valor fundamental de la filosofia Lean. Entendemos que el valor

viene a ser cuando entregamos al cliente lo que necesite, en que cantidad lo requiere
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y cuando lo pida. Debido a que el valor no es estatico ya que va evolucionando con el
tiempo, es asi que la empresa debe adaptarse a estas necesidades y poder adaptarse

aello.

El flujo de valor: en este principio el objetivo es la creacion del mapa de valor, la cual
va a estar compuesto por aquellas actividades que incluyen un servicio, un disefio, o
un proceso de produccién. Por lo tanto, este flujo define los procesos y permite que el

valor llegue al cliente de forma rapida e inmediata.

El flujo de actividades: dentro de este flujo se puede mencionar tres tipos:
v Actividades que crean valor.
v Actividades que no crean valor, pero que son necesarias para concluir con la
produccion.
Actividades que no crean valor y se pueden eliminar.
El objetivo es eliminar estas actividades de muda y asi poder reducirlo en lo posible,

centrarnos en mejorar todas aquellas actividades que si generan valor.

Pull (atraer): ya teniendo claro que se va a producir y como se producird, el pull se
centra en brindar al cliente la cantidad necesaria que requiere y en el momento que lo

requiera.

Mejora continua (busqueda de la perfeccion): después de haber implementado los
demas principios, el lean management busca la mejora continua de ellos. Es asi que

el objetivo de este principio es la perfeccion, aunque sea imposible conseguirla.

Las 5S, es una herramienta internacionalmente conocida implantada inicialmente en
las industrias japonesas, gracias a la vicisitud que generan en las empresas como en
las personas que la desarrollan; se centran en avivar la educacién de las personas
gue trabajan en las organizaciones gracias a su simplicidad e inocencia por llevar a

cabo pequeiios cambios y mejoras con el fin de aprender de ellas. Reyes et al, (2017)
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Las 5S es una préctica para el sostenimiento del lugar de trabajo, que este bien
establecido, sistematico y limpio. Con el fin de mejorar las situaciones calidad y
seguridad en el trabajo y la vida diaria. Esta constituido por cinco palabras japonesas
gue resumen las tareas y que facilitan la elaboracién eficiente de las actividades

laborales. (Altamirano & Moreno, 2013)

El nombre de las 5S proviene de las palabras japonesas de los cinco elementos

basicos del sistema:

Seiri (seleccién)
Seiton (sistematizacion)
Seiso (limpieza)
Seiketsu (normalizacion)

Shitsuke (autodisciplina).

Seiri (seleccidn), lo necesario y eliminar lo que no es.
Seiton (sistematizacidn), cada cosa en su sitio y un sitio para cada cosa.
Seiso (limpieza), esmerarse en la limpieza del lugar y de las cosas.

Seiketsu (normalizacion), es mantener y controlar las tres primeras “S”.

Figura 8 Teoriadelas5 S
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Shitsuke (autodisciplina), se convierte las 4S en una forma natural de actuar, de
esta manera creamos habitos en toda la organizacion para una cultura de calidad.
(Pinero et al., 2018).

Las auditoria de las 5S, es un instrumento que se emplea para evaluar que se
cumplan con los estandares en el lugar del trabajo. Esto requiere de inspecciones
periddicas para asi identificar las anomalias y poder proponer acciones correctoras.
De esta manera con las auditorias se podra garantizar el cumplimiento de los cinco

principios de las 5S que se han implementado.

Latarjeta Roja, esta tarjeta nos permite denunciar o marcar todo aquello que necesite
una accion correctiva. Una vez marcado todo aquello que no se utilice se podra
registrar en la tarjeta, después se decidira qué hacer con los elementos identificados,

sea el caso de guardarlos en un sitio, o de eliminarlos.

El mantenimiento ha evolucionado y se ha adaptado a las parquedades de las
industrias, asi como al avance de la tecnologia. Existieron empresas que estaban
permitidas de personas mediante grupos que tenian que ocuparse en los procesos de
produccion, asi como también de subsanar las fallas que presenten las herramientas
y las maquinas. A causa de que el personal desarrollaba distintos oficios, en lo que es
elaborar un producto acabado para ofrecerlo en el mercado involucraba un alto costo

en tiempo y dinero. (Garcia Sierra et al., 2019)

El mantenimiento preventivo es muy importante y representa el mayor esfuerzo de
una organizacion. Se precisa como el cuidado y el servicio realizado para mantener la
maquinaria en un estado de operaciones satisfactorio. Ello se lograria mediante una
inspeccion sistemética en la cual se pueden detectar y corregir las fallas previas, antes
gue cause un cambio en el estado 6ptimo de la operacién del equipo. Asi podremos
asegurar y extender la vida util de los equipos, reducir los tiempos de fallas, realizar
un programa planificado de mantenimiento, minimizar perdidas y promover la limpieza

y la seguridad. (Guaitarilla, 2019)
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El Checklist, es una herramienta de ayuda, la cual esta disefiada para reducir errores
de una forma simple y sencilla. Y con la ayuda de los formatos se podra registrar las
actividades repetitivas para poder controlar y recolectar datos ordenadamente,

asegurando de que el trabajador no se olvide de nada importante.

Reporte de Fallas, nos permite cumplir con poder detectar las fallas o cualquier
anormalidad que se encuentren y afecten las operaciones, y asi poder determinar que

causas originan las defectos o fallas ocurridos.

El Inventario, es un documento que consiste en detallar de una manera adecuada y
ordenada todos los bienes de una empresa. Lo cual servirAd para comprobar que

elementos componen el patrimonio de la empresa.

Mesa et al., (2006) nos dice que la disponibilidad cuyo objetivo principal del
mantenimiento, puede ser definida como la confianza de un sistema o un componente
gue soporté mantenimiento este ejerza de una manera satisfactoria para un tiempo
dado. La disponibilidad se expresa como el porcentaje de tiempo en que el sistema

esté listo para operar o producir.

Gallegos et al (Gallegos Londofio et al.,, 2020), refiere que la disponibilidad es
funcién de dos parametros: frecuencia con la que se producen los fallos y la velocidad
con la que se los corrige. El tiempo de inactividad no programado de un equipo
depende directamente de la rapidez para repararlo y restaurarlo y del tiempo utilizado
para el soporte logistico necesario para realizar estas actividades. La definicién
normalizada de la disponibilidad se define como la capacidad de estar en un estado
gue pueda cumplir su funcién requerida en condiciones dadas y con los recursos

necesarios.

La Mantenibilidad, se expresa como la probabilidad de que un elemento sea
conservado o devuelto a un estado en que pueda cumplir su funcién, cuando estas

actividades son realizadas de acuerdo con procedimientos y recursos establecidos.
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Un equipo tiene mejor mantenibilidad cuando es mas rapido y facil al realizar las tareas

de mantenimiento. Gallegos et al (Gallegos Londofio et al., 2020).

Ademas Gallegos et al (Gallegos Londofio et al., 2020), define a la fiabilidad como la
capacidad de un elemento para realizar una funcidon requerida en condiciones
indicadas y durante un periodo de tiempo especificado, puede ser analizado en el
campo estadistico como la probabilidad de que un equipo realice su funcion prevista

por un periodo de tiempo establecido.
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lIl. METODOLOGIA

3.1. Tipo y disefio de Investigacion

Tipo de Investigacion

Baena, G. (2017) nos dice que la investigacion aplicada, también llamada utilitaria, se
traza dificultades concretas que solicitan soluciones inmediatas e iguales de
especificas.

La investigacion por su finalidad fue del tipo aplicada, ya que al plantear los problemas
gue se ubicaron dentro de la empresa se requiri6 de una solucibn de manera

inmediata.

Sampieri et al, (2006) nos dice que el enfoque cuantitativo utiliza la recolecciéon de
datos para probar la hipétesis en base a la medicidon numérica y el analisis estadistico,
con el fin de establecer las pautas de comportamiento y probar teorias.

El enfoque de la investigacion fue cuantitativo, puesto que se recogio informacion para

analizarla y asi poder probar las preguntas de la investigacion e hipétesis planteadas.

Alfaro, C. (2012), nos dice que el nivel explicativo nos permitird explicar porque
suceden los hechos y en que situaciones se dan en la relacion a las preguntas que
nos planteamos, respecto al considerar las caracteristicas de las preguntas en

relacion a nuestra investigacion.

La investigacion estuvo en el nivel explicativo, ya que al finalizar el trabajo se encontré
una solucion al problema de la baja disponibilidad y se reducira las causas que

generan estas.

Disefio de Investigacion.

La investigacion se encuentra bajo el disefio experimental porque se manipuld

deliberadamente la variable independiente (Lean management) con el fin de medir
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los efectos y causas que generd esta en la variable dependiente (Disponibilidad).
Segun Gallardo, Eliana (2017) la investigacidn experimental “se presenta mediante
la manipulacion de una variable experimental no comprobada, en condiciones
rigurosamente controladas, con el fin de descubrir de qué modo o por qué causa se

produce una situacion o acontecimiento particular”.

3.2. Variables y Operacionalizacién

3.2.1. Variable independiente: Lean management

e Definicion conceptual:

Cuatrecasas (2010) Lean Management, tiene como objetivo ajustar sus procesos a la
demanda, cantidad y precisar los servicios o productos a entregar y que cada actividad
gue se haga se realice cuando y como se precisa. Con la participacion de los

trabajadores y conociendo su importancia se podra tener una mejora en los procesos.

e Definicion operacional:
El proposito de Lean Management fue deshacerse de todo aquel desperdicio o
desperdicios en su operacion. Para ella se aplic6 las 5°S y mantenimiento preventivo,

lo que genera costos adicionales o una falla para el disefio.

Dimension 1: 5 S’s
Es aquella metodologia japonesa para mejorar la calidad y la productividad en
cualquier tipo de empresa. Es un sistema que permitira contar con un soporte efectivo

para las operaciones de la empresa. (Soto Sanchez, 2007)

Porcentaje de Cumplimiento (%): Este indicador nos brindara la informacién sobre
el cumplimiento de las 5°S realizadas 2 veces por semana y verificar la continuidad de

esta dimension.
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pc= 22 X 100%
PM

PC: Porcentaje de cumplimiento
PO: Puntaje Obtenido

PM: Puntaje Maximo

Dimensién 2: Mantenimiento Preventivo

JIMENEZ, Fernando (2015) dice que el mantenimiento preventivo “son acciones que

se llevan a cabo antes de que se produzcan dafos en los equipos e instalaciones, con

el fin de evitarlos o disminuir sus efectos. EI mantenimiento preventivo disminuye

costos, evita problemas con la poblacién y aumenta la eficiencia” (pag. 83).

Mantenimiento realizado (%): Este indicador nos brindé la informacion porcentual

del cumplimiento con los mantenimientos preventivos programados.

PMR =%x 100%

PMR: Porcentaje de mantenimiento realizado
MR: NUumero de mantenimiento realizado

MP: Numero mantenimiento programado
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3.2.2. Variable dependiente: Disponibilidad de unidades de transporte

e Definicion conceptual:
La disponibilidad es una funcion que permite calcular el porcentaje de tiempo
total en que se puede esperar que un equipo esté disponible para cumplir la

funcion para la cual fue destinado. (Montilla, 2016)

e Definicion operacional:
La disponibilidad es aquella disposicion que se tendra de las unidades de
transporte, las mismas que han pasado por un mantenimiento, de esta manera
se tendra la cantidad de la capacidad maxima que se puede utilizar para

ejecutar cualquier operacion en un periodo de tiempo especifico.

MTBF

_ 0
= MTBF-MTTR™ 100%

MTBF: Tiempo medio entre fallas
MTTR: Tiempo medio de reparacion
D: Disponibilidad

Dimension 1: Mantenibilidad

(Mesa et al., 2006) La mantenibilidad se puede definir como la expectativa que se
tiene de que un equipo o sistema pueda ser colocado en condiciones de operacion
dentro de un periodo de tiempo establecido, cuando la accion de mantenimiento es

ejecutada de acuerdo con procedimientos prescritos.

TT™
MTTR = R
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MTTR: tiempo medio de reparacion.
TTM: tiempo total de mantenimiento

R: Numero de reparaciones.

Dimension 2: Fiabilidad
La fiabilidad es definida como la aptitud de un elemento para realizar una funcién
requerida en condiciones indicadas y durante un periodo de tiempo especifico

(Gallegos Londofio et al., 2020)

MTBF = 1o
- F

MTBF: tiempo medio entre fallas
TTO: tiempo total de operaciones

F: nimero de fallas

3.3. Poblacion, muestray muestreo

Poblacion

Valderrama (2013) menciona que la poblacion es el conjunto de todos los valores de
las variables examinadas. En otras palabras, es un conjunto de valores que tienen las
caracteristicas requeridas; las unidades pueden ser personas, objetos entre otros que

cumplan las caracteristicas para cada variable que compone el universo. (p. 183).

Este trabajo de investigacion tiene como poblacion las unidades de transporte de la
empresa Galaga, Lima 2021, que pertenecen al area de logistica conformada por 89

unidades vehiculares.
- Criterios deinclusiéon

En la tabla N°7 se muestran todas las marcas y sus modelos correspondientes, con
los que cuenta la empresa Galaga, asi mismo se aprecia que la marca Hyundai con

su modelo EX10 es la unidad vehicular que cuenta con la mayor cantidad de fallas en
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los ultimos tres meses, tomando como punto de muestra este modelo para verificar

las causas de sus fallas.

- Criterios de exclusiéon

No hay criterios de exclusion ya que este modelo esta siendo estudiado en su
totalidad.

Tabla 7 Cantidad de reparaciones realizadas en enero-febrero-marzo
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Fuente: Galaga - Elaboracién Propia

Muestra

Valderrama (2013) precisa que la muestra es un subconjunto de un universo o
poblacién. Es caracteristico porque refleja con precision las caracteristicas de una
poblacion. Se utiliza el método de muestreo adecuado del que se deriva, sélo se
diferencia en el numero de unidades que contiene y es suficiente (p. 184).

La muestra es igual a la poblacion bajo el criterio de inclusion.
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Muestreo

Valderrama (2013) nos dice que el muestreo, “Este es el proceso de seleccionar una
parte representativa de la poblacion. Los parametros son valores numéricos que

caracterizan la poblacién del objeto de investigacion.” (p. 188).

La presente investigacion, se realiza el muestreo por conveniencia del método de
muestreo no probabilistico. Este reside en elegir a los individuos que ajustan al

investigador para la muestra.

3.4. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos, validez y confiabilidad

Técnicas

Para la presente investigacion se emple6 la técnica de observacidon y el analisis
documentario, la cual se realizaron durante los procesos de trabajo de las unidades
de transporte, asi como también de los reportes que se presentan diariamente, asi
permitiéndonos registrar toda la informacién que se recolecto para su andlisis y su

posterior evaluacion.

Instrumentos

Valderrama. S, (2013) confirma: que los instrumentos es medio fisico mediante el cual
los investigadores recopilan y almacenan informacion. Pueden que las pruebas de
conocimiento, asi como las formas, o escalas de establecimiento como Likert,
Semantics y Gutman. Pueden ser listas de verificacion, notas de campo y hojas de
datos (SDS), etc. Por tanto, siempre hay que seleccionar las herramientas que se
utilizan para las variables independientes y dependientes (p.195).

Para la recoleccion de datos se emplearon los siguientes instrumentos:
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Hojas de recoleccién de datos:

- Hojas de recoleccion de datos, esta es visualizada en la base de datos de
las reparaciones de las unidades de transporte, estas seran utilizadas para
poder analizar la cantidad de fallas que se han suscitado por unidad en la

empresa (ver anexo 6)

- Formato de tiempo de reparacién, Con el fin de poder calcular los tiempos
de trabajo de unidades en operaciones que se encuentran en ruta, se procedio
a crear un formato de salida de taller, hasta su reingreso para poder de esta
manera contar con los tiempos de trabajo del vehiculo Este formato ayudara a
poder desarrollar la dimensiéon de la mantenibilidad y se veré reflejado
el tiempo que tardo un vehiculo en presentar nuevamente una falla. (ver anexo
17)

- Formato medio entre fallas, es un formato con el que podremos medir el
tiempo de reparacion de la unidad en taller, y asi representar el tiempo
promedio de la falla del vehiculo, es decir el tiempo promedio que transcurre

entre una falla y la siguiente. (ver anexo 16)

- Reporte de Fallas, este reporte nos permitié constatar los defectos y fallas de
cualquier anormalidad que afecta el cumplimiento de mantenimiento preventivo
a los vehiculos, y de las causas que originaron los defectos vy fallas ocurridas.

(ver anexo 4)

- Hojas de auditoria, es una guia que nos permitié determinar la situacién dentro
de las areas correspondientes. Este instrumento fue utlizado para las
auditorias internas conveniente a las 5 S y poder verificar la situacion actual de

la empresa. (ver anexo 7)
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3.5. Procedimientos

Seguidamente se mostrara la situacion de la empresa Galaga, antes y después de la
aplicacion de la mejora, asimismo para cada una de las acciones que se han tomado

para dar solucion al problema de la baja disponibilidad.
Descripcion General de la Empresa

La empresa Servicios Generales GALAGA S.A.C., fue constituida el 17 de marzo del
2010, por el Sr. Juan Charles Alvarado Pfuyo, ante la necesidad de servicios con
seguridad y con un firme compromiso de brindamos servicios de Almacenamiento,
intermediacion o Tercerizacion de Personal. Contamos con personal calificado para
realizar tareas de Picking, Packing List, Cross Docking, Maquila, inventarios, y
cualquier otra tarea que apoye a las operaciones logisticas de almacén y transporte
de carga fluvial, multimodal, aéreo, terrestre por el territorio nacional cumpliendo

estandares de calidad, seguridad, salud y medio ambiente.

Tabla 8 Informacion General de Galaga S.A.C.

‘ INFORMACION DE LA EMPRESA

Razodn Social: Servicios Generales Galaga S.A.C.

RUC: 20525183778

Tipo de contribuyente: Sociedad Anénima Cerrada

Nombre Comercial: Galaga

Fecha de Inscripcion 3/12/2009

Direccion: Av. Canto Grande Mz. ) Lote 30 URB: Los dlamos
Actividad Econédmica: Transporte de carga por carretera

Sector: Transporte

Fuente: Galaga - Elaboracion Propia
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Figura 9 Ubicacion de la sede principal de la empresa
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Fuente: Google maps

Mision
Brindar servicios de calidad en el transporte de carga de manera segura sin incidentes,

protegiendo la vida, la seguridad y el medio ambiente.

Vision
Ser una empresa atractiva, rentable y lider en el servicio preferencial de transporte.

Valores

Para fortalecer su compromiso tiene como horizonte la aplicacion de los siguientes

principios:

- Puntualidad y seguridad

- Respeto y buen trato
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- Trabajo en equipo
- Dedicacion exclusiva
- Creatividad e innovacion

- Solidez econémica

Figura 10 Organigrama General de la empresa
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Continuando con la presentaciéon del organigrama general de la empresa, se

procedera con la descripcion de area de mantenimiento y compras:
El &rea de mantenimiento cuenta con un equipo técnico que esta encargado de

realizar los mantenimientos preventivos, correctivos y predictivos a las unidades de

carga.
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El area de compras cuenta con el personal apto para realizar las funciones de
abastecimiento dentro de los materiales requeridos por las distintas areas de la

empresa.

Tabla 9 Organigrama del area de estudio

Area de
mantenimiento

Jefe de
mantenimiento

Unidades de Técnicos de

transporte taller

Fuente: Propia
Servicios que brinda la empresa

La empresa de Servicios Generales Galaga S.A.C. a la fecha se ha podido posicionar
en el mercado debido al servicio de transporte que brinda, en la actualidad cuenta con
mas de 98 vehiculos entre los cuales destacan los de carroceria tipo baranda, panel,
furgdn, etc. Contamos con experiencia de transporte de carga hacia mineras de alto
nivel de exigencias al haber realizado servicios a través de los proveedores dentro de
mina. Asi mismo, venimos realizando servicios de transporte en las unidades mineras,
como Cerro Verde, Antapaccay, Tambomayo, Yanacocha, Antamina, minera Hierro
Shougang, a entera satisfaccion de nuestros clientes. Servicio de transporte de Ultima
Milla, Ecommerce, Consumo Masivo, Retail, Bebidas, Drogueria, local y provincia con

todos los protocolos de seguridad, como se muestra en la tabla N° 10.
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Tabla 10 Servicios brindados - Retall

MES

CLIENTE ENERon FEBRERon MARzon TOTAL o
AJEPER 152 520 520 1192
PLAZA VEA ABARROTES 432 678 936 2046
PLAZA ELECTRODOMESTICOS 390 210 410 1010
MASS 24 30 78 132
ECONOMAX 343 312 1040 1695
OESCHLE 67 78 81 226
SODIMAC 42 123 165
TOTAL DE SERVICIOS 1450 1951 3065 6466

Fuente: Galaga - Elaboracion Propia
Recursos de la empresa

a. Recurso humano: La empresa cuenta con 170 personas en el area operativa, en el

area de mantenimiento 3 personas y compras 3 personas.
b. Recurso de unidades: La empresa tiene 98 unidades de transporte.
c. Recurso espacio fisico: El espacio tiene una medida de 120 m2.

d. Recurso del tiempo: El horario establecido en Servicios Generales Galaga con el
personal administrativo es de 8 horas diarias, 1 hora de almuerzo y un dia de descanso
a la semana, siendo domingo el dia de descanso, en el caso del personal operativo
es de 12 horas diarias, 1 hora de almuerzo y el dia de descanso es coordinado segun

aumento de servicios.
Diagndstico de las principales causas

A continuacién, se detalla las causas que producen la baja disponibilidad de unidades

de transporte segun el diagrama de Ishikawa y Pareto realizado:

38



A) Fallas mecanicas en las unidades de transporte

Estas fallas constantes que se presentan en las unidades en su mayoria son: pérdida
de aceite, problemas en inyectores, cables eléctricos cruzados, pérdida de hidrolina,
rotura de manguera de rampa, cruce de baterias entre otros. Todo el problema
presentado es a causa de no realizar una programacién de mantenimiento preventivo,
por lo que se procedio a realizar un historial con las falencias de cada unidad utilizando

el reporte de fallas. (ver anexo 4)

Figura 11 Reparaciéon Externa

En la figura N°11 se aprecia la reparacion de momento que realiza a la unidad por la
falla presentada en ruta. Esta en su mayoria ocurre debido a que las unidades trabajan
12 horas continuas y al no contar con un historial, ni con programaciones de revisién
de la unidad solo son reparadas cuando la unidad queda inoperativa completamente.

B) No contar con una adecuada implementacion del check list por vehiculo.

El personal operativo al recibir una unidad no verifica las falencias que pueda
presentar ya que no realizan un adecuado check list, y en muchos casos es llenada a

presion del momento por el area de coordinacion.
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Fiaura 12 Check List incompleto
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En la figura N°12 se muestra como el check list que es informacion importante para
conocer el estado de la unidad, no estd completa e ilegible provocando que la

informacion que es brindada no sea veridica.
C) Se aplica mantenimiento correctivo y no preventivo

Cada unidad al realizar su cambio de aceite de motor se coloca un sticker donde
brinda la informacién del préximo cambio que se debe realizar, en la figura N°13 se
aprecia como supera el limite de kilometraje para su cambio lo que provoca que la
unidad pueda tener problemas futuros en su motor y llegando a presentar gastos

excesivos para su reparacion.

Figura 13 Cambio de aceite excediendo el kilometraje de cambio.

D) No se cuenta con una base de datos de las reparaciones realizadas a las

unidades de transporte.

Al realizar reparaciones externas no se ha contado con un historial de los trabajos que
se ha realizado en la unidad. Asi mismo las pocas reparaciones dentro de taller de la
empresa no ha sido ingresada a una base de datos que nos permita contar con el
historial de las reparaciones realizadas; por lo que no se ha verificado si la unidad
retornaba por una falla mecéanica o falla humana de reparacion. Estas constantes
fallas han ocasionado que la base de operaciones se acumule de unidades pendientes

por reparar tal y como se muestra en la figura N°14.
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Figura 14 Base de operaciones con unidades acumuladas

E) No disponer de los repuestos requeridos en stock para el mantenimiento

de las unidades.

La empresa cuenta con un area de mantenimiento pero que no cuenta con los insumos
y repuestos necesarios en el almacén para realizar la reparacion, provocando dos
soluciones para reparar la unidad: comprar el repuesto necesario para su reparacion

0 ser enviada a talleres externos.

Uno de estos ejemplos se muestra en la figura N°15 donde se aprecia que solo se
cuenta con una caja de foco 12 v de 1 contacto que es utilizada para las luces de alta

de la unidad.

No se cuenta con un registro de ingresos y salidas de materiales que nos permita
verificar la cantidad el stock del almacén y que permita de esta manera la capacidad
de respuesta al area de mantenimiento.
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Figura 15 Escasez de insumos

F) Personal operativo incapacitado para solucion inmediata.

Se cuenta con personal que le falta conocer su equipo de trabajo esto ocasiona que
en oportunidades la unidad advierta deficiencia y que el personal no se anticipe para

gue estas fallas no sigan complicando el equipo.

El personal operativo al no conocer de manera técnica la unidad comete errores en su
funcionamiento. Asi mismo se inform6é que no cuenta con una capacitacion de
introduccidn logistica sobre el uso de su unidad en el cual pueda reconocer las sefiales

gue la unidad presente en su dia a dia.

G) No presentan reporte de fallas que permitan el analisis de las deficiencias

de la unidad.

Cuando se han realizado servicios de reparaciones a las unidades dentro de la base
de operaciones las unidades ingresaban y dejaban a la unidad de transporte sin
reporte de falla que permita al equipo de mantenimiento verificar la falla.

Esto ha ocasionado que en muchas oportunidades la unidad no sea ingresada a taller

y continte defectuosa.
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En la figura N° 16 se aprecia como parte del &rea de mantenimiento se apersona a la

unidad para verificar el problema mecanico que pudiese tener.

Figura 16 Verificacion de falla de la unidad

H) Las unidades de transporte no cuentan con las herramientas para auxilios

mecanicos.

Las unidades de transporte no cuentan con una caja de herramientas que permita al
personal operativo a realizar trabajos de auxilio en ruta y para que pueda solucionar
algun desperfecto de la unidad. Asi mismo las pocas herramientas que tiene una

unidad son extraviadas ya que no cuentan con una ubicacion adecuada en el vehiculo.
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Figura 17 Unidad sin caja de herramientas
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I) No se cuentan con métodos claros para el buen uso de las unidades de

transporte.

La programacion realizada por el area de operaciones genera un desorden dentro del
personal operativo lo que complica que el conductor responsable de cada unidad
tenga que dejar su unidad base para realizar manejo con otra unidad. Es asi que se

pierde el control de reporte.
J) Espacios mal distribuidos para lareparacion de unidades

Respecto a los espacios ubicados dentro de la base de la empresa Galaga han sido
mal distribuidos. No se cuentan con areas definidas para poder realizar los trabajos
de mantenimiento de las unidades de transporte tales como: los espacios de

lubricacién, limpieza y neumaticos, ya que no se encuentran sefializados.
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Figura 18 Croquis de la base de Operaciones - Galaga

Fuente: Galaga - Elaboracion Propia




Figura 19 Lugares que ocupan espacios con basura

3.5.2. Propuesta de mejora

Luego que se identificd y se recolecto la informacion de las causas que generan la
baja disponibilidad de las unidades de transporte, se presentaron alternativas de
solucion, las cuales se hicieron un cronograma y el presupuesto que se requiere para

la implementacion de la propuesta.
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Figura 20 Causas y alternativas de solucion

CAUSAS

Se aplica mantenimiento correctivo y no
preventivo.

ALTERNATIVAS DE SOLUCION

Plan de mantenimiento preventivo.

Fallas mecanicas en las unidades de transporte.

No disponer de los repuestos requeridos en stock
para el mantenimiento de las unidades.

Implementacion del check list en las unidades de transporte.
Reportes de fallas en las unidades de transporte

Un control del stock de almacén
Instructivo de Limpieza
Auditorfa

Personal operativo incapacitado para solucion
mecanica inmediata.

No presentan reportes de fallas que permitan el
analisis de las deficiencias.

Induccion de los procedimientos para solucion mecanica
Implementacion de ficha técnica de la unidade vehicular

No contar con una adecuada implementacion del
check list por vehiculo.

Reportes de fallas en las unidades de transporte

No se cuenta con una base de datos de las
reparaciones realizadas a las unidades de
fransporte,

Se aplicara la herramienta de la 5°S.
Implementacion de Check List virtual

No se cuentan con métodos claros para el buen
uso de las unidades de transporte.

Procedimiento adecuado del uso de reporte de fallas

Capacitaciones de talleres mecanicos

Espacios mal distribuidos para la reparacion de
unidades.

Las unidades de transporte no cuentan con las
herramientas para auxilios mecanicos.

Aplicar herramienta de la5°S
Distribucion adecuada y sefializada
Cronograma de Limpieza

Implementacion de las cajas de herramientas adecuadas como
voltimetros, llaves de ruedas, etc

=2 X m —
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Fuente: Galaga - Elaboraciéon Propia
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3.5.2.1 Diagrama de Gantt

Para la investigacion se presenta el siguiente diagrama de Gantt de la ejecucion de
la implementacion del Lean Management, y asi poder cumplir con el objetivo de la
investigaciéon que es poder mejorar la disponibilidad de unidades en la empresa
Galaga S.A.C.

Figura 21 Cronograma de actividades del desarrollo del Lean Management

IMPLEMENTACION DE LEAN MANAGEMENT

SERVICIOS GENERALES GALAGASAC.

Abril Mayo
1semana| 2 zemana 3 semana 4 semana 1semana 2zemanal 3 semana 4 semana
pepmte oOgESD) ]

INICIO DE INVE STIGACION
SE RECOLECTO LA INFORMACION

Milagros 100%

MATRIZ SOLUCION Lorena 100%
PRESENTACION DE LA PROPUESTA DE MEJORA Milagros 100%

IMPLEMENTACION 5 §
SENSIBILIZACION DE LAS 5 5 Lorena 100%
EQUIPO DEMEJORADELAS 5 & Milagros 100%
EJECUCION DE LA 1° S - SERI Lorena 100%
IMPLEMENTACION DE LA 2° 8- SEITON Lorena 100%
IMPLEMENTACION DE LA 3° 8- SEIS0 Milagros 100%
IMPLEMENTACION DE LA 4° 8- SEIS0 Milagros 100%
| IMPLEMENTACION DE LA 5° 8- SEIS0 Milagros 100%
MANTENIMIENTO PREVENTIVO
DEFINIR MARCA Y MODELOS DE UNIDADES DE TRANSPORTE | Milagros 100%
DEFINIR LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO Lorena 100%
DISENAR EL PLAN DE MANTENIMIENTO Lorena 100%
FLUJOGRANA DE ATENCION PARA LOS MANTENIMIENTOS Milagros 100%
DEFINIR LOS RECURS08 Milagros 100%
IMPLEMENTAR UN SISTEMA DE INFORMACION Lorena 100%

Fuente: Galaga - Elaboracién Propia

En la figura N° 21 se verifica las dimensiones a utilizar de nuestras variables de
investigacion. Las herramientas del lean management que se decidieron aplicar en
esta investigacion fueron las 5 S’s, asi como el Mantenimiento Preventivo, de acuerdo
con la investigacion que se realizo, ellas son las que mas beneficio generan a la

empresa.
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3.5.2.2. Presupuesto del desarrollo de la investigacion

El desarrollo de la investigacion tiene un presupuesto que asciende a un total de S/.

5290.00, dicho presupuesto fue aprobado por el gerente de la empresa. Es asi que se

pudo implementar y gestionar las comprar de los materiales requeridos.

Tabla 11 Financiamiento del desarrollo de la aplicacion del Lean Management

FINANCIAMIENTO

Recurso Humano

Descripcion Cant. Costo Total
Horas Hombres 2 S/ 1,680.00 S/ 3,360.00
Recurso Material
Descripcion Cant. Costo Total
Armarios 2 S/ 310.00 S/ 620.00
Estantes 5 S/ 90.00 S/ 450.00
Organizadores 49 S/ 50.00 S/ 245.00
Letreros 22 S/ 10.00 S/ 220.00
Lapiceros 1 S/ 10.00 S/ 10.00
Pinturas 3 S/ 45.00 S/ 135.00
Manual de Procedimientos 12 S/ 10.00 S/ 120.00
Manual de Mantenimientos 12 S/ 10.00 S/ 120.00
Material Informativo 1 S/ 10.00 S/ 10.00
PRESUPUESTO TOTAL
Recurso Humano S/ 3,360.00
Recurso Material S/ 1,930.00
TOTAL s/ 5,290.00
Fuente: Galaga - Elaboracion Propia
MANTENIMIENTO EXTERNO
ID DETALLE UND CANTIDAD COSTO TOTAL
1 ACEITE DE MOTOR LITROS 8 S/ 17.00 S/ 136.00
2 FILTRO DE ACEITE UND 1 S/ 26.00 S/ 26.00
3  FILTRO DE AIRE UND 1 S/ 98.00 S/ 98.00
4  FILTRO DE PETROLEO UND 1 S/ 52.00 S/ 52.00
5  BATERIAS UND 2 S/ 271.19 S/ 542.38
6  PASTILLAS DE FRENO UND 1 S/ 185.00 S/ 185.00
7  DISCO DE EMBRAGUE UND 1 S/ 350.00 S/ 350.00
8  SERVICIO DE CAMBIO DE ACEITE SERV 1 S/ 80.00 S/ 80.00
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10
11

12

13

SERVICIO DE CAMBIO DE PASTILLAS
MANDOS DE RAMPAS

SERVICIO DE INSTALACION DE MANDO DE RAMPA

SERVICIO DE MANTENIMIENTO DE PLATO DE
EMBRAGUE

SERVICIO ELECTRICO
Tabla 12 Costo de mantenimiento externo de la unidad

SERV
UND
SERV

SERV

SERV

1

1

S/
s/
S/

s/
S/

45.00 S/
70.00 S/
40.00 S/
120.00 S/
50.00 S/

45.00
70.00
40.00

120.00

50.00

En la tabla N° 12 se muestran los gastos realizados en talleres externos a

consecuencia de no programar sus reparaciones ya que los mantenimientos son solo

correctivos.

S

0O N OO U A W N P

Tabla 13 Costo de mantenimiento interno
MANTENIMIENTO INTERNO
DETALLE UND CANTIDAD COSTO
ACEITE DE MOTOR LITROS 8 S/ 11.57
FILTRO DE ACEITE UND 1 S/ 18.64
FILTRO DE AIRE UND 1 S/ 76.27
FILTRO DE PETROLEO UND 1 S/ 38.13
BATERIAS UND 2 S/ 228.81
PASTILLAS DE FRENO UND 1 S/ 118.67
DISCO DE EMBRAGUE UND 1 S/ 254.24
MANDOS DE RAMPA UND 1 S/ 25.42

S/
s/
S/
s/
s/
s/
S/
s/

TOTAL
109.22
22.00
90.00
44.99
539.99
140.03
300.00
30.00

Mientras que en la tabla N°13 muestran los gastos realizados dentro del taller,

mostrando en gran escala los ahorros obtenidos.

Tabla 14 Suma de gastos Pre y Post de la investigacion

MANTENIMIENTO REALIZADO A 5 UNIDADES HYUNDAI MODELO EX10

MANTENIMIENTOS PRE

S/ 8,971.90

MANTENIMIENTOS POST

S/ 6,381.15
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En la tabla N° 14 muestra la suma total de los mantenimientos realizados a unidades que han sido considerados un mes

antes y después de haber sido aplicadas las mejoras.

Tabla 15 Flujo de Caja

FLUJO DE CAJA

] 7
S BO97L90 |5/ R9TLE0|S/  BOTLSD|Y BITLS0(S/  BO7LS0|S/ BS7LS0|§ BS7L80|S/ B97L90|S/ B97IS0|S 89710|% 897LS0|S/ BS7LSD
S/ 897090 S/ 897090|%/  BOTLO0|S/ BO7LS0(S/  BITL90|S/ B97190|§/ 97190 |S/ 8970905/ 897190|S/ 897190|S/ 897190(S/ BI7LI0

TOTAL GASTOS PRE
GASTOS POST

TOTAL DE GASTOS POST § 638115 |5/ 638LAS|S  63BLIS|S/ 638115|S/ 638115 638LIS|S/ 6381155/ 63BLIS|S/ 6381153/ 638L15|S/ 638115 |3/ 63811
AHORRO §/529000 |3/ 259076 S/ 259076|8/ 259076 |/ 259076 (S 259076 |S/ 259076 |S/ 259076 |S/ 2590768/ 259076 |S/ 259076 |/ 259076 |5/ 259076
INVERSION §/5,290.00

SALDO ACTUALIZADO /529000 |5/ 259076 |5/ 261635|5/  264220|/ 266R31(S/ 2694675/ 272129|5/ 274818|S/ 177533 | 280275 |5/ 283044 |5/ 285841(5/ 288665
SALDO ACUMULADO §/529000 |5/ 269925 5/ 8289 § 255931 § 522761 § 792228 §/ 1064358 § 1339175 § 1616708 § 1896384 §/ 2180028 §/ 2465868 §/ 2754533

Fuente: Galaga - Elaboracién Propia — Base de Informacién Galaga

Como se aprecia en la tabla N°15 segun nuestro flujo de caja se verifica que nuestra inversion del S/. 5290.00 ha sido
estimada al plazo de 12 meses, asi mismo se verifica que nuestro ahorro tiende a sumar S/. 2590.76 mensuales el cual
permitira que la empresa de Servicios Generales Galaga S.A.C. pueda contar con los mantenimientos preventivos

adecuados y que no sean realizados en talleres externos.
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Tabla 16 Tasa de Descuento, VAN y TIR

TASA DE DESCUENTO 0.98%
VAN S/ 23,909.11
TIR 49%

En cuanto a la tabla N° 16 hemos escogidos una tasa de descuento del 0.98% del
banco Continental esta tasa ha sido escogida segun la Superintendencia de Banca y

Seguros. (anexo 12)

Actividades Preliminares

En la investigacion; las actividades preliminares se obtendran bajo la actual situacion
de la empresa para poder llegar a los objetivos principales de la investigacion.

En breve se informard la implementacién de las 5S, asi como del mantenimiento
preventivo en la empresa Galaga.

3.5.3. Implementacion de las 5'S

Para poder implementar las 5S en la empresa Galaga, vamos a detallar algunas

actividades que vamos a realizar para poder implementarla.

Sensibilizacion de las 5S

Mediante una charla se realizé la sensibilizacion al personal del area operativa de la
empresa Galaga, con el fin de dar a conocer sobre este método y de lo beneficioso

gue va a resultar poder aplicarlo, y es de esta manera que podremos avanzar hacia

un objetivo.
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Figura 22 Sensibilizaciébn de las 5 S

Mediante una charla se realiz6 la sensibilizacion al personal del area operativa de la
empresa Galaga, con el fin de dar a conocer sobre este método y de lo beneficioso
gue va a resultar poder aplicarlo, y es de esta manera que podremos avanzar hacia

un objetivo.

Equipo de Mejora de las 5S

El grupo de mejora de las 5S esta conformado por un grupo de personas que van a
estar a cargo de las mejoras de actividades. Estéa integrado por el personal operativo

y administrativo. Como se aprecia en la Figura N° 22 esta organizado de la siguiente

manera.
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Figura 23 Formacion del Equipo de Mejora

LIDER PRINCIPAL
JEFE DE OPERACIONES

CONSULTOR N°1 CONSULTOR N°2 SOPORTE DE LA 5'S

(SUPERVISOR) (SUPERVISOR) (ANALISTA)

IMPLEMENTADOR N°1 - IMPLEMENTADOR N°2
ASISTENTE DE ASISTENTE DE FACILITADOR TECNICO
OPERACIONES OPERACIONES DE MANTENIMIENTO

Fuente: Galaga - Elaboracién Propia

Evaluacién Inicial de las 5'S

Para la evaluacion inicial se realizaron auditorias, la cual consiste en evaluar a cada
“S”, segun los criterios que se han planteado. Se le asignara un valor dependiendo

nuestra guia de calificacién que se muestra en la tabla N° 17.

Tabla 17 Tabla de Evaluacion para la auditoria 5 S
Guia de calificacion
0 = No hay implementacion
1 =Un 30% de cumplimiento
2 = Cumple al 60%
3 =Un 90% de cumplimiento
4 = Se cumple al 100%

Fuente: Galaga - Elaboracion Propia
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La elaboracion del formato de auditoria (anexo N° 7) se ejecutd con todo el personal

involucrado y con el equipo de mejora de las 5'S, la cual realizo 10 preguntas por cada

“S”, este puntaje podra informar la situacion en la que se encuentra la empresa.

Después de realizar las preguntas por cada S y contar con la tabla de calificacion, se

realizo la primera auditoria como se aprecia en la figura N° 24, la que muestra puntaje

calificativo segun analisis (Véase anexo 15)

El puntaje de cada S ha sido trasladado al Excel de resultado para poder hallar el

porcentaje de cumplimiento.
Figura 24 Primera Evaluacion de las 5 S

FORMATO DE EVALUACION

SELECCIONAR

1 Las herramientas, materiales y otros elementos de trabajo se encuentran en buen estado para su uso 1
2 Esta todo el moviliario:mesas, sillas, armarios ubicados e identificados correctamente en el entorno de trabg 1
3 No hay cosas inutiles que puedan molestar en el entorno de trabajo 1
4 Pasillos libres de obstaculos 1
s El sector almacen y mantenimiento se encuentran despejados y libres de objetos sin uso 1
6 Se cuenta con solo lo necesario para trabajar 1
7 Todos los elementos de trabajo se encuentran ubicados. 1
8 Es facil encontrar cualquier elemento que se busca 1
S Los elementos innecesarios estan identificados como tal 1
10 Todos los elementos de limpieza, estan ubicados e identificados o
ORDENAR
11 |Los pasillos, areas de almacenamiento, lugares de trabajo, estan claramente definidos o
12 |[Todos los materiales, paletts, contenedores estan almacenados de forma adecuada 1
13 Estan diferenciados e identificados los materiales y herramientas utilizados o
14 No existe algun tipo de obstaculo cerca del area de mantenimiento 1
15 Lo necesario se encuentra identificado y almacenado correctamente 1
16 Esta el area de almacenamiento en el lugar adecuado y debidamente identificado o
17 |Tienen los estantes letreros identificatorios para conocer que materiales van depositados en ellos o
18 Estan indicadas las cantidades maximas y minimas admisibles y el formato de almacenamiento 1
19 |Los contenedores de basura estan en el lugar designado para éstos 1
20 |Hay lineas blancas u otros marcadores para indicar claramente los pasillos y areas de almacenamiento 1
LIMPIAR
21 |Los alrededores, pisos y areas de trabajo se encuentran limpios 1
22 |Los elementos de trabajo se encuentran limpios 1
23 Los estantes que resguardan los materiales y herramientas estan libres de polvo o
24 |Se cuenta con un area adecuada para el trabajo de mantenimiento (total o parcialmente) 1
25 Los planes de limpieza se realizan en la fecha establecida o
26 |Los equipos de limpieza estan organizados y de facil acceso o
27 Los contenedores de basura estan limpios y en buen estado 1
28 Se limpian los vehiculos con frecuencia y se mantienen ordenadas 1
29 |Los anaqueles se encuentran se encuentran libres de oxido y estan debidamente pintados o
30 Existe una persona o equipo de personas responsable de supervisar las operaciones de limpieza o
ESTANDARIZAR
31 El personal cumple sistematicamente con las 5 "S" para mantener el orden y limpieza o
32 Las diferentes areas de trabajo cuentan con un lugar éptimo para la actividad que desarrollan o
33 Se cuida gue todo los elementos de trabajo se encuentren bien o
34 Hay alguna herramienta o material que se encuentre roto 1
35 El personal entiende y esta capacitado con el programa 5 "S" o
36 |Se actua generalmente sobre las ideas de mejora o
37 |Se generan regularmente mejoras en las diferentes dreas de la empresa o
38 Existen instrucciones claras de orden y limpieza 1
39 |Se mantienen las 3 primeras S (eliminar innecesario, espacios definidos, limitacién de pasillos, limpieza )
40 [se consideran futuras normas como plan de mejorar el area de trabajo o
SEGUIMIENTO
41 [Existe control sobre el nivel de orden y limpieza o
a2 Las tendencias de los resultados estadisticos son positivas o
43 [se hacela limpieza de forma sistematica o
a4 Se cumple con los programas de mantenimiento a las unidades de transporte 1
45 |[lLas herramientas y las piezas se almacenan correctamente o
46 |Esta todo el personal capacitado y motivado para llevar a cabo con los procedimientos definidos o
a7 Existe reconocimiento por las mejoras (o]
48 |Existen sanciones para los que incumplen en lo establecido 1
49 |Existe un plan de mejora o
50 |seidentifica la causa raiz de las problematicas en las S5s o

cacion

Guia de cal

O = No hay implementacién

1 = Un 30% de cumplimiento
2 =Cumple al 65%
3 = Un 90% de cumplimiento

4 = Un 90% de cumplimiento

Fuente: Galaga - Elaboracion Propia
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Figura 25 Resultado de la primera auditoria5 S

Criterios Porcentajes Puntos
General 12% 24 | Fecha| viernes, 23 de Abril de 2021
Seleccion 23% 9
Orden 15% 6
Limpieza 13% 5 Malo Regular Bien Excelente
Estandarizacion 5% 2
— 2 >0% | >50% | >70% | >90%
Seguimiento 5% 2
Seleccion Mal

25%

20%

Seguimiento Orden

50% 17 Regular

40% 1
30% 1

o
Estandarizaci 20%

én Limpieza
10% m
0%

e Seriesl

Fuente: Galaga - Elaboracion Propia

De la figura N° 25, se puede concluir que después de haber realizado la primera
auditoria, la cual se encuentra en el anexo N° 15, podemos ver que la empresa se
encuentra en un rango muy bajo, dado que nos arroja un porcentaje general del 12%
asi como un puntaje general de 24 puntos, y esto nos indica que se tiene que trabajar
de manera inmediata para poder resolver estos problemas.

La primera “S” (Seleccion), obtuvo 9 puntos que representa al 23% de su
cumplimiento, teniendo como respuesta que las herramientas y los materiales de
trabajo no se encontraban en buen estado, asimismo no se encontraban ordenados y

no se tenia un lugar asignado para su ubicacién.
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La segunda “S” (Orden), obtuvo 6 puntos que representa el 15% de su cumplimiento,
ya que las herramientas y los materiales, asi como los lugares de trabajo no se
encuentran organizados y debidamente identificados y tener solo lo necesario.

La tercera “S” (Limpieza), se obtuvo un total de 5 puntos que representa el 13% de su
cumplimiento, debido a que las herramientas, los materiales, los anaqueles, los
vehiculos, el area de trabajo no se encuentran en ¢ptimas condiciones encontrando
suciedad, basura, polvo y otros componentes, lo cual se pudo concluir que la limpieza

es inexistente.

Por dltimo, la cuarta y la quinta “S” (Estandarizacién y Seguimiento), obtuvieron un
puntaje de 2 puntos que representa el 5% cada una respectivamente de su
cumplimiento, debido a que no se tiene un plan adecuado y un compromiso con todo

el personal.

3.5.3.1. Implementacion de las 5'S

Ejecucion de la 1° S (Seiri — Clasificar)

Seiri es la primera S, también la fundamental de las 5’S, significa Clasificar, y su
designio es eliminar o retirar todo lo que no se requiere dentro del area donde se
encuentran las herramientas y de los puestos de trabajo que se va a evaluar, es decir,

todos lo que no es utilizado en los trabajos diarios del empleado.
Figura 26 Pasos de la implementacion Seiri

Definicion de Criterios

4

Tarjeta Roja

Plan de Accion para retiro de elementos

4

Informe sobre la Primera "5"

Fuente: Galaga - Elaboracion Propia
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Por otro lado, esta primera “S”, también nos accede tener cerca los elementos que si
son necesarios, dado que ayudan a la realizacion de las acciones requeridas por los
trabajadores.

En la figura N°26 se aprecia la implementacion que se realiza de esta primera “S”.

Definicion de Criterios
Lo que se tom0 en cuenta para comenzar la aplicaciéon de la primera “S”, fueron los

siguientes criterios:

- Areaaevaluar: Area Operativa
- Participacion: Todo el personal del area operativa

- Disefio de la Tarjeta Roja: Grupo de mejora de las 5S

Tarjeta Roja

La tarjeta estuvo a cargo del grupo de mejora de las 5S, la cual fue utilizada para
poder clasificar toda el area de estudio.

La tarjeta roja se dividié en categoria, razon y accion requerida las que se explican a

continuacion:

- Categoria: Se realiz6 la seleccion de los materiales que se encontraban dentro
de taller de mantenimiento que afectaban a su desempefio laboral. Entre las
cuales contamos con: vehiculos, herramientas, instrumentos, partes eléctricas,
partes mecanicas y otros.

- Razdn: Se clasificé si la categoria escogida con anterioridad resulta ser
innecesario, contaminante, defectuoso, otros.

- Accién Requerida: Es aquella respuesta que se tomd para agrupar en

espacios separados, eliminar o retornar en el area ubicada.
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Figura 27 Tarjeta implementada en el Seiri

TARJETA ROJA 5'S
Fecha: |  centided] |

Responsable:

CATEGORIA
Vehiculo
Herramientas
Instrumento
Partes eléctricas

Partes mecanicas

Materia gastable
Reparaciones
Trabajo en proceso
Producto terminado
Otros

OTROS/COMENTARICS:

RAZON
Innecesario B
Fuera de especificacione il
Desperdicio [ |
Contaminante H

05/COMENTARIOS:

Defectuoso

Uso desconocido

Mo se necesita pronto
Otros

ACCION REQUERIDA

B Eliminar

B Agruparen espacio separado

B Retornar

OTROS/COMENTARIOS:

Fecha inicio: Final de la accicn:

Fuente: Galaga - Elaboracion Propia

La tarjeta roja (Figura N°27) fue aplicada para poder clasificar y ordenar los materiales

encontrados, esta tarjeta ha sido dividida en tres partes categoria, razén y accion

requerida.
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Al implementar la primera S que es el Seiri, nos va a revelar detalles y acciones que

debe tomar dentro del area operativa gracias al uso de la tarjeta roja.

Plan de accién para el retiro de elementos

En este punto se hizo el plan de accién para poder retirar todos los elementos que no
son necesarios, se empezo con la colocacion de las tarjetas rojas dentro del area

operativa.

Como prueba de la implementacién del plan de accién se muestran las siguientes

fotografias:
Figura 28 Zona de Almacén desordenada - repuestos eléctricos
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Figura 29 Zona de almacén desordenada - filtros

Figura 30 Zona de Almacén desordenada - otros
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Figura 31 Zona de almacén - Repuestos utilizados

De esta manera la aplicacion de la primera “S” estuvo en la atencion de las tarjetas
rojas por toda el area operativa, se colocaron un total de 26 tarjetas rojas, en la cual
se detall6 por cada una un responsable donde identificaron la categoria, la razéon y la
accion requerida.

Toda esta informacion recolectada de las tarjetas rojas fue recogida en una base de
datos configurada en un Excel segun muestra en la tabla N° 18, que permitid ingresar

toda esta informacioén recibida y cambiar en conocimiento.
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Tabla 18 Informacién de Tarjetas Rojas

INFORMACION F TARETAS ROJS

0 oomuf] a0 [ weroismel caneonid ey [ acoowsecuemoffl  sesoonsess:
I FOCg MIAGROSARE  PARTESECTRCSS SO0 T 0
1 B AATERS MIAGROSARPE  PARTSEECTRCSS HFECTIO0 WBCR  (uDPAOMNO | oy
I ODESTORNILADOR [(RENAARPE~ EARAMENTS NOSENECKTAPRONTO. \GRUPAR EOMRDOPAOMN] 2§04
i s S0FLTROS MAGROSARPE  |WATERAGISTARE  DEPERDCO) AMVR  [FONOOPMOMN] 2§04
I QACETEOENOTOR  |WLAGROSAME  [VTERAGAIBE [OMMNAE  FMNR JuEisowwo | oy
I Jenish MEISPAOWND DATRAGKTIBE  [OMMMNAE  BEBOR eovaonom] oy
1 B JACETEPARARANPA VLAGROSAOE  [WATERAGASTBE  [COMTMMNANE  FMNR Juiseowno | oy
R OIS ABSPAOWNO TRRGITIBE DEvERDD EBCR  [FowROPAOWN] oy
J st T5URA COMROPOUNVITERAGSTIOE  [COVMNANE MR usomio | o5y
L TEVTORES [ALEUSPALOMINO [VEHCULO DEFCTIOS0 BCR  [WILANSPRADA B0y
o s JEQUPODESOIDAR  [NBUSPALOINO [NSTRUNENTO NOSENECSTAPRONTO  GUBCR [WLLAVGPRADA By
o s JEQUPODEPINTURA  LENSPALOMINO [NSTRUNENTO NOSECKTAPRONTO  |\GRPIR  [WLLANSPRADA B0y
o Hwm B{CBIES MAGROSARE  PARTSEACTRCSS DESPERDIOD WGP [owmomoN] oy
R IVANGUERADERAVPA | REVAMRE ARTSELCTRCRS RFECTIO0 EBOR  [FowaoPOWN] oy
o Hm AJDADOS LOREVAMPE HERAMENTS NOSENECSTAPRONTO. \GRUPAR~ EOMRDOPAOMN] 2§04
W Ewm TOCHS  MLAGROSARE  |AERRAMENTS DEPERDCO RO [FowROPAOWN] oy
o s gEPE0S MLAGROSARPE  [REPARACIONES DEFETUND MR [OMROPAOMN] 250
s GARLLASOESOLDAR [ORENAARPE ~ [NSTRUNENTO NOSNCTAPRONTD  GRPIR  ABSPAOMNO | oy
o Ewm ENGUASIOOR |VLAGROSARDE  HERRAMENTAS DESPERDID EBOR  [uowedomno |
o Em 1pTRY WAGROSARPE [MATENAGASTABE CONWMNANTE [N [WLOAMSPRAOA B0y
I 1THINER MIAGROSARPE  NSTRUMENTO (ONANANE  BEBCW usismlowno | oy
1 s THOROUR [ORENAMRE  [TMBAOENPROCKO [(ONTAANANE  EBCW  ussaowno | oy
B Hum GUQUDODEFREND  [ORENAARPE  |WTERAGISTRE  DESPERDI0 WBCR  (uDPAOMNO | oy
N BRI JRARE  ARACONE DEPERDCO WP [WLLANSPRADA By

Fuente: Galaga - Elaboracion Propia
Informe sobre la primera “S”
Después de haber ingresado toda en una base de datos toda la informacién de las

tarjetas rojas recolectadas, se muestra un resumen de ellas en la tabla N°19.
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Tabla 19 Informe generalde la 1° S

Etiquetas de fila

CONTAMINANTE
INSTRUMENTO
TRABAJO EN PROCESO
MATERIAL GASTABLE

DEFECTUOSO
PARTES ELECTRICAS
REPARACIONES
VEHICULO

DESPERDICIO
HERRAMIENTAS
PARTES ELECTRICAS
REPARACIONES
MATERIAL GASTABLE

NO SE NECESITA PRONTO
HERRAMIENTAS
INSTRUMENTO

Total general

Fuente: Galaga - Elaboracién Propia

Suma de CANTIDAD

37

35
52
24

20

252

38
88
40
86
54
44
10

395

Como se aprecia en la tabla N°19 hay un comparativo entre la categoria y la razén,

de la cual se puede identificar que el desperdicio tiene una mayor cantidad a

comparacion de las demas.

Es por ello que podemos decir que las herramientas, parte eléctricas, reparaciones,

material gastable, son elementos que estan con gran desperdicio dentro de la

empresa.

A continuacién, mostramos un comparativo en la tabla N°20 entre la categoria y la

accion requerida:
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Tabla 20 Comparativo por categoria
60
50
40
30
20

10 M Total

reparaciones [INNIENGE
vedicuto [

maTeriAL GasTABLE [

InsTRUMENTO [
RerARACIONES [

HerrAMIENTAS

INSTRUMENTO [l

CANTIDAD DE ELEMENTO ENCONTTRADOS
o
HerrRaMIENTAS [
parTEs ELECTRICAS |

pARTES ELECTRICAS [
pARTES ELECTRICAS [

maTeriAL GasTABLE [

TRABAJO EN PROCESO I

>
(9]
=
[
R
>
Pl

ELIMINAR
ACCION A REALIZAR

o
m
(e
@®
(@]
>
>

Fuente: Galaga - Elaboracion Propia

Implementacion de la 2° S (Seiton — Ordenar)

La segunda S de las 5’'S es el Seiton que significa Ordenar, y su objetivo es disponer
las herramientas y los elementos precisos en los lugares que deberian estar, es decir,
gué estén visibles y ordenados por categorias, y al alcance de los trabajadores que
los utilizan. Con la aplicacién de esta segunda “S” la ubicacién de materiales,
herramientas, y equipos es de forma rapida y sencilla, al mismo tiempo que se tiene
un mayor control del stock en los mismos.

En la figura N° 32 se muestra la implementacion de esta segunda “S”.
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Figura 32 Implementacién de la 2° S - Seiton

Analizar y Definir el Sitio de Colocacién

d

Decidir la forma de Colocacidn

$

Rotular el sitio de Colocacion

Fuente: Galaga - Elaboracion Propia

Analizar y definir el sitio de colocacion

Ahora que ya se clasificaron y se eliminaron los elementos que no suman al area

operativa, se liber6 mucho mas espacio, lo que permitié poder conseguir un adecuado

espacio para las herramientas y materiales como se aprecia en la tabla N° 21, estos

se colocaron segun su reiteracion de uso para las reparaciones diarias que se

requieran y las labores diarias del trabajador.

Se reubicaron cada herramienta y material segun las prioridades de su requerimiento,

detallando por cada uso lo que se necesite.

Tabla 21 Ubicacion adecuada segun su uso

DEFINICION DE COLOCACION

RESPONSABLE SUPERVISOR UBICACION HERRAMIENTAS FRECUENCIA DE USO | COLOCACION
27/04/2021 | ALEXIS PALOMINO CRISTHIAN CAJO | MATERIAL ELECTRICO FOCOS VARIAS VECES AL DIA | ALMACEN
27/04/2021 | ALEXIS PALOMINO CRISTHIAN CAJO | MATERIAL ELECTRICO BATERIAS Z:&';\SIXECES ALA | ALMACEN
LEONARDO JUEGOS DE )
27/04/2021 PALOMING DAVID RUIZ HERRAMIENTAS DESTORNILLADORES CADA HORA ALMACEN
LEONARDO - | BAHIA DE
27/04/2021 PALOMING JUAN SALCEDO | MATERIAL DE LUBRICANTES | FILTROS VARIAS VECES ALDIA |
. | BAHIA DE
27/04/2021 | ALEXIS PALOMINO JUAN SALCEDO | MATERIAL DE LUBRICANTES | ACEITE DE MOTOR VARIAS VECESALDIA | | o
LEONARDO .| BAHIA DE
27/04/2021 PALOMINO JUAN SALCEDO | MATERIAL DE LUBRICANTES | GRASA VARIAS VECESALDIA | | o~
VARIAS VECESA LA | BAHIA DE
27/04/2021 | ALEXIS PALOMINO JUAN SALCEDO | MATERIAL DE LUBRICANTES | ACEITE PARA RAMPA SEMANA ACEITE
LEONARDO ] i ALGUNAS VECES AL .
27/04/2021 PALOMING DAVID RUIZ NEUMATICOS NEUMATICOS MIES NEUMATICOS
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BAHIA DE

9| 27/04/2021 | ALEXIS PALOMINO JUAN SALCEDO MATERIAL DE LUBRICANTES | UREA VARIAS A LA SEMANA ACEITE

10| 27/04/2021 | WILLIAMS PRADA CRISTHIAN CAJO | MATERIALES DE SEGURIDAD | EXTINTORES :/ILEGSU NAS VECES AL ALMACEN
MATERIALES DE VARIAS VECES A LA ‘

11| 27/04/2021 | WILLIAMS PRADA DAVID RUIZ INFRAESTRUCTURA EQUIPO DE SOLDAR SEMANA ALMACEN
MATERIALES DE VARIAS VECES A LA .

12| 27/04/2021 | WILLIAMS PRADA DAVID RUIZ INFRAESTRUCTURA EQUIPO DE PINTURA SEMANA ALMACEN
LEONARDO . VARIAS VECES A LA .

13| 27/04/2021 PALOMINO CRISTHIAN CAJO | MATERIAL ELECTRICO CABLES SEMANA ALMACEN
LEONARDO < VARIAS VECES A LA .

14| 27/04/2021 PALOMINO CRISTHIAN CAJO | MATERIAL HIDRAULICO MANGUERA DE RAMPA SEMANA ALMACEN
LEONARDO c P .

15| 27/04/2021 PALOMINO CRISTHIAN CAJO | MATERIAL MECANICO DADOS VARIAS VECES AL DIA | ALMACEN
LEONARDO < . .

16 | 27/04/2021 PALOMINO CRISTHIAN CAJO | MATERIAL MECANICO CUCHILLAS VARIAS VECES AL DIA | ALMACEN
LEONARDO VARIAS VECES AL :

17| 27/04/2021 PALOMINO DAVID RUIZ REPUESTOS ESPEJOS MES ALMACEN
MATERIALES DE VARIAS VECES A LA .

18 | 27/04/2021 | ALEXIS PALOMINO DAVID RUIZ INFRAESTRUCTURA VARILLAS DE SOLDAR SEMANA ALMACEN

19| 27/04/2021 | ALEXIS PALOMINO JUAN SALCEDO MATERIAL DE LUBRICANTES | ENGRASADOR \S/S\ZI:SXECES ALA ALMACEN
MATERIAL DE ALGUNAS VECES AL <

20 | 27/04/2021 | WILLIAMS PRADA DAVID RUIZ INFRAESTRUCTURA PINTURA MES ALMACEN
MATERIAL DE ALGUNAS VECES AL .

21| 27/04/2021 | ALEXIS PALOMINO DAVID RUIZ INFRAESTRUCTURA THINNER MES ALMACEN

AL COSTADO
22 | 27/04/2021 | ALEXIS PALOMINO JUAN SALCEDO MATERIAL DE LUBRICANTES | HIDROLINA VARIAS VECES A LA DE LA BAHIA
SEMANA

DE ACEITE

23 | 27/04/2021 | ALEXIS PALOMINO JUAN SALCEDO MATERIAL DE LUBRICANTES | LIQUIDO DE FRENO \S/S\RAI:’\SIXECES ALA ALMACEN

24 | 27/04/2021 | WILLIAMS PRADA DAVID RUIZ REPUESTOS REPUESTOS ;/?'SI:'\SIXECES ALA ALMACEN

Fuente: Galaga - Elaboracién Propia

Decidir la forma de colocacion

Como se muestra en la tabla N° 22, en este punto vamos a saber en qué consiste la

prevencion de errores involuntarios en los que se podria incidir si las herramientas o

materiales son desplazados de un lugar donde no deberian estar, para esto se tiene

gue figurar claramente el nombre de la colocacion y del lugar, y hacer el uso de un

inventario colocando los materiales y de las herramientas segun la necesidad que

requiera.

Como un criterio de orden se implementé anaqueles y paletas para poder tener un

mejor orden.
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Tabla 22 Criterio de orden y uso de anaqueles - pallets

COLOCACION DE LOS NEUMATICOS Y PALLETS
Materiales y Neumaticos
Herramientas Se colocan
Se apilan los los
neumaticos, neumaticos
pallets, tablones, en un pallet,
que no se estén cuando se
utilicen. realice el

cambio.

Fuente: Galaga - Elaboracion Propia

De la tabla N° 22 se muestra el orden adecuado que se debe mantener cuando no se
requieran algunos materiales o herramientas, y cuando se necesite tener la facilidad
de poder utilizarlos. Asimismo, cuando se esté haciendo el cambio de neumaticos se
coloca en un pallet todos cambios realizados y asi lograr que se encuentre ordenado
y diferenciado de los otros neumaticos.

Tabla 23 Rotular areas correspondientes

DETALLE DE LA COLOCACION DE ALMACEN Y LUBRICANTES

Almacén Lubricantes

Se identifica el
espacio donde se
encuentra los
materiales y las
herramientas

que se requieran
para los
mantenimientos.

Todos los lubricantes se
encuentran
identificados como por
ejemplo la  grasa,
hidrolina y  estan
ubicados en un pallet.

Fuente: Galaga - Elaboracién Propia

De la tabla N° 23, se puede apreciar el detalle de como esta debidamente identificado

el lugar del almacén, en la cual se podra tener més claro la ubicacion de los materiales
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y de las herramientas que se necesiten para poder realizar los mantenimientos y las
reparaciones a los vehiculos. De igual manera se tiene un espacio adecuado y un
orden donde se encuentran los lubricantes para que puedan ser utilizados de una

manera eficiente.

Rotular el sitio de colocacion

Aqui podemos observar en la figura N° 33 que el rotulado es una herramienta visual
gue nos ayudara para mantener el orden dentro del area de mantenimiento. La
rotulacion permitira la identificacion del lugar donde se debe colocar las herramientas
y los repuestos segun el requerimiento de forma visible y entendible.

En la figura N°34 se muestra la rotulacion de los anaqueles, de las herramientas,
materiales, y en la figura N°35 se consta de los pasillos y limites de almacenamiento
de los repuestos.

Figura 33 Separacion de materiales
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Figura 34 Rotulacion de repuestos

Implementacién de la 3° S (Seiso — Limpiar)

Respecto a la implementacion de la tercera “S” que es el Seiso la cual tiene como
significado Limpiar, y tiene como propésito el impulsar la limpieza dentro del area
operativa de la empresa Galaga, basado en el mantenimiento de las dos primeras “S”,
de la cuales son el Clasificar y el Ordenar. Esta “S” implica retirar de los puestos de
trabajo y de las areas operativas, cualquier suciedad presente, como los materiales o

herramientas que no estén en uso o deteriorados, polvo, o cualquier otro tipo.
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En la figura N°36 se muestra la implementacion de la tercera “S.

Figura 36 Implementacién 3° Seiso

Determinar el ambito de la

Realizar la limpieza

aplicacion

4

$

Analisis de las 3 Primeras "5"

Implementadas

Fuente: Galaga - Elaboracién Propia

Determinar el ambito de aplicacion

Como se observa en la tabla N°24, para determinar el alcance de aplicacion de la

tercera "S" de limpieza, es necesario determinar el origen de la suciedad, es decir,

toda elemento sucio, roto o deteriorado, pues esto dara a los trabajadores y clientes

una impresién negativa de la empresa. A la hora de determinar el ambito de aplicacion,

discutiremos el andlisis de los aspectos ambiental del area autorizada para evitar

pérdidas laborales o accidentes por la suciedad.

Tabla 24 Concientizacion de los materiales de mantenimiento

PROCESO

HABILITADO DE
PARTES ELECTRICAS

ACTIVIDAD

CAMBIO DE FOCOS
DE LOS VEHICULOS

ASPECTO AMBIENTAL

GENERA RESIDUOS DE
CHATARRA

IMPACTO AMBIENTAL

CONTAMINACION DEL
AIRE

ACCIONES

SENSIBILIZACION DE USO Y
DE SU CONTAMINACION

HABILITADO DE CAMBIO DE < CONTAMINACION DEL SENSIBILIZACION DE USO Y
PARTES ELECTRICAS BATERIAS EMANACION DE GASES SUELO DE SU CONTAMINACION
HERRRAMIENTAS EL USO DE LOS GENERA RESIDUO DE CONTAMINACION DEL SENSIBILIZACION DE U,SO Y
DESARMADORES CHATARRA SUELO DE SU CONTAMINACION
HABILITADO DE PARTE | APLICACION DE RIESGO DE DERRAME DE CONTAMINACION DEL SENSIBILIZACION DE USO Y
DE LUBRICANTES LOS FILTROS LUBRICANTES SUELO DE SU CONTAMINACION
HABILITADO DE PARTE ACEITE DE MOTOR RIESGO DE DERRAME DE CONTAMINACION DEL SENSIBILIZACION DE U’SO Y
DE LUBRICANTES LUBRICANTES SUELO DE SU CONTAMINACION
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HABILITADO DE PARTE

APLICACION DE

RIESGO DE DERRAME DE

CONTAMINACION DEL

SENSIBILIZACION DE USO Y

6 DE LUBRICANTES GRASA LUBRICANTES SUELO DE SU CONTAMINACION

7 HABILITADO DE PARTE | ACEITE PARA RIESGO DE DERRAME DE CONTAMINACION DEL SENSIBILIZACION DE U,SO Y
DE LUBRICANTES RAMPA LUBRICANTES SUELO DE SU CONTAMINACION

3 NEUMATICOS CAMBI(? DE GENERA RESIDUO DE CONTAMINACION DEL SENSIBILIZACION DE U,SO Y
NEUMATICOS CHATARRA SUELO DE SU CONTAMINACION

9 HABILITADO DE PARTE UREA RIESGO DE DERRAME DE CONTAMINACION DEL SENSIBILIZACION DE UISO Y
DE LUBRICANTES LUBRICANTES SUELO DE SU CONTAMINACION

10 HABILITADO DE EXTINTORES GENERA RESIDUO DE CONTAMINACION DEL SENSIBILIZACION DE U,SO Y
SEGURIDAD CHATARRA SUELO DE SU CONTAMINACION

11 HABILITADO DE EQUIPO DE GENERA RESIDUEO DE CONTAMINACION DEL SENSIBILIZACION DE U,SO Y
INFRAESTRUCTURA SOLDAR CHATARRA SUELO DE SU CONTAMINACION

12 HABILITADO DE EQUIPO DE GENERA RESIDUO DE CONTAMINACION DEL SENSIBILIZACION DE UISO Y
INFRAESTRUCTURA PINTURA CHATARRA SUELO DE SU CONTAMINACION

13 HABILITADQ DE CABLES GENERA RESIDUO DE CONTAMINACION DEL SENSIBILIZACION DE U,SO Y
PARTES ELECTRICAS CHATARRA SUELO DE SU CONTAMINACION

14 HABIL,ITADO DE MANGUERA DE GENERA RESIDUO DE CONTAMINACION DEL SENSIBILIZACION DE U,SO Y
HIDRAULICOS RAMPA CHATARRA SUELO DE SU CONTAMINACION

HABILITADO DE GENERA RESIDUO DE CONTAMINACION DEL SENSIBILIZACION DE USO Y
15 MECANICA DADOS CHATARRA SUELO DE SU CONTAMINACION

16 HABII:ITADO DE CUCHILLAS GENERA RESIDUO DE CONTAMINACION DEL SENSIBILIZACION DE UISO Y
MECANICA CHATARRA SUELO DE SU CONTAMINACION

17 | REPUESTOS ESAFL\Q?(I)CS) EI\EI LOS GENERA RESIDUO DE CONTAMINACION DEL SENSIBILIZACION DE USO Y
VEHICULOS CHATARRA SUELO DE SU CONTAMINACION

18 HABILITADO DE VARILLAS DE GENERA RESIDUO DE CONTAMINACION DEL SENSIBILIZACION DE U,SO Y
INFRAESTRUCTURA SOLDAR CHATARRA SUELO DE SU CONTAMINACION

19 HABILITADO DE PARTE ENGRASADOR RIESGO DE DERRAME DE CONTAMINACION DEL SENSIBILIZACION DE U,SO Y
DE LUBRICANTES LUBRICANTES SUELO DE SU CONTAMINACION

HABILITADO DE EL PINTADO DE CONTAMINACION DEL SENSIBILIZACION DE USO Y
20 INFRAESTRUCTURA VEHICULOS CONTAMINANTE SUELO DE SU CONTAMINACION

HABILITADO DE LA APLICACION DEL CONTAMINACION DEL SENSIBILIZACION DE USO Y
21 INFRAESTRUCTURA THINNER CONTAMINANTE SUELO DE SU CONTAMINACION

2 HABILITADO DE PARTE HIDROLINA RIESGO DE DERRAME DE CONTAMINACION DEL SENSIBILIZACION DE U,SO Y
DE LUBRICANTES LUBRICANTES SUELO DE SU CONTAMINACION

23 HABILITADO DE PARTE LIQUIDO DE FRENO RIESGO DE DERRAME DE CONTAMINACION DEL SENSIBILIZACION DE UISO Y
DE LUBRICANTES LUBRICANTES SUELO DE SU CONTAMINACION

GENERA RESIDUO DE CONTAMINACION DEL SENSIBILIZACION DE USO Y
24 | REPUESTOS REPUESTOS CHATARRA SUELO DE SU CONTAMINACION

Fuente: Galaga - Elaboracién Propia

Realizar la limpieza

Después de determinar las fuentes de ensuciamiento mas comunes en el area de

operacion de la empresa, cada actividad se vuelve mas laboriosa. Lo que se debe

considerar en este paso es implementar actividades de limpieza. Estas actividades no

seran dificiles de realizar y no requeriran mucho tiempo. Se desarrollé6 un formato de

limpieza que se encuentra en la figura N° 37, que indica claramente qué limpiar, como

hacerlo, quién deberia limpiarlo, qué instrumentos deberian utilizarse y qué medidas
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de proteccidén deberian tomarse usted mismo. Estos formatos formaron parte de la
“Operacion Limpieza” acordada a llevarse una vez cada mes, comenzando esta
primera en el mes de abril, con la participacion de los colaboradores de la empresa
Galaga S.A.C.

Figura 37 Formato de Limpieza

FORMATO ;‘:_21'2'-021
—

Area de la empresa: Mantenimiento

Operacidn: Limpieza

Elaborado por: Milagros Arpe Villasante
Elaborado por: Lorena Arpe Villasante

Se realiza la limpieza al cambio del término del cilindro de
lubricante para su cambio y la colocacidon de uno nuevo. Esto se
realizard con los guantes especiales para su manipulacion, los
mismo deben mantenerse sin roturas o desperfectos, para asi
garantizar su proteccion. También el uso de la mascarilla. Esta
prohibido la manipulacion de cualquier tipo de alimentos, mientras
se encuentre realizando su labor.

DESCRIPCION A DETALLE DE
LA LABORA A REALIZAR

ELEMENTOS DE PROTECCION | Guantes, mascarilla, zapatos de caucho.

MATERIALES UTILIZADOS Trapos, Todos los lubricantes.
RESPONSABLE Alexis Palomino
SUPERVISOR Cristian Cajo

Fuente: Galaga - Elaboracion Propia

En la figura N°38 se muestra como el personal operativo realiza la limpieza segun las

indicaciones realizadas en el formato de limpieza mencionado en la figura N°37.
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Figura 38 Limpieza realizada segun formato brindado

Fuente: Galaga - Elaboracion Propia

En la figura N° 39 y N° 40 se muestra como el personal operativo comienza a

realizar la limpieza de los sectores observados.
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Figura 39 Limpieza en el almacén

Fuente: Galaga - Elaboracion Propia

Figura 40 Limpieza de area de mantenimiento

Fuente: Galaga - Elaboracién Propia

Analisis de las 3 Primeras “S” Implementadas

Después de haber realizado y terminado las actividades de las 3 primeras “S”, se

procede a evaluarlas, es asi que se realiz6 una segunda auditoria la cual se llevo
acabo el 07 de mayo.
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Figura 41 Segunda auditoria 5 S'S

Criterios Porcentajes Puntos
General 53% 79 | Fecha| viernes, 7 de Mayo de 2021
Seleccion 60% 18
Orden 57% 17
Limpieza 60% 18 Malo Regular Bien Excelente
e | = o

Seleccion

Seguimiento Orden

50% +fif Regular
40%

30%

Estandarizacion Limpieza 20%
10%
0%

==Seriesl

Fuente: Galaga - Elaboracion Propia

Como se puede observar en la figura N°40, el estado de la empresa, con respecto a
las “5S”, se cuenta con un porcentaje general del 53% y teniendo una suma de un
total de 48 puntos, que en comparacion de la primera auditoria ha aumentado su

puntaje y se encuentra con una leve mejoria.

Respecto a la primera “S” - Seleccion, se muestra que se ha obtenido un puntaje de
18 puntos, esto se puede apreciar, ya que las herramientas, materiales se encuentran
en buen estado para su uso, asimismo estan ordenados y con facil acceso para

encontrarlos.
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Respecto a la segunda “S” - Orden, obtuvo el puntaje de 17, debido a que se tiene

un poco mas identificadas las areas de trabajo y lugares de almacenamiento.

Respecto a la tercera “S” - Limpieza, se muestra con un puntaje de 18 puntos, ya
gue visualiza una mejora con los ambientes de trabajo mas limpios, y los materiales y

herramientas se encuentran libre de polvos y suciedades.

Por ultimo, la cuarta y quinta “S” Estandarizacion y Seguimiento, se muestran con
un puntaje de 13 puntos, ya que con la ayuda del personal se esta haciendo cumplir
la implementacion y se esta realizando un seguimiento para el cumplimiento de las

mejoras.

Debido a la aplicacién de todas las mejoras, se detalla de los beneficios obtenidos

hasta el momento, las cuales fueron las siguientes:

- Un mejor control visual de los elementos necesarios.

- Un espacio adecuado para el mantenimiento de los vehiculos.

- Se tiene un espacio mas liberado dentro del almacén y el area de operaciones.
- Se tiene menor traslado o tiempos muertos que retrasaban los procesos.

- Un mejor control de los productos defectuosos.

Implementacion de la 4° S (Seiketsu — Estandarizacion)

En la cuarta “S”, que significa Estandarizacion, tiene como propdsito practicar los tres
primeros pasos trabajados anteriormente, y que sea de una forma natural y continua.
Es asi que en esta cuarta “S”, se quiere demostrar los logros alcanzados y poder tener
un control permanente.

Es por ello que la participacion de los empleados es muy importante, con su
participacion y saber que estan involucrados con la implementacién de las actividades
de las tres primeras “S”.

Para continuar con los resultados se efectu6 distintas actividades:
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Establecimiento de un plan de Estandarizacion

Para poder realizar un plan de estandarizacion se tendra en cuenta las siguientes

actividades:

- El personal nuevo debe estar preparado y capacitado durante el procedimiento.

- El compromiso del personal en tener su ambiente de labores perfecto y limpio.

- Los responsables de area estan a cargo de cada trabajador y a la vez hacerles
entender la técnica 5S'.

- Recompensar la ejecucion sobresaliente con un incentivo.

- El personal debe estar preparado y capacitado durante el procedimiento.

- Realizar la limpieza durante 6 a 10 minutos dia a dia.

- Reuniones para organizar la transformacion de los procedimientos de la 5S'.

- Auditorias realizadas por el consejo.

- Planear 4 veces una limpieza profunda cada afio.

Establecimiento de criterios para el dia de “La Limpieza”

Para estandarizar la limpieza y seguir con la continuidad de las tres primeras “S” ya
implementadas, se decidio establecer el dia de “La Limpieza”, y que esta sea una
fecha de suma importancia para la empresa Galaga, estableciendo asi la continuacién

de la limpieza.
De esta manera se elabord un afiche que se aprecia en la figura N°42, donde se

establece al personal asignado, las fechas, el lugar donde se va a realizar, horario y

los pasos que se realizara.
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Figura 42 Afiche del Dia de la Limpieza

DIA DE LA LIMPIEZA

' Primer sabado del mes de Setiembre y Diciembre

De: 8:00 am - 10:00 am

SECTOR ACTIVIDAD DE LIMPIEZA PERSONAL ASIGNADO SUPERVISOR
GRASA, ACEITES, UREA, LiQUIDOS DE FRENOS, :
LUBRICANTES HIDROLINA FILTROS. LEONARDO PALOMINO, CRISTHIAN CAIO
MANTENIMIENTO LOS VEHICULOS, NEUMATICOS, LOS PALLETS. ALEXIS PALOMINO DAVID RUIZ
7 LOS ESPEJOS, FOCOS, DESARMADORES, CABLES
ALMAC d d ‘ ! WILLIAMS PRADA AN SA
A CUCHILLAS, PINTURAS, DADOS, EXTINTORES Y OTROS. ML PRAD JEAN AR

Fuente: Galaga - Elaboracion Propia

Después de todo lo establecido y de los beneficios que se lograron alcanzar fueron

las siguientes:

- Crear un habito y que este se conserve de una manera Optima todo lo logrado.
- Evitar errores de almacenamiento y de limpieza.
- Tener al personal con la capacidad de asumir la responsabilidad en su puesto

de trabajo.

Implementacion de la 5° S (Shitsuke — Seguimiento)

La ultima “S” que significa Seguimiento, tiene como propdsito el poder demostrar las
cualidades que tienen los trabajadores con las otras “S” mencionadas anteriormente,
ya que con la practica y la disciplina que tienen se podra tener un enfoque para

avanzar y promover con el ejemplo.
Para ello se implementé lo siguiente:
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Programa de auditorias

Para la aplicacion de las disciplinas de las 5’S, se decidié aplicar un programa de
auditorias que se haran dentro de la empresa Galaga. Esto implica una serie de pasos
la cual se pretende mejorar y tener una adecuada seleccion de auditores, y contar con

procesos eficaces y que respondan a las necesidades que requiera la empresa.

Es asi que para este programa de auditorias se requiere de unas actividades ya sea

por recursos econdmicos y humanos, es necesario centrarse en lo siguiente:

- El equipo de mejora de las 5°S, identifica sus responsabilidades, de esta
manera se define los recursos y procedimientos a utilizar.
- Asegurar que la aplicacion de las auditorias en la empresa Galaga sean las

adecuadas.
Control e Informe Final
Después de haber realizado las mejoras con algunas actividades aplicadas por la 5S
se continuo con las auditorias, asi por consiguiente se informa que la tltima evaluacion
de auditoria que se realizé, fue el 21 de mayo, donde mostraremos los resultados

obtenidos en la siguiente figura N°43.

Asi también informar que se realizé una auditoria cada 2 semanas para poder

constatar el cumplimiento aplicado en las 3 primeras S.
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Figura 43 Quinta auditoriade la5 S

Criterios

Porcentajes

Puntos

General

75%

149

Fecha| viernes, 21 de Mayo de 2021

Seleccion

83%

33

Orden

80%

32

Limpieza

85%

34

Estandarizacion

63%

25

Seguimiento

63%

25

Seguimiento

Estandarizacion

Seleccion
90%

80%

= Seriesl

Malo Regular Bien Excelente

>0% | >50% | >70% | >90%

Bien

Orden

60%

50% -jf Regular
40%
30%
20%
10%

0%

Fuente: Galaga - Elaboracién Propia

Tal como podemos apreciar en la figura N°43, el estado de la empresa respecto a las

5” S”, se encuentra con un porcentaje general del 75%, obteniendo un puntaje de 149

puntos encontrandose dentro de un rango bueno.

Respecto a la primera “S” Seleccidn, se muestra con un puntaje de 33 puntos, ya que

las herramientas, materiales se encuentran en buen estado para su uso, asimismo

estan ordenados y con facil acceso para encontrarlos.
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Respecto a la segunda “S” Orden, se muestra con un puntaje de 32 puntos, debido a
gue ya se tienen identificadas las areas de trabajo y lugares de almacenamiento. Se

encuentra lo necesario para trabajar y libres de obstaculos.

Respecto a la tercera “S” Limpieza, se muestra con un puntaje de 34 puntos, ya que
visualiza los ambientes de trabajo mas limpios, y los materiales y herramientas se
encuentran libre de polvos y de suciedad. El personal ya se encuentra comprometido

y se realiza los planes de limpieza en la fecha establecida.

Por ultimo, la cuarta y quinta “S” Estandarizacién y Seguimiento, se muestran con un
puntaje de 25 puntos, ya que, con el compromiso del personal y los buenos habitos
gue se implementaron, el respeto y el cuidado hacia las herramientas y lo materiales

de la empresa. se esta obteniendo una mejoria favorable.

Finalmente, estos beneficios fueron importantes y se alcanzé con esta ultima “S”,

fueron las siguientes:

- Una cultura del cuidado y del respeto sobre los recursos, los materiales y las
herramientas de la empresa Galaga.
- Una buena disciplina de la creacion de habitos.

- Mejora continua en la empresa.

3.5.2.2. Implementacion de mantenimiento preventivo

Al verificar el como se ha desarrollado la empresa se pudo constatar que el area de
mantenimiento no ha aplicado un plan de mantenimiento preventivo que dé el soporte
necesario al area de operaciones para la continuidad de sus servicios de transporte;
generando consigo pérdidas econdémicas, asi como molestia por parte de los clientes

con respecto a las entregas por realizar.
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Por lo que se esta implementando un plan de mantenimiento preventivo (Ver Anexo
2), dicho plan esta constituido por trabajos mecanicos separados por sistemas,
accesorios, frecuencia, asi como la descripcion de la operacion a realizarse
incluyendo los materiales a necesitar por el preventivo realizado.

Cabe mencionar que al aplicar el mantenimiento preventivo se reforzara el uso de
check list fisico (Véase anexo 3) por cada unidad y contar con un reporte diario de la
situacion de la unidad que ha sido utilizado hasta un tiempo determinado, ya que
debido a la coyuntura que esta pasando nuestro pais se ha optado por el uso del

check list virtual (Véase anexo 13).

Para poder aplicar el mantenimiento preventivo en la empresa Galaga, se requiri6 lo

siguiente:

» Se pidio permiso al gerente de la empresa para poder recolectar informacion
de la base de datos y asi clasificar las fallas de las unidades de transporte, de
los servicios diarios, entre otros.

» De acuerdo a las investigaciones realizadas no existia un mantenimiento
preventivo para las unidades de transporte, solo se realizaba mantenimientos
correctivos, y con respecto a fallas en unidades que se requerian con urgencia
se derivaban a mecanicas externas lo que generaba un gasto adicional por su

reparacion.

Después de haber revisado algunos de estos puntos, se requirio aplicar el

mantenimiento preventivo de la siguiente manera:
1) Definir marcay modelo de las unidades de transporte

Se procediod con la clasificacién de las unidades vehiculares y la elaboracién de

fichas técnicas de las unidades de transporte.
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e Inventario de las Unidades de Transporte: Se procedio con el inventario de
todas las unidades de la empresa. Se puede visualizar en el anexo 10, donde
se tiene un registro que detalla la cantidad de unidades de transporte con la
gue cuenta la empresa Galaga.

e Clasificacion de Unidades de transporte, Luego se procedié con la
clasificacién seguin modelo, tamafio y tipo de carga de la unidad tal y como se
aprecia en la figura N° 44, esto permitira que podamos contar con la cantidad

adecuada para su estudio.

Figura 44 Listado oficial de placas las operaciones segun modelo

AUR-839 HYUNDAI EX10 2017 FURGON N2 2 EJES
AUR-853 HYUNDAI EX10 2017 FURGON N2 2 EJES
AUR-935 HYUNDAI EX10 2017 FURGON N2 2 EJES
AUS-710 HYUNDAI EX10 2017 FURGON N2 2 EJES
AUS-725 HYUNDAI EX10 2017 FURGON N2 2 EJES
AUS-734 HYUNDAI EX10 2017 FURGON N2 2 EJES
AUS-741 HYUNDAI EX10 2017 FURGON N2 2 EJES
AUS-851 HYUNDAI EX10 2017 FURGON N2 2 EJES
AUT-712 HYUNDAI EX10 2017 FURGON N2 2 EJES
AUT-768 HYUNDAI EX10 2017 FURGON N2 2 EJES
BBZ-734 HYUNDAI EX10 2019 FURGON N2 2 EJES
BBZ-787 HYUNDAI EX10 2019 FURGON N2 2 EJES
BBZ-884 HYUNDAI EX10 2019 FURGON N2 2 EJES
BCA-751 HYUNDAI EX10 2019 FURGON N2 2 EJES

FUENTE: Galaga - Elaboracién Propia

Elaboracion de Fichas técnicas: Estas fichas al ser ingresadas en cada unidad
permitir4 a cada colaborador; sea de mantenimiento como de operaciones verificar
el estado de la unidad; desde el tamafio de su nheumatico hasta contar con detalle
de su vida de funcionamiento como son los siniestros presentados. Se considero

gue en cada tarjeta se tenga la siguiente informacion:
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- Marca

- Modelo

- Carroceria

- Furgdn

- Color

- Peso

- Motor

- Combustible

- Procedencia

- Numero de placa

- Numero de chasis

- Numero de motor

- Estado General

- Tipo de Transmision
- Numero de ejes

- Numero de ruedas

- Medida del neumatico
- Largo

- Ancho

- Observaciones

En la figura N°45 se puede visualizar la ficha técnica que se realiz6 a cada unidad de
la empresa de transporte Galaga.
En el anexo 11 se cuenta con las tarjetas adicionales que se realizé para cada unidad

donde se podra apreciar el estado por vehiculo.
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Figura 45 Modelo de Ficha Técnica de la unidad

FICHA TECNICA VEHICULAR

Marca: HYUNDAI [Modelo: EX 10

Carroceria: |[FURGON |[Color: Blanco / Verde

Peso: 8T Motor 2000

Combustible: |Diesel Procendencia: |Japonés

Afio: 2017

N° de Placa: AUS710 Estado General: Semi Nuevo

N° de Motor: DADDHJ653322 Tipo de Transmision: Mecanico

N°de Chasis: KMFHA17PPJC022046 N° de ejes: 2 ejes
N°de ruedas: 6
Medida de nematico: |275/70R17.5

UNIDAD PRESENTA REPORTE DE SINIESTRO Largo: 7.9

Ancho: 2.57

FUENTE: Galaga - Elaboracion Propia

2) Definir las Operaciones de Mantenimiento

Se entiende que el mantenimiento preventivo es aquello que se realiza para poder
prevenir cualquier falla o desperfecto, que se realiza en plazos cortos. Es asi que
se identifica las operaciones que se tienen que realizar, ya sea el técnico mecanico
o los conductores operativos responsables de las unidades de transporte.

a) Mantenimiento por parte de los conductores, hara una revisidbn basica
verificando la limpieza, lubricacién, aceite, combustible, llantas, apoyandose
con el check list (Véase en anexo 3). Es importante que el conductor sea parte
de este cambio, porque al verificar su vehiculo antes de salir a ruta, permitira
gue no presenten fallas que pueden ser avisadas con anticipacion y reportadas
a las areas comprometidas como son el area de mantenimiento y area de

operaciones de la empresa Galaga.

b) Mantenimiento a realizar por el mecanico, en cuanto al trabajo que realizara

el taller de la empresa por parte del equipo de mantenimiento sera de una
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3)

manera mas exhaustiva y cuidadosa con la unidad vehicular ya que su
especialidad permitira que haga un trabajo detallado, éste sera realizado de la

siguiente manera:

Revision de luces.
Revision de llantas.
Revision de fluidos.

1.
2
3
4. Revision de plumillas.
5. Revision de baterias.
6

Revision de encendido.
Disefiar el plan de mantenimiento:

PASO 1: Se procederd a realizar el plan de mantenimiento de la unidad
dividiendo en sistemas la unidad para un mejor enfoque. A continuacion, se
presenta en la tabla N°25 y muestra como ha sido dividido.

Mencionar que esta division de sistema mejoraré el enfoque de reporte de fallas
(Anexo 4) por parte del personal operativo-conductores que ayudara al

personal de mantenimiento verificar inmediatamente la falla a tratar.

Tabla 25 Clasificacion por sistema de unidad

CODIGO ID SISTEMA

M MOTOR
HIDRAULICO

D DIRECCION

E ELECTRICO

T TRANSMISION

F FRENOS

S SUSPENSION

C ALIMENTACION DE COMBUSTIBLE

N NEUMATICOS

FUENTE: Galaga - Elaboracion Propia
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PASO 2: Colocar el accesorio a utilizar en el sistema de revisién. Segun el modelo
estudiado, esto permitira que el area de compras pueda gestionar con anticipacion
la solicitud de requerimiento por parte de area de mantenimiento.

Se procedi6 a detallar en la tabla N° 26 los accesorios que se necesitaran para las

revisiones de cada unidad.

Tabla 26 Accesorios por sistema de unidad

SISTEMA ACCESORIO ‘

Aceite de motor

Filtro para aceite de motor
Radiador
Filtro de aire

MOTOR

Bomba

HIDRAULICO Mangueras hidraulicas

Pistones

Aceite Hidraulico

Cremallera de direccién

DIRECCION Rotulas y terminales de direccion

Timon

Bateria

Alarma de retroceso

ELECTRICO Luces delanteras

Luces posteriores

Luces de salén

Luces intermitentes

Caja de Cambios
TRANSMISION Embrague

Corona

Frenos

Disco
FRENOS Pastillas de freno
Tambor de freno

Zapatas de freno

Amortiguadores

SUSPENSION Muelles

Trapecio de suspension

ALIMENTACION DE  Tanque de combustible
COMBUSTIBLE Filtro de combustible
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4)

Manguera de combustible

Bomba de combustible

Inyectores
NEUMATICOS Llantas
FUENTE: Galaga - Elaboracién Propia

Planificacion del mantenimiento

Se verificara la frecuencia con la que se requerira revision de los sistemas. Los

cambios constaran de la siguiente manera:

a)

b)

d)

f)

Sistema de Motor: Los cambios seran realizados cada 6000 km de uso y se
realizara las verificaciones de todos los accesorios correspondientes segun se
muestra en la tabla N° 26.

Sistema Hidraulico: Sera verificado cada 4000 km, se considerara O desde el
primer mantenimiento de motor realizado después de eso se procedera con la
continuidad.

Sistema de Direccion: Cada 4000 Km se procederd a realizar su revision del
sistema de direccion para constatar que cremalleras, rotula, terminales y timon
esté funcionando adecuadamente.

Sistema Eléctrico: Debido al horario con el que es usado la unidad se realizara
una comunicacion continua con el conductor responsable de la unidad para
poder constatar como es el comportamiento del sistema. Se coordin6 que esta
revision se realizara cada 2500 km de recorrido.

Sistema de Transmision: Esto se realizara cada 42000 km de recorrido de la
unidad, debido al comportamiento de este sistema se calculara cada 7 cambios
del sistema de motor se procedera con el cambio de aceite de corona.
Sistema de Frenos: Los accesorios que son frenos, disco, pastilla de frenos,
tambor de freno y zapatas de freno serén evaluadas por el mecanico cada 4000

km de su recorrido de la unidad.
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9)

h)

5)

6)

Sistema de Suspension: Este sistema sera evaluado cada 42000 km de su
recorrido para verificar que los muelles no se hayan vencido por el peso que
carga la unidad.

Sistema de Alimentacién de combustible: Todas las unidades realizan su
tanqueo diario de las unidades lo que ayudara a verificar el estado de
funcionamiento de este sistema por lo que se ha optado en verificar tanque de
combustible, filtro de combustible, manguera de combustible, bomba de
combustible. En cuanto a los inyectores se esta realizando su envié a
laboratorio cada 5000 km para la revision por scanner de la situacién de las
mismas.

Sistema de Neumaticos: En este sistema se procedera a la verificacion de la
presion de aire de cada neumético, asi como la medicion de remanente de cada

neumatico con el que cuenta la unidad.

Procesamiento del Mantenimiento

Para poder constatar que estos mantenimientos programados se cumplan se
opto por la utilizacion de un check list pero en este caso que sea virtual para
gue de esta manera pueda ser subido a una nube de informacion y que se
pueda verificar los no solo los kilometrajes de la unidad sino también las
herramientas con las que cuenta asi como la verificacién del aceite de motor
de la unidad u otra observacion una mejor opcidén en cuanto a los check list

virtuales.
Implementacion del check list digital
Debido a la coyuntura de lo que esta pasando en el mundo hoy en dia se ha

optado por una solucion tecnoldgica que nos brindado un soporte inmediato:

- Se cuenta con informacion real diaria de los kilometrajes de las unidades.

- Lainformacion esta visualizada por las areas correspondientes.
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- Lainformacion no es necesaria transcribirla a un Excel externo, ya que se
cuenta con transcripcion automatica con el ingreso virtual por cada

conductor.

A continuacion, se brindard un paso a paso desde la creacion hasta la utilizacién de

este formato de google:

PASO 1: Se realiz6 la creacion del cuestionario virtual con las preguntas necesarias
para poder verificar el estado de la unidad vehicular como se aprecia en la figura N°
46, para esto se enviara un enlace via WhatsApp al personal operativo para que pueda
ser llenado por cada conductor. Es importante mencionar que este uso de los equipos
fue previsto; ya que cada personal en la actualidad utiliza un equipo celular que es
algo indispensable para su labor como personal operativo de la empresa.

NOTA: Debido a que se cuenta con distintas operaciones, se ha constatado que
la operacion abarrotes correspondientes al cliente SPSA cuenta con los
modelos ainvestigar, por lo que se utilizard como modelo parala explicacion de

este nuevo formato virtual.

Figura 46 Formulario del check list virtual

«
GALAGA

CHECK LIST ABARROTES

DOCUMENTOS DE UNIDADES
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IMPLEMENTOS DE UNIDADES . NIVELES DE MOTOR
=
SISTEMA ELECTRICO : OTROS IMPLEMENTOS

LLONS DF REPUSSTO 175550 22 SVERCEDE

FUENTE: Galaga - Elaboracion Propia

PASO 2: Una vez llenado el check list virtual, el personal operativo de la unidad
vehicular envia captura Via WhatsApp la confirmacion del llenado del check list virtual

(Véase en anexo N° 19).
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PASO 3: Esta informacion es corroborada por parte del area de mantenimiento y el
area de operaciones como se puede apreciar en la figura N°47. Es importante
mencionar que esta informaciébn es utilizada y observada para una futura

programacion de ingreso a taller de la unidad que presente alguna observacion.
En caso alguna unidad vehicular presente una observacion, considera de emergencia
por parte del area de mantenimiento, ser4 programada automaticamente para su

ingreso a taller previa coordinacion con el area de operaciones.

Figura 47 Informacién enviada después de su check list

D CHECK LST ABARROTES (respuestas) ) B m o
Anhiv Do Y mceow Fomem Jevn tensertsr Forveld Toevens Apte -

2

FUENTE: Galaga — Check List Virtual

7) Difundir el flujograma de atencion de los mantenimientos, educar y orientar
a todo el personal operativo segun la tabla N° 27 a seguir el correcto ingreso a taller
desde el uso del formato de reporte de falla (Anexo 4) hasta el uso de la orden de
trabajo por el area de mantenimiento (Anexo 5) para su atencién en base de

operaciones por el area de mantenimiento.
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Tabla 27 Flujograma de proceso de reparacion

MANTENIMIENTO

FLUJO DE PROCESOS

(o]

PERACIONES

JEFE DE MANTENIMIENTO

TECNICO MECANICO 1

ALMACEN

C

INICIO DE ENVIO
DE UNIDAD

1

REGISTRO DE REPORTE

RECIBE Y CANALIZA EL
REPORTE DE FALLA DE LA

VERIFICA EL

DE FALLA

UNIDAD VEHICULAR

éTRABAJO
PROGRAMADO?

PLAN DE
MANTENIMIENTO
PREVENTIVO

REPORTE ENVIADO

............. DIAGNOSTICO

RECIBE UNIDAD

REGISTRO DE

VEHICULAR

DESMONTAJE DE
PIEZAS

SOLICITUD DE
REPUESTOS

RECEPCION DE
REPUESTOS

l

CAMBIO DE
REPUESTOS

MONTAIJE DE PIEZAS

REVISION DEL
TRABAJO

MANTENIMIENTO

ENTREGA DEL

VEHiCULO

RECIBE REQUERIMIENTO

ENTREGA DE

FUENTE: Galaga - Elaboracion Propia
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8) Definicion de los Recursos, se va a utilizar los siguientes recursos:

Recurso Humano:
Se requirieron quince (15) conductores responsables de cada unidad que han
reportado las fallas de la unidad, dos (2) mecanicos de la empresa, la cuales

se encargaran de realizar el mantenimiento preventivo semanal y mensual.

Recurso Material:
Con respecto a los materiales la empresa ya brindada se menciona las

herramientas con las que cuenta taller, se detallan los siguientes:

Llaves de herramientas

- Taladros

- Broca de metal

- Mesa de trabajo

- Guantes de talla M

- Prensa Hidraulica

- Tronillo de banco

- Gata Lagarto 4t

- Caballetes de 4 t

- Llave de banda para filtro
- Medidor de presiéon de aceite
- Precintos

- Scanner

- Juego de dados

9) Establecer un sistema de Informacion: Se elabora una base de datos que
incluird los trabajos realizados a cada unidad desde la placa, tipo, marca, modelo, afio,
orden de trabajo (informacién brindada por parte de los técnicos de mantenimiento),

operacion, mantenimiento a realizar, aplicacion de mantenimiento, servicio ejecutado,
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descripcion del problema, materiales y cantidades utilizadas, tipo de servicio, reporte
adicional, observaciones por parte del técnico de taller y el nombre de responsable de
reparacion. Esto ayudara a poder contar significativamente con el historial de cada

unidad vehicular (Véase-anexo 20).

Cronograma de atencion de mantenimiento preventivo

Los mantenimientos preventivos a realizar se programaran con una frecuencia de
42000, 6000,4000,250 km entre otros. Esto servira para poder organizarnos y contar

con los materiales necesarios para su revision. (Véase-anexo 2)

3.5.2.2.1. Tiempo medio entre reparaciones (MTTR)

La mantenibilidad que es medido por el MTTR es presentada en la tabla N° 28, la que
ha sido trabajada con la informacién correspondiente a la base de datos de los
mantenimientos del mes de marzo 2021 de la empresa Galaga, en la que se pudo
obtener los tiempos de reparacion de los vehiculos (en minutos) que fueron
ingresados en el formato para medir tiempos medio entre reparacion (Véase-anexo

17), con esos datos se pudo obtener la mantenibilidad de la unidad vehicular.

Segun la tabla N° 29 el MTTR (tiempo medio entre reparaciones) corresponde a la
mantenibilidad de los tiempos, verificando que el mayor MTTR de la fecha 15 de
marzo, promedia un tiempo de 95 min de uso, esto significa que a mayor tiempo de
funcionamiento mejor disponibilidad tendra la unidad, pero dentro de los parametros

este MTTR no es Optimo para el tiempo de servicio que realiza la unidad.
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Tabla 288 Tiempo medio de reparaciones del mes de marzo 2021-PRETEST

C / Instrumento para poder medir el reporte de reparacion
Area de la empresa: Mantenimiento MTTR — T,;M
Operacién: Tiempo de funcionamiento
Elaborado por: Milagros Arpe Villasante MTFRE tiempo medio de repa_ra?ién'

TTM: tiempo total de mantenimiento
Elaborado por: Lorena Arpe Villasante (::eEfr:;?:a;:fer;aprzzzi:;)
TIEMPO DE REPARACION .

FECHA Gl NUMERO DE FALLAS | MTTR (min)

1/03/2021 614 8 77

2/03/2021 593 8 74

3/03/2021 354 5 71

4/03/2021 400 6 67

5/03/2021 533 7 76

6/03/2021 478 7 68

8/03/2021 375 5 75

9/03/2021 584 8 73
10/03/2021 397 7 57
11/03/2021 452 6 75
12/03/2021 644 7 92
13/03/2021 640 8 80
15/03/2021 475 5 95
16/03/2021 423 6 71
17/03/2021 562 7 80
18/03/2021 584 8 73

19/03/2021 457 6 76
20/03/2021 498 7 71
22/03/2021 618 9 69
23/03/2021 409 6 68
24/03/2021 11 6 74
25/03/2021 574 7 82
26/03/2021 717 9 80
27/03/2021 602 10 60
29/03/2021 457 8 57

Fuente: Galaga - Elaboracién Propia — Base de datos mantenimiento - GALAGA



Como se muestra en la figura 48 podemos observar el diagrama de barras del MTTR
(tiempo medio entre reparacion) correspondiente al mes de marzo, se puede apreciar
gue dias fueron los dias donde hubo méas tiempos medios entre reparaciones, asi
mismo se constata que los dias dominicales correspondientes al dia 14, 21 y 28 del
mes han sido dias no laborables por los que no ha sido considerados dentro de la
tabla de célculo.

Figura 488 Tiempo medio de reparacion del mes de marzo 2021

—
o
o
N
S~
o
(=]
\

FECHA-MARZO

100

90

~
[+)]

80

70

60

50

40

30

20

10

TIEMPO (minutos)

o
1/03/2021 S ]
2/03/2021 eSS
3/03/2021 S
4/03/2021 Eeessssssssssssssssss— )
5/03/2021
6/03/2021 EEEEEEEEEEEEEEEEE—— )
7/03/2021
8/03/2021 HEEEEEEEEEEEE )
9/03/2021 ST )
10/03/2021 eessssssssssssssssm—m U
11,/03 /210121 1
12/03/20271
13/03/202] o —
14/03/2021
15/03/2021 ]
17/03/202] o —
18/03/202]
19/03 /20021
20/03,/20021 |1 ,j
22/03/202]1 S
23/03/2021 EEEEESSESESSSSS— )
24/03/2021 TS
25/03/2021 eSS 3
26/03/2021 S X
27/03/2021 m———

28/03/2021

29/03/2021 IeEessssseEeEEeese—— )

21/03/2021

B MTTR (min)

Formula del promedio general del tiempo medio de reparaciones:

tiempo total de mantenimiento

MTTR =

numero de reparaciones

MTTR = 12881

=73 min
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3.5.2.2.1. Tiempo medio entre falla (MTBF)

El TMBF que representa a la fiabilidad que presentamos en la tabla 29, logramos
recolectar esta informacion del mes de marzo de la empresa Galaga, donde se aprecia
los tiempos disponibles (en minutos) que fueron obtenidos de los tiempos de
operacion de la unidad, asi como los tiempos de reparacién (en minutos) fueron
recolectados del tiempo en que se realizd6 las reparaciones de las unidades
vehiculares en cuanto a los nimeros de fallas es la suma de incidencias realizadas

por cada unidad.

Al constatar la tabla N° 29 se puede apreciar que el tiempo disponible en reparacién
es la misma debido a que se cumplen con la jornada de 12 horas laborables por parte
del técnico de mantenimiento, asi mismo se constata que el dia 12 de marzo se
presenté mayor tiempo de reparacion debido a que ese dia se presentaron 7 fallas en
5 unidades que hicieron colapsar el area de mantenimiento generando demoras de

espera para su reparacion.
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Tabla 299 Tiempo Medio entre fallas del mes de marzo 2021- PRE TEST

C, Instrumento para poder medir el tiempo medio entre fallas

Area dela empresa: Mantenimiento TTO
MTBF = ——
Operacion: Tiempo de funcionamiento F
Elaborado por: Milagros Arpe Villasante MTBF: tiempo medio entre fallas
TTO: tiempo total de operaciones

Elaborado por: Lorena Arpe Villasante (TT0 =Tiempo d;f:;;?:;é;;:?gs de reparacion)

FECHA |TIEMPO DISPONIBLE ( min) TIEMPO DE R.EPARACION NUMERO DE MT.BF

( min) FALLAS (min)

1/03/2021 720 614 8 13.3
2/03/2021 720 593 8 15.9
3/03/2021 720 354 5 73.2
4/03/2021 720 400 6 53.3
5/03/2021 720 533 7 26.7
6/03/2021 720 478 7 34.6
8/03/2021 720 375 5 69.0
9/03/2021 720 584 8 17.0
10/03/2021 720 397 7 46.1
11/03/2021 720 452 6 44.7
12/03/2021 720 644 7 10.9
13/03/2021 720 640 8 10.0
15/03/2021 720 475 5 49.0
16/03/2021 720 423 6 49.5
17/03/2021 720 562 7 22.6
18/03/2021 720 584 8 17.0
19/03/2021 720 457 6 43.8
20/03/2021 720 498 7 31.7
22/03/2021 720 618 9 11.3
23/03/2021 720 409 6 51.8
24/03/2021 720 441 6 46.5
25/03/2021 720 574 7 20.9
26/03/2021 720 717 9 0.3
27/03/2021 720 602 10 11.8
29/03/2021 720 457 8 32.9

Fuente: Galaga - Elaboracién Propia-Base de datos mantenimiento - GALAGA
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En la figura N° 49 el tiempo medio de falla (MTBF), se obtuvo de los dias del mes de
marzo, con la férmula mencionada en la tabla N° 29 constatando que los resultados
fueron enviados del tiempo medio disponible y el tiempo de reparacion. Se puede
observar que el diagrama de barras representa la inestabilidad que hay en la fiabilidad
representado por el tiempo medio de falla.

Figura 49 Tiempo medio entre fallas del mes de marzo 2021
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Formula del promedio general medio entre fallas segun formula:

tiempo total de operacién—tiempo de reparacié

MTBF =

namero de fallas

MTBF = 12881

= 29,1 min

102



Del promedio general de las muestras obtenidas por el tiempo total de operacion, el
tiempo de reparacion, asi como el nimero de fallas presentado se ha obtenido como

resultado un 29.1 min de su tiempo medio entre fallas que corresponde a su fiabilidad.

3.5.2.3 Disponibilidad

La disponibilidad de los vehiculos de la empresa Galaga, en el mes de marzo, se
puede visualizar en la tabla 29, la cual se pudo obtener del mantenimiento medio entre
fallas (MTBF) y tiempo medio entre reparaciones (MTTR), se expresa como el
porcentaje del tiempo total que se espera que esté operativo para determinar la
funcion principal de la funcion. El correspondiente incumplimiento de las normas de
mantenimiento hizo que el vehiculo fuera inoperable, lo que provocoé un

estacionamiento no planificado y una disponibilidad muy reducida.

En la figura 31, muestra el grafico de la disponibilidad de los vehiculos se obtuvo de
los dias del mes de marzo de la empresa Galaga, en la cual se puede observar que
dias hubo mas disponibilidad de vehiculos.

MTBF
~ MTBF-MTTR 100%
D= %x 100%
D = 28%
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Figura 50 Disponibilidad del mes de marzo 2021
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Fuente: Galaga - Elaboracion Propia - Base de datos mantenimiento — GALAGA
Todos los datos de la informacion obtenida en la tabla N°30 ha podido confirmar que
debido a la no programacion ni inspecciones de las unidades provoca que la

disponibilidad sea minima y provoque la tercerizacion de los servicios. Asi como se

muestra en el dia 26.
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Tabla 30 Disponibilidad de mes de marzo 2021- PRETEST

C, Instrumento para poder medir la disponibilidad
Area de la empresa: Mantenimiento D= __MIBE__ 1000
Operacién: Tiempo de funcionamiento MTBF+MTTR
Elaborado por: Milagros Arpe Villasante MTBF: tiempo medio entre fallas
Elaborado por: Lorena Arpe Villasante MTTR: tiempo medio de reparacion.

FECHA MTBF (min) MTTR (min) DISPONIBILIDAD

1/03/2021 13 77 14.7%

2/03/2021 16 74 17.6%

3/03/2021 73 71 50.8%

4/03/2021 53 67 44.4%

5/03/2021 27 76 26.0%

6/03/2021 35 68 33.6%

8/03/2021 69 75 47.9%

9/03/2021 17 73 18.9%

10/03/2021 46 57 44.9%

11/03/2021 45 75 37.2%

12/03/2021 11 92 10.6%

13/03/2021 10 80 11.1%

15/03/2021 49 95 34.0%

16/03/2021 50 71 41.3%

17/03/2021 23 80 21.9%

18/03/2021 17 73 18.9%

19/03/2021 44 76 36.5%

20/03/2021 32 71 30.8%

22/03/2021 11 69 14.2%

23/03/2021 52 68 43.2%

24/03/2021 47 74 38.8%

25/03/2021 21 82 20.3%

26/03/2021 0.3 80 0.4%

27/03/2021 12 60 16.4%

29/03/2021 33 57 36.5%

Fuente: Galaga - Elaboracion Propia - Base de datos mantenimiento — GALAGA
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3.5.2.4 Tiempo medio entre falla (TMBF) POS TEST

Tabla 31 Tiempo medio entre falla (TMBF) Post test

C/ Instrumento para poder medir el tiempo medio entre fallas
Area de la empresa: Mantenimiento T o
MTBF — ——
Operacidon: Tiempo de funcionamiento ¥
Elaborado por: Milagros Arpe Villasante MTBF? tiempo medio entre f.a las
TTO: tiempo total de operaciones
Elaborado por: Lorena Arpe Villasante (TTO =Tiempo dFI:S:uo:’]Ieb::(;eT}zT:gso de reparacién)
FECHA TIEMPO DISPONIBLE | TIEMPO DE REPARACION [NUMERO DE| MTBF
( min) ( min) FALLAS (min)
3/05/2021 720 60 2 330.0
4/05/2021 720 77 2 321.5
5/05/2021 720 20 1 700.0
6/05/2021 720 39 1 681.0
7/05/2021 720 23 1 697.0
8/05/2021 720 21 1 699.0
10/05/2021 720 39 1 681.0
11/05/2021 720 23 1 697.0
12/05/2021 720 39 1 681.0
13/05/2021 720 39 1 681.0
14/05/2021 720 24 1 696.0
15/05/2021 720 39 1 681.0
17/05/2021 720 40 1 680.0
18/05/2021 720 120 1 600.0
19/05/2021 720 43 1 677.0
20/05/2021 720 79 2 320.5
21/05/2021 720 62 2 329.0
22/05/2021 720 39 1 681.0
24/05/2021 720 14 1 706.0
25/05/2021 720 158 1 562.0
26/05/2021 720 14 1 706.0
27/05/2021 720 47 1 673.0
28/05/2021 720 40 1 680.0
29/05/2021 720 25 1 695.0
31/05/2021 720 95 3 208.3

Fuente: Galaga - Elaboracion Propia - Base de datos mantenimiento — GALAGA

Correspondiente a la tabla N°31 se puede apreciar el cambio de tiempos que se ha
suscitado del mes de mayo, y se puede apreciar que los tiempos de demora en

cuanto a las fallas ha disminuido notablemente, llegando a 541.3 minutos.
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3.5.2.5 Tiempo medio en reparaciéon (MTTR) POS TEST

Tabla 32 Tiempo medio de reparacion POST TEST

C; Instrumento para poder medir el reporte medio de reparacion
Area de la empresa: Mantenimiento
" MTTR = =2
Operacién: Tiempo de funcionamiento R
Elaborado por: Milagros Arpe Villasante xai;;::optoo::ji:riz ;i::ir;?;i:'o
Elaborado por: Lorena Arpe Villasante (;ze:‘l?z:;a;:fer;p:‘ar; Zi::s)
TIEMPO DE REPARACION .
FECHA it NUMERO DE FALLAS | MTTR (min)
3/05/2021 60 2 30
4/05/2021 77 2 39
5/05/2021 20 1 20
6/05/2021 39 1 39
7/05/2021 23 1 23
8/05/2021 21 1 21
10/05/2021 39 1 39
11/05/2021 23 1 23
12/05/2021 39 1 39
13/05/2021 39 1 39
14/05/2021 24 1 24
15/05/2021 39 1 39
17/05/2021 40 1 40
18/05/2021 120 1 120
19/05/2021 43 1 43
20/05/2021 79 2 40
21/05/2021 62 2 31
22/05/2021 39 1 39
24/05/2021 14 1 14
25/05/2021 158 1 158
26/05/2021 14 1 14
27/05/2021 47 1 47
28/05/2021 40 1 40
29/05/2021 25 1 25
31/05/2021 95 3 32

Fuente: Galaga - Elaboracién Propia - Base de datos mantenimiento — GALAGA
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En la tabla N° 32 apreciamos los tiempos de reparacién en el post test confirmando
gue el nimero de fallas ha reducido notoriamente debido que existe una programacion
de las visitas de las unidades, dando como resultado que no todas se presenten el
mismo dia para su reparacion evitando acumulaciones de unidades vehiculares. Asi
mismo el dia 24 y 26 nos muestra el minimo de tiempo de reparacion ya que ha sido
una falla reportada mediante el check list y al ingresar a base dejo a notado la

observacion que tenia su unidad.

Este servicio mostrado en esos dias han sido trabajos eléctricos que han sido
solucionados con los cambios de los repuestos requeridos ya que se contaba con

stock y se habilito para su cambio inmediato.

3.5.2.5 Disponibilidad POST TEST

Con respecto al analisis de Post test de la disponibilidad en el mes de mayo existe un
aumento notable correspondiente al mes de marzo, ya que ha llegado a porcentajes
estables durante el mes de marzo, tal y como se aprecia en la tabla N°33 que ha sido

llenada con los datos de la base de reparaciones (Véase-Anexo 20).
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Tabla 33 Disponibilidad POST TEST

=

Instrumento para poder medir la disponibilidad

Area de la empresa: Mantenimiento

Operacién: Tiempo de funcionamiento

Elaborado por: Milagros Arpe Villasante

Elaborado por: Lorena Arpe Villasante

D

" MTBF+MTTR

MTBF

x 100%

MTBF: tiempo medio entre fallas
MTTR: tiempo medio de reparacidn.

FECHA MTBF (min) MTTR (min)| DISPONIBILIDAD
3/05/2021 330 30 91.7%
4/05/2021 322 39 89.3%
5/05/2021 700 20 97.2%
6/05/2021 681 39 94.6%
7/05/2021 697 23 96.8%
8/05/2021 699 21 97.1%

10/05/2021 681 39 94.6%
11/05/2021 697 23 96.8%
12/05/2021 681 39 94.6%
13/05/2021 681 39 94.6%
14/05/2021 696 24 96.7%
15/05/2021 681 39 94.6%
17/05/2021 680 40 94.4%
18/05/2021 600 120 83.3%
19/05/2021 677 43 94.0%
20/05/2021 321 40 89.0%
21/05/2021 329 31 91.4%
22/05/2021 681 39 94.6%
24/05/2021 706 14 98.1%
25/05/2021 562 158 78.1%
26/05/2021 706 14 98.1%
27/05/2021 673 47 93.5%
28/05/2021 680 40 94.4%
29/05/2021 695 25 96.5%
31/05/2021 208 32 86.8%

Fuente: Galaga - Elaboracion Propia - Base de datos mantenimiento — GALAGA
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Comparativo de Indicadores por mes de aplicacion

Tabla 34 Comparativo de indicadores

ANTES DESPUES
FIABILIDAD 29 541
MANTENIBILIDAD 73 39
DISPONIBILIDAD 28% 93%

Se aprecia en la tabla N° 34 como la aplicaciéon de lean management junto a sus
herramientas las 5 S y el mantenimiento preventivo han ayudado a que las unidades

vehiculares no se congestionen con reparaciones no programables.

3.6. Método de analisis de datos

Valderrama (2019), sefialo que la estadistica descriptiva es la que se encarga de
analizar, recolectar y ordenar los datos que se presenta en una investigacion. (p.230)
Luego de haber recolectado la informacion dentro de la empresa, ya sea por los
registros, asi como por la observacion, luego se hard una descripcion de lo
recolectado. Después se colocara en una base de datos del programa de Microsoft
Excel y con la ayuda del software SPSS, para poder tener una mayor ilustracion de la

informacién obtenida.

3.7. Aspectos éticos

La actual investigacion, la aplicacion del Lean Management para mejorar la
disponibilidad de unidades de transporte, Lima 2021, tuvo las siguientes

consideraciones
Académico

El contenido de la informacién ha seguido las normas de la investigacion cientifica.
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Objetividad

Los datos que se obtengan en esta investigacion seran analizados con criterios

técnicos e imparciales.

Veracidad

Se cuenta con la autorizacion del representante legal de la empresa Galaga, quien
brindo consentimiento del uso de la informacién para la investigacion de la aplicacion
del lean management para mejorar la disponibilidad de unidades de transporte.

(Véase en anexo 9)

Originalidad

Conforme a la normativa que establece la universidad Cesar Vallejo. La Facultad -

Ingenieria Industrial, se citaran fuentes bibliograficas a fin de evitar el plagio.
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V. RESULTADOS

4.1. Analisis Estadistico Descriptivo

Para poder realizar el andlisis descriptivo se utilizé el software SPSS y el programa de

Excel. De esta manera se podra mostrar el procesamiento de los datos de los

indicadores, realizados en el presente trabajo de investigacion.

4.1.1. Analisis Estadistico Descriptivo: Disponibilidad

En la siguiente tabla N° 35 se puede visualizar los datos estadisticos obtenidos con el

software SPSS.

Tabla 35 Analisis Descriptivo de la Disponibilidad

Descriptivos

Error
Estadistico estandar
Disponibilidad Pre | Media .2848 .02752
95% de intervalo de confianza para la Limite inferior
media 2280
Limite
superior 3416
Media recortada al 5% 2872
Mediana .3100
Varianza .019
Desviacion estandar .13760
Minimo 0.00
Maximo .51
Rango 51
Rango intercuartil .23
Asimetria -.164 464
Curtosis -1.004 .902
Disponibilidad Media .9328 .00974
et 95% de intervalo de confianza para la Limite inferior
media 9127
Limite
superior 9529
Media recortada al 5% .9381
Mediana .9500
Varianza .002
Desviacion estandar .04869
Minimo .78

112



Maximo .98
Rango .20
Rango intercuartil .05
Asimetria -1.774 .464
Curtosis 3.262 .902

Fuente: Galaga-SPSS

Resumen de Procesamiento de Datos: Disponibilidad

En la siguiente tabla N° 36 se muestra el resumen del procesamiento datos

procesados con respecto a la disponibilidad.

Tabla 36 Resumen de Procesamiento de datos - disponibilidad

Resumen de procesamiento de casos

Casos
Valido Perdidos Total
N | Porcentaje Porcentaje | N | Porcentaje
Disponibilidad Pre 25| 100.0% 0.0% 25| 100.0%
Disponibilidad Post | 55 | 100.0% 0.0% 25| 100.0%

Fuente: Galaga-SPSS

Comparacion de Diagramas del procesamiento de Datos: Disponibilidad

Para realizar la comparacién de diagramas y poder visualizar el procesamiento de los

datos de la disponibilidad se reflejara en las siguientes cajas.
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Figura 51 Diagrama de Cajas - Pre Test Disponibilidad
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Fuente: Galaga-SPSS

Figura 52 Diagrama de Cajas - Post Test
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Fuente: Galaga-SPSS
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- Se tiene dos diagramas de caja las cuales representan en la figura N° 51 el Pre

test y en la figura N° 52 el Post test de la disponibilidad, la cual la linea central

de las dos cajas representa la mediana y se muestra que tienen un valor de

0,31 para la primera caja y un 0.95 para la segunda caja respectivamente.

- Respecto a los valores maximos y minimos que se observan en cada caja se

puede visualizar que varian entre ellas, es asi que se tiene un rango en el Pre

test de 0,0 a 0,6 y para el Post test de 0,75 a 1,00.

- Asimismo, se puede decir que en la caja del Post test se puede apreciar que

se tiene valores atipicos, es decir, valores distantes al resto de los datos.

4.1.2. Analisis Estadistico Descriptivo: Mantenibilidad

En la siguiente tabla N° 37 se puede visualizar los datos estadisticos obtenidos con el

software SPSS.

Tabla 37 Analisis Descriptivo de la fiabilidad

Descriptivos

Error
Estadistico estandar

Mantenibilidad Pre Media 73.6400 1.78034

95% de intervalo de Limite inferior 69.9656
confianza para la media — -

Limite superior 77.3144
Media recortada al 5% 73.4111
Mediana 74.0000
Varianza 79.240
Desviacion estandar 8.90169
Minimo 57.00
Maximo 95.00
Rango 38.00
Rango intercuartil 10.00

Asimetria .308 464

Curtosis 1.054 .902

Mantenibilidad Post Media 40.7200 6.29723
95% de intervalo de Limite inferior 27.7232

confianza para la media Y -

imite superior 53.7168
Media recortada al 5% 36.1111
Mediana 39.0000
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Varianza

991.377
Desviacion estandar 31.48613
Minimo 14.00
Maximo 158.00
Rango 144.00
Rango intercuartil 16.50
Asimetria 2.952 464
Curtosis 9.133 .902

Fuente: Galaga-SPSS

Resumen de Procesamiento de Datos: Mantenibilidad

En la siguiente tabla N° 38 se muestra el resumen del procesamiento datos

procesados con respecto a la mantenibilidad.

Tabla 38 Resumen de Procesamiento de Datos - Mantenibilidad

Resumen de procesamiento de casos

Casos
Valido Perdidos Total
N [ Porcentaje Porcentaje | N | Porcentaje
Mantenibilidad Pre | 25| 100.00% 0.0% |25| 100.0%
Mantenibilidad Post | 25| 100.0% 0.0% |25| 100.0%

Fuente: Galaga-SPSS

Comparacion de Diagramas del procesamiento de Datos: Mantenibilidad

Para realizar la comparacion de diagramas y poder visualizar el procesamiento de los

datos de la fiabilidad se reflejara en las siguientes cajas.
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Figura 53 Diagrama de procesamiento de Datos Pre Mantenibilidad
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Fuente: Galaga-SPSS

Figura 54 Diagrama de procesamiento de Datos Post Mantenibilidad
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Fuente: Galaga-SPSS

117



- Se tiene dos diagramas de caja las cuales representan el Pre test figura N°53

y el Post test figura N°54 de la mantenibilidad, la cual la linea central de las dos

cajas representa la mediana y se muestra que tienen un valor de 74,0 para la

primera caja y 39,0 para la segunda caja respectivamente.

- Respecto a los valores maximos y minimos que se observan en cada caja se

puede visualizar que varian entre ellas, es asi que se tiene un rango en el Pre
test de 50 a 100 y para el Post test de 0 a 200.

- Asimismo, se puede decir que en la caja del Post test y el Pre test se puede

apreciar que se tiene valores atipicos, es decir, valores distantes al resto de los

datos.

4.1.3. Analisis Estadistico Descriptivo: Fiabilidad

En la siguiente tabla N° 39 se puede visualizar los datos estadisticos obtenidos con el

software SPSS.

Tabla 39 Andlisis descriptivo de Fiabilidad

Descriptivos

Estadistico esliz;rrgar
Fiabilidad Pre Media 32.1520 3.93558
95% de intervalo de Limite inferior 24.0294
confianza para la media Limite superior 402746
Media recortada al 5% 31.5800
Mediana 31.7000
Varianza 387.220
Desviacion estandar 19.67791
Minimo .30
Maximo 73.20
Rango 72.90
Rango intercuartil 33.15
Asimetria .385 464
Curtosis - 742 .902
Fiabilidad Post | Media 602.5320 31.60939
Limite inferior 537.2934
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0 . o .
Media recortada al 5% 617.4389

Mediana 681.0000

Varianza 24978.838
Desviacion estandar 158.04695

Minimo 208.30

Maximo 706.00

Rango 497.70

Rango intercuartil 115.50

Asimetria -1.546 464
Curtosis .780 .902

Fuente: Galaga-SPSS

Resumen de Procesamiento de Datos: Fiabilidad

En la siguiente tabla N°40 se muestra el resumen del procesamiento datos procesados
con respecto a la fiabilidad.

Tabla 40 Resumen de Procesamiento de Datos - Fiabilidad

Resumen de procesamiento de casos

Casos
Valido Perdidos Total
N | Porcentaje | N | Porcentaje | N | Porcentaje
Fiabilidad Pre | 25| 100.0% |0 0.0% 25| 100.0%
Fiabilidad Post | 25| 100.0% |0 0.0% 25| 100.0%
Fuente: Galaga-SPSS

Comparacion de Diagramas del procesamiento de Datos: Fiabilidad

Para realizar la comparacion de diagramas y poder visualizar el procesamiento de los

datos de la fiabilidad se reflejar4 en las siguientes cajas.
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Figura 55 Diagrama de Procesamiento - Pre Fiabilidad
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Figura 56 Diagrama de Procesamiento - Post Fiabilidad
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Fuente: Galaga-SPSS
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- Se tiene dos diagramas de caja las cuales representan en la figura N° 55 el Pre
testy en la figura N°56 el Post test de la fiabilidad, la cual la linea central de las
dos cajas representa la mediana y se muestra que tienen un valor de 32,15
para la primera caja y 602,53 para la segunda caja respectivamente.

- Respecto a los valores maximos y minimos que se observan en cada caja se
puede visualizar que varian entre ellas, es asi que se tiene un rango en el Pre
test de 0 a 80 y para el Post test de 200 a 800.

- Asimismo, se puede decir que en la caja del Post test se puede apreciar que

se tiene valores atipicos, es decir, valores distantes al resto de los datos.

Anélisis Estadistico Comparativo
En este punto el andlisis estadistico comparativo, se podré visualizar a detalle la
comparacion que se obtuvo de los indicadores descritos en el presente trabajo de

investigacion.
Comparativa de datos: Disponibilidad
Se puede apreciar que en la siguiente figura N° 57 se puede mostrar el histograma de

la disponibilidad del Pre test, en la que cual se trabajé con 25 datos procesados y se

obtuvo una media de 0,28 y una desviacion estandar de 0,138.
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Figura 57 Histograma de Pre Disponibilidad
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Fuente: Galaga-SPSS
Histograma Pre test - Disponibilidad
Realizando una comparacion en la siguiente figura N°58, se puede ver a continuacion

gue el histograma de la disponibilidad del Post test, en la cual se proceso 25 datos,
con la obtencién una media de 0,93 y una desviacion estandar de 0,49.
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Figura 58 Histograma Post Disponibilidad
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Fuente: Galaga-SPSS
Comparativa de datos: Mantenibilidad
Se puede apreciar que en la siguiente figura N°59 se puede mostrar el histograma de

la mantenibilidad del Pre test, en la que cual se trabajoé con 25 datos procesados y se

obtuvo una media de 73,64 y una desviacion estandar de 8,902.
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Figura 59 Histograma Pre Mantenibilidad
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Fuente: Galaga-SPSS

Realizando una comparacion en la siguiente figura N°60, se puede mostrar que, en el
histograma de la mantenibilidad del Post test, en la cual se proceso 25 datos, nos da

una media de 40,72 y una desviacién estandar de 31,486.
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Figura 60 Histograma Post Mantenibilidad
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Fuente: Galaga-SPSS

Comparativa de datos: Fiabilidad
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Se puede apreciar que en la siguiente figura N°61 se puede mostrar el histograma de
la fiabilidad del Pre test, en la que cual se trabajo con 25 datos procesados y se obtuvo
una media de 32,15 y una desviacién estandar de 19,68.

Figura 61 Histograma Pre Fiabilidad
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Fuente: Galaga-SPSS
Realizando la comparacién en la siguiente figura N°62, se puede ver que, en el

histograma de la fiabilidad del Post test, en la cual se procesd 25 datos, con una
media de 602,53 y una desviacion estandar de 158,047.
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Figura 62 Histograma Post Fiabilidad

Histograma
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Fuente: Galaga-SPSS

4.2. Andlisis Estadistico Inferencial
En este dltimo punto estadistico se realizd el andlisis inferencial que describe la

hipétesis que se plantearon en el presente trabajo de investigacion.

4.2.1. Analisis de la Hipotesis General
Para poder realizar la constatacion de la hipotesis general, se tomo6 en cuenta a la

disponibilidad, primero se determind si los datos tienen un comportamiento
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paramétrico o no paramétrico. En este caso la muestra fue de 25 datos y se procedio

al andlisis o prueba de normalidad mediante el estadigrafo de Shapiro — Wilk.

Regla de Decisién

- Sipvalor = 0.05 los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico.

- Si pvalor > 0.05 los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico.

Tabla 41 Prueba de Normalidad - Disponibilidad

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
Disponibilidad Pre 954 25 .315
test
Disponibilidad Post 804 25 .000
test

Fuente: Galaga-SPSS

Como se aprecia en la tabla N°41, la normalidad aplicada a la disponibilidad, muestra
una significancia (Sig.) para el Pre test mayor a 0,05 y para el Post test una
significancia (Sig.) menor a 0,05, en consecuencia y, segun indica la regla de decision
descrita, al comportamiento de datos paramétrico y no paramétrico, tanto para el Pre
test como para el Post test, se determina que se procede al analisis con el estadigrafo

del Wilcoxon.

Constatacién de la Hip6tesis General:

- Hipotesis Nula (Ho): La aplicacion de Lean Management no mejora la

disponibilidad de unidades de transporte de la empresa Galaga, Lima 2021.

- Hipétesis Alternativa (Ha): La aplicacion de Lean Management mejora la

disponibilidad de unidades de transporte de la empresa Galaga, Lima 2021.
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Regla de Decisién:

-HO: pa = ud
-Ha: pa < 4

Donde:

- ua: Disponibilidad antes de la aplicacion de Lean Management.

- ud: Disponibilidad después de la aplicacién de Lean Management.

Tabla 42 Del Indicador Disponibilidad el antes y después con Wilcoxon

Descriptivos

Disponibilidad Post

N | Media | Desviaciéon Estandar
Disponibilidad Pre |25| 0.29 0.14
25| 0.94 0.05

Fuente: Galaga-SPSS

Después de haber realizado el andlisis, se puede visualizar en la tabla N°42, donde la

media de la disponibilidad del Post Test es mayor a la media de la del Pre test; de esta

manera se rechaza la hipoétesis nula, la aplicacion de Lean Management no mejora la

disponibilidad de unidades de transporte de la empresa Galaga, Lima 2021, y se

acepta la hipétesis de la investigacion o la alterna, la cual nos dice que la aplicacion

de Lean Management mejora la disponibilidad de unidades de transporte de la

empresa Galaga, Lima 2021.

Continuando con la estadistica de prueba de Wilcoxon para la disponibilidad, se debe

tener en cuenta lo siguiente:

Regla de Decisién:

- Sipvalor< 0.05, se rechaza la hipotesis nula.

- Si pvalor > 0.05, se acepta la hipétesis nula.
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Tabla 43 Del Analisis del pvalor - Disponibilidad

Disponibilidad Post - Disponibilidad Pre

Z -4,373°

Sig. asintética (bilateral) .000

a. Prueba de Wilcoxon de los rangos con signo
b. Se basa en rangos negativos.
Fuente: Galaga-SPSS

En la tabla N°43, se demuestra que la significancia de la prueba de Wilcoxon, aplicado
en la disponibilidad, tanto para el Pre test y Post test, nos muestra un valor de 0,000,
de esta manera y respecto a la regla de decision anteriormente descrita, se rechaza
la hipotesis nula, y se acepta la hipétesis alterna, confirmando que la aplicacién de
Lean Management mejora la disponibilidad de las unidades de transporte de la

empresa Galaga, Lima 2021.

4.2.2. Analisis de la Hipotesis Especifica N° 01

Para poder realizar la constatacion de la hipétesis especifica N°01, se consider6 el
indicador de la mantenibilidad, seguidamente se determiné si los datos tienen un
comportamiento paramétrico o no paramétrico. En este caso la muestra fue de 25
datos y se procedié al analisis o prueba de normalidad mediante el estadigrafo de
Shapiro — Wilk.

Regla de Decision

- Sipvalor < 0.05 los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico.

- Sipvalor > 0.05 los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico.
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Tabla 44 Prueba de Normalidad — Mantenibilidad

Post

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
Mantenibilidad
e 946 25 202
Mantenibilidad 595 25 .000

Fuente: Galaga-SPSS

Como se aprecia en la tabla N°44, la normalidad aplicada al indicador de la

mantenibilidad, muestra una significancia (Sig.) para el Pre test mayor a 0,05 y para

el Post test una significancia (Sig.) menor a 0,05, en consecuencia y, segun indica la

regla de decision descrita, al comportamiento de datos paramétrico y no paramétrico,

tanto para el Pre test como para el Post test, se determina que se procede al analisis

con el estadigrafo del Wilcoxon.

Contrastacion de la Hipotesis Especifica N° 01

- Hipédtesis Nula (Ho): La aplicacion de Lean Management no mejora la

mantenibilidad de unidades de transporte de la empresa Galaga, Lima 2021.

- Hipdtesis Alternativa (Ha): La aplicacion de Lean Management mejora la

mantenibilidad de unidades de transporte de la empresa Galaga, Lima 2021.

Regla de Decision:

-HO:‘LlaSﬂd

- Ha: ‘Lla > ﬂd
Donde:

- ua: Mantenibilidad antes de la aplicacion de Lean Management.

- ua: Mantenibilidad después de la aplicacion de Lean Management.
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Tabla 45 Datos descriptivos de mantenibilidad - Indicador de Mantenibilidad del

Antes y Después con Wilcoxon

. Desviacion
N Media Estandar
Mantenibilidad Pre 25 73.41 8.90
Mantenibilidad Post 25 36.11 31.49

Fuente: Galaga-SPSS

Después de haber realizado el andlisis, se puede visualizar en la tabla N°45, donde la

media de la mantenibilidad del Post Test es menor a la media de la del Pre test; de

esta manera se rechaza la hipotesis nula, la aplicacion de Lean Management no

mejora la mantenibilidad de unidades de transporte de la empresa Galaga, Lima 2021,

y se acepta la hipotesis de la investigacién o la alterna, la cual nos dice que la

aplicacion de Lean Management mejora la mantenibilidad de unidades de transporte

de la empresa Galaga, Lima 2021.

Continuando con la estadistica de prueba de Wilcoxon para el indicador de

mantenibilidad, se debe tener en cuenta lo siguiente:

Regla de Decision:

- Sipvalor <0.05, se rechaza la hip6tesis nula.

- Sipvalor > 0.05, se acepta la hipétesis nula.

Tabla 46 Analisis del pvalor - Mantenibilidad

Estadisticos de prueba?

Mantenibilidad Post - Mantenibilidad Pre

Z

-3,243°

Sig. asintotica (bilateral)

.001

a. Prueba de Wilcoxon de los rangos con signo
b. Se basa en rangos positivos.

Fuente: Galaga-SPSS
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En latabla N° 46, se demuestra que la significancia de la prueba de Wilcoxon, aplicado
en el indicador de mantenibilidad, tanto para el Pre test y Post test, nos muestra un
valor de 0,001, de esta manera y respecto a la regla de decisién anteriormente
descrita, se rechaza la hipétesis nula, y se acepta la hip6tesis alterna, confirmando
gue la aplicacion de Lean Management mejora la mantenibilidad de las unidades de

transporte de la empresa Galaga, Lima 2021.

4.2.3. Analisis de la Hip6tesis Especifica N° 02

Para poder realizar la constatacion de la hipétesis especifica N°02, se consider¢ el
indicador de la fiabilidad, seguidamente se determind si los datos tienen un
comportamiento paramétrico o no paramétrico. En este caso la muestra fue de 25
datos y se procedié al analisis o prueba de normalidad mediante el estadigrafo de
Shapiro — Wilk.

Regla de Decision

- Sipvalor < 0.05 los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico.

- Sipvalor > 0.05 los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico.

Tabla 47 Prueba de Normalidad — Fiabilidad

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
Fiabilidad
B .945 25 192
Fiabilidad 638 o5 000
Post

Fuente: Galaga-SPSS

Como se aprecia en la tabla N°47, la normalidad aplicada al indicador de la fiabilidad,
muestra una significancia (Sig.) para el Pre test mayor a 0,05 y para el Post test una

significancia (Sig.) menor a 0,05, en consecuencia y, segun indica la regla de decision
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descrita, al comportamiento de datos paramétrico y no paramétrico, tanto para el Pre
test como para el Post test, se determina que se procede al analisis con el estadigrafo

del Wilcoxon.

Contrastacion de la Hipotesis Especifica N° 02

- Hipétesis Nula (Ho): La aplicacion de Lean Management no mejora la fiabilidad

de unidades de transporte de la empresa Galaga, Lima 2021.

- Hipotesis Alternativa (Ha): La aplicacion de Lean Management mejora la

fiabilidad de unidades de transporte de la empresa Galaga, Lima 2021.

Regla de Decision:
-HO: Ua = Ud

-Ha: pa < pd

Donde:

- ua: Fiabilidad antes de la aplicacion de Lean Management.

- ua: Fiabilidad después de la aplicacion de Lean Management

Tabla 48 Del Indicador de Fiabilidad del Antes y Después con Wilcoxon

Descriptivos

N | Media | Desviacion Estandar
Fiabilidad Pre |25| 31.58 19.68

Fiabilidad Post | 25| 617.44 158.05
Fuente: Galaga-SPSS

Después de haber realizado el andlisis, se puede visualizar en la tabla N°48, donde la
media de la fiabilidad del Post Test es mayor a la media de la del Pre test; de esta
manera se rechaza la hipoétesis nula, la aplicacién de Lean Management no mejora la
fiabilidad de unidades de transporte de la empresa Galaga, Lima 2021, y se acepta la
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hipotesis de la investigacion o la alterna, la cual nos dice que la aplicacion de Lean
Management mejora la fiabilidad de unidades de transporte de la empresa Galaga,
Lima 2021.

Continuando con la estadistica de prueba de Wilcoxon para el indicador de fiabilidad,

se debe tener en cuenta lo siguiente:

Regla de Decisién:

- Sipvalor< 0.05, se rechaza la hipotesis nula.

- Si pvalor > 0.05, se acepta la hipétesis nula.

Tabla 49 Del Analisis del pvalor - Fiabilidad

Estadisticos de prueba®

Fiabilidad Post - Fiabilidad Pre
Z -4,372b

Sig. asintética (bilateral) 000

a. Prueba de Wilcoxon de los rangos con signo

b. Se basa en rangos negativos.
Fuente: Galaga-SPSS

En la tabla N°49, se demuestra que la significancia de la prueba de Wilcoxon, aplicado
en el indicador de fiabilidad, tanto para el Pre test y Post test, nos muestra un valor de
0,000, de esta manera y respecto a la regla de decision anteriormente descrita, se
rechaza la hipétesis nula, y se acepta la hipétesis alterna, confirmando que la
aplicacion de Lean Management mejora la fiabilidad de las unidades de transporte de

la empresa Galaga, Lima 2021.
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V. DISCUSION

De acuerdo a los resultados que se obtuvieron en la presente investigacion que titula
“Aplicacion de Lean Management para la mejora de la disponibilidad de unidades de
transporte de la empresa Galaga, Lima 2021”, se puede mencionar que hay una gran
similitud con la informacion que se recolecté de los antecedentes ya descritos en el

marco tedrico, y que hay mucha coincidencia en los resultados obtenidos.

Después de haber obtenido los datos de la disponibilidad se identificoO que cuando se
aplicé el lean management en la empresa Galaga, se pudo ver que hay un incremento
en la disponibilidad de unidades de transporte. De acuerdo a los resultados obtenidos
antes de la aplicacion del lean management (Pre test) la disponibilidad fue de 34%.

Después de la aplicacion (Post test), test se registra un 93% en la disponibilidad.

Luego de haber alcanzado los datos del pre test y el post test y concluir que hubo un
incremento porcentual en la disponibilidad aplicando el lean management en la

empresa Galaga, se determin6 que hay una diferencia porcentual de 173.53%.

Es por ello que se puede contrastar con la investigacion de otro autor donde obtuvieron

resultados similares.

En consecuencia, se puede tener una coincidencia con la investigacion que realizé
Bazan y Correa (2020), donde tuvo como objetivo mejorar la disponibilidad de
perforadoras, a través del proceso de mantenimiento, aplicando las herramientas de
Lean Manufacturing. Donde sus principales problemas encontrados fueron las
paradas no programadas, la falta de stock de materiales en el almacén, no contar con
personal capacitado y calificado, demora en los mantenimientos. Debido a todas estas
causas se vio la necesidad de aplicar la metodologia de Lean Manufacturing. De las
cuales se ha obtenido un resultado a favor donde la disponibilidad en un inicio era de
77,92 % y después de la aplicacion de la metodologia se obtuvo un promedio de 84,52

%, teniendo asi un incremento a favor.
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Asi también podemos mencionar que los resultados obtenidos del trabajo de
investigacion de Carranza y Rosales (2018) tuvo como objetivo incrementar la
disponibilidad de la flota de montacargas mediante un programa de mantenimiento
preventivo. Ya que sus principales problemas que se encontraron fueron las paradas
imprevistas por fallas, tiempos muertos y la falta de inventario del stock de materiales.
Es asi que una vez aplicado el mantenimiento preventivo se comprueba que su valor
inicial era del 50,16%, y una vez aplicada la estimulacion, su valor inicial es del
62,54%, lo que indica que el sistema de mantenimiento es bueno y por tanto la
usabilidad esté probada, y una vez elaborado el plan de mantenimiento preventivo la
disponibilidad final acrecentd6 a 89.87%. Asimismo, se puede determinar que la
adecuada programacion de ejecucion de los trabajos y el mantenimiento preventivo,
se logra una mejora y una reduccion de los tiempos de reparacion y la frecuencia de
mantenimiento en los sistemas mas criticos. Dando asi un incremento favorable en la

disponibilidad.

Siguiendo con el estudio, la mantenibilidad segun Mesa et al (2006), define como la
expectativa que tiene un equipo o un sistema, en la cual pueda ser colocado en
condiciones de operacion y por un periodo determinado. Es por ello la priorizacion que

se debe dar a la Mantenibilidad para asi aumentar la disponibilidad.

Asi como Ortiz et al (2008) sefialaron que el (MTTR) que es el Tiempo Medio de
Reparacion, ello lo mide la mantenibilidad, y estd determinado como la probabilidad
de restablecer las condiciones especificas de funcionamiento, eso quiere decir el

tiempo en que un equipo 0 maquina este en reparacion.

Es asi que aplicando el lean management se determind que hubo una mejoria en la
mantenibilidad de las unidades de transporte de la empresa Galaga. De acuerdo a los
datos obtenidos de la mantenibilidad en el pre test fue de 65% y después de la
implementacion se obtuvo como post test un 35%. Después de haber obtenido los
datos del pre test y el post test y concluir que hubo una mejoria en la mantenibilidad

aplicando el lean management, determinando un 30% a favor.

Asi como Lépez (2019), en su trabajo de investigacion, donde su objetivo es disefar

una propuesta de un plan de mantenimiento acorde a la situacion de la compaiiia de
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bomberos B-1, para mejorar la disponibilidad de los equipos y maquinarias, y asi poder
asegurar la mantenibilidad y la fiabilidad en el transcurso del tiempo. Debido a los
principales problemas como encontrar inoperativas a las unidades, falta de repuestos

o por la demora en la adquisicién de los mismos.

Es por ello de la propuesta para aumentar el mantenimiento que permitira optimizar el
desempefio de las unidades de la compafia de bomberos “Unién Chalaca” B-1, con
la finalidad de poder incrementar la disponibilidad de las mismas. Por otro lado, para
gue se pueda establecer una nueva programacion de inspecciones para el
mantenimiento de las unidades es importante mantener toda la informacién generada

en una base de datos.

Siguiendo con el estudio, la fiabilidad segun Gallegos et al (2020) define como la
aptitud de poder realizar una funcion especifica en condiciones ya indicadas y durante
un periodo de tiempo establecido, un equipo sera tan fiable, siempre y cuando las

estrategias de mantenimiento deben estar bien disefiadas.

Asimismo, Arques (2010), sefala que los formatos de (MTBF) que es el Tiempo Medio
entre Fallas nos muestra la fiabilidad, lo cual nos dice la probabilidad de que una
maquina o0 un equipo tenga un funcionamiento correcto que dure un tiempo en

condiciones determinadas.

Es asi que aplicando el lean management se determiné que hubo un incremento en
la fiabilidad de las unidades de transporte de la empresa Galaga. De acuerdo a los
datos obtenidos de la mantenibilidad en el pre test fue de 5% y después de la
implementacién se obtuvo como post test un 95%. Después de haber obtenido los
datos del pre test y el post test y concluir que hubo un incremento en la mantenibilidad

aplicando el lean management, determinando un 90% a favor.

De igual forma, en la investigacion realizada por Roncal (2017), apunté a mejorar la
baja disponibilidad de equipos de transporte provocada por fallas continuas y paradas
innecesarias de TRANVIAL LIMA S.A.C. Por ello, se ha desarrollado un plan de
mantenimiento preventivo, que puede incrementar la disponibilidad del equipo de esta

forma. Se utilizan técnicas como observacion, recoleccion de datos, formularios de

138



verificacion y hojas de trabajo de mantenimiento preventivo. De esta forma, comienzan

a trabajar de manera ordenada y tienen un mejor control de su trabajo.

De acuerdo con los datos obtenidos, se puede apreciar que antes de la aplicacion del
mantenimiento preventivo se registraron 1546 fallas y la disponibilidad fue del 34%;
luego de la implementacion se obtuvieron 223 fallas y la disponibilidad fue del 96%, lo

gue mejoré los requerimientos de la empresa. disponibilidad.

Por lo tanto, el mantenimiento preventivo mejora la disponibilidad de la empresa. Si
se utiliza el plan de mantenimiento correctamente y se realizan todas las inspecciones,

se pueden reducir las posibles fallas y el tiempo de inactividad no planificado.

En la investigacion realizada por Arbaiza (2020), se obtuvo una gran optimizacion en
los equipos de la empresa Galex S.A.C, dando como aumento la disponibilidad de
estos equipos asi mismo la reduccion de los costos de mano de obra, mantenimiento

y materiales; ya que las fallas imprevistas habian sido controladas.

Cabe mencionar que el proyecto incrementé la disponibilidad de la maquinaria,
mediante su mantenimiento del torno, y la aplicaciéon de las herramientas de
mantenimiento, los instrumentos que se utilizé fue la técnica de observacion, check
list, formatos de frecuencia de control de limpieza de viruta y revision de la calibracién
del torno. Al haberse aplicado el mantenimiento al torno, se incrementé la

disponibilidad de la maquinaria.

Esto se logra mediante el plan de mejora del indice de mantenimiento, la aplicacién
de la tecnologia de ingenieria TPM y el método 5'S. Se encuentra que el promedio es
de 73.4% en el sistema actual y 87.0% en el sistema mejorado. Esto determina que la
disponibilidad de los equipos aumentara después de que se apruebe el plan de
mejora. Eso es 13,6%. El aporte de este trabajo de investigacion servird como guia
para la aplicacion de herramientas de mantenimiento e implementaciéon como la

observacion y las listas de verificacion.
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VI. CONCLUSIONES

1. De los resultados obtenidos, se concluye que la aplicacion del lean
management mejora la disponibilidad de unidades de transporte en la empresa
Galaga, mediante el uso correcto de sus herramientas el mantenimiento
preventivo y las 5°S, logrando asi poder reducir las fallas. Después de haber
analizado se comprobdé que la disponibilidad de las unidades de transporte era
de un 29%, esto debido a que no se contaba con un programa de
mantenimiento preventivo adecuado a sus requerimiento o necesidades. Asi
también, el desorden, la falta de limpieza y al no tener un adecuado control de
las herramientas, materiales e insumos para que se pueda realizar los

mantenimientos a las unidades de la empresa Galaga.

2. Del resultado se concluye que la aplicacion del lean management mejora la
mantenibilidad de unidades de transporte en la empresa Galaga, asi mismo se
menciona que la mantenibilidad es representada por el tiempo medio entre
reparaciones, esto quiere decir cuanto tiempo promedio se demoré en reparar
la unidad de transporte. Se muestra que los tiempos de reparaciones eran de
73 minutos y después aplicada la implementacion, presentd una disminucion
obteniendo un tiempo de 39 minutos. Esta disminucién se debié a la aplicacion
de las 5 S en el taller de mantenimiento logrando contar con los repuestos
necesarios y herramientas ordenadas requeridas para su reparacion. En cuanto
a la aplicacion del mantenimiento preventivo se utilizé los reportes de fallas

para ingresar un historial de cada unidad que ha sido ingresada a taller.

3. Por ultimo, el resultado obtenido también muestra que la aplicacion de lean
management mejora la fiabilidad de las unidades de transporte en la empresa
Galaga, asi mismo se menciona que la fiabilidad es representada con el tiempo
medio entre fallas de las unidades de transporte, esto quiere decir el tiempo

funcional en que la unidad trabaja sin fallar. Segun los datos obtenidos nos
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muestra que la fiabilidad inicio con un promedio de 29 minutos y después de la
implementacion, presento una mejora obteniendo un tiempo promedio de 541
minutos. Este aumento se debid a la aplicacién del mantenimiento preventivo
donde se utilizé el check list virtual que ayudo a mantener un control diario del
estado del vehiculo, y el plan de mantenimiento preventivo que logro programar

el mantenimiento de cada unidad vehicular.
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VIl. RECOMENDACIONES

Al concluir con la aplicacion de lean management para mejorar la disponibilidad de las

unidades, para trabajos posteriores se sugiere:

Se recomienda que el area de mantenimiento de empresa Galaga, seguir con la
implementacién de las herramientas de lean management en el éarea de
mantenimiento, asi como en toda la empresa, con el objetivo de seguir mejorando la

disponibilidad de las unidades de transporte.

Asi mismo se recomienda que el area de mantenimiento continte con el reporte medio
entre reparaciones, y siga con las auditorias de las 5°S, con el fin de tener un inventario
con la informacién real del stock de los repuestos e insumos, para asi poder realizar

los mantenimientos a las unidades de transporte.

También se recomienda a la Gerencia, que el area de mantenimiento cuente con un
personal adicional capacitado para el seguimiento constante de la flota completa de
la empresa, esto apoyara a que las unidades que se encuentren dentro de otros
almacenes no omitan sus programaciones de mantenimiento, y asi cumplir
cabalmente con los check list virtual, y contar con el informe diario del estado del

vehiculo, para prevenir fallas.
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ANEXOS

ANEXO 1: MATRIZ OPERACIONAL

“APLICACION DE LEAN MANAGEMENT PARA LA MEJORA DE LA DISPONIBILIDAD DE UNIDADES DE TRANSPORTE DE GALAGA 2021 LIMA”

. . Definicion Definicion . . . Escala de los
Variables de Estudio X Dimensiones Indicadores .
conceptual operacional indicadores
PO
Cuatrecasas (2010) Lean PC= X 100%
Management, es un PM

El propdsito de Lean 5'S Razén
Management se enfoca en
eliminar fallas o todo aquel

desperdicio. Paraello se

modelo de gestion
empresarial que tiene

como objetivo optimizary PC: Porcentaje de cumplimiento

Lean Management ajustar sus procesos a los o i PO: Puntaje Obtenido
- aplicé las 5'Sy el . (s
servicios o productos a o ) PM: Puntaje Maximo
o . | mantenimiento preventivo,
entregar, eliminando asi asi boder corregir todo MR
todo aquel desperdicio yastp N g PMR=——x100%
aquello que afiade valor a MP

producido dentro del |
mismo. 0s procesos. Mantenimiento Preventivo Razén

PMR: Porcentaje de mantenimiento realizado
MR: Numero de mantenimiento realizado
MP: Niumero mantenimiento programado

La disponibilidad es aquella MTTR = TT™
La disponibilidad es una |disposicidn que se tendrd de
funcién que permite las unidades de transporte, Mantenibilidad de UT Razén
calcular el porcentaje de | las mismas que han pasado MTTR: tiempo medio de reparacién.
tiempo total en que se | por un mantenimiento, de TTM: tiempo total de mantenimiento
Disponibilidad de Unidades de puede esperar que esta manera se tendra la R: Numero de reparaciones
Transporte unequipo esté disponible | cantidad de la capacidad
para cumplir la funcién maxima que se puede
. . TTO-TR
para la cual fue utilizar para ejecutar MTBF = ———
destinado”. (Montilla, cualquier operacién enun
2016) periodo de tiempo Fiabilidad de UT MTBF: tiempo medio entre fallas Razén
especifico. TTO: tiempo total de operaciones

TR: tiempo de reparacién
F: numero de fallas

150



ANEXO 2: PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

—

PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE LA EMPRESA GALAGA S.A.

FRECUENCIA DE TIPO DE

DESCRIPCION DE LA OPERACION MATERIALES INSPECCION TRABAIO
SISTEMA ACCESORIO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO

EX10 - MIGHTY - ATEGO 1418

Aceite de motor 6000 Cambiar el aceite de motor Varrilla de medicion, viscocidad y aceite para motor Preventivo

MOTOR Filtro para aceite de motor 6000 Cambiar el filtro de aceite de motor diesel Llaves N° 17y saca filtro 10" 20 Preventivo
Radiad! 6000 Vaciar / enjuagar el radiador / revision de abrazaderas limpia radiadores, refrigerante anticongelante Preventivo

Filtro de aire 6000 Limpiar / Cambiar el filtro de aire ( de acuerdo al estado) Saca filtro de aceite y comprensora de aire Preventivo

Bomba 4000 Limpieza general e inspeccion de dafio Juego de Ilaves mixtas y juego de dados Preventivo

HIDRAULICO Mangueras hidraulicas 4000 Revision de estado de mangueras hidraulicas en general Agua destilada, trapos industriales Preventivo
Pistones 4000 Ajustes de purga de piston de levante Compresora de aire Preventivo

Aceite Hidraulico 4000 Revisar el nivel de aceite hidraulico Varrilla de medicion, viscocidad y aceite hidraulico 20" 20" Preventivo

Cremallera de direccion 4000 Revision el juego de cremallera, revision de fuga Trapo industrial, balanza para medir la direccién Preventivo

DIRECCION Rotulas y termil de direccion 4000 Convergencia Manual Preventivo
Timon 4000 Revisar el funcionamiento del timon Destornilladores, juego de dados 20" 5H Preventivo

Bateria 2500 Inspeccion y limpieza de |a bateria Agua destilada Preventivo

Alarma de retroceso 2500 Inspeccion del alternador Palanca de retroceso, voltimetro Preventivo

ELECTRICO Luces delanteras 2500 Verificacion de las luces delanteras Boton de luces delanteras, trapo industrial Preventivo
Luces posteriores 2500 Verificacion de las luces posteriores Boton de luces posteriores, trapo industrial Preventivo

Luces de salon 2500 Verificacion de las luces de salon Boton de luces de salon, trapo industrial Preventivo

Luces intermitentes 2500 Verificacion de las luces intermitentes Boton de luces intermitentes, trapo industrial 15" 25" Preventivo

Caja de Cambios 40000 Verificar la caja de cambios Pistola de engrase Preventivo

TRANSMISION Embrague 6000 Verificacion de disco de embrague Juevo de Ilaves mixtas y juego de dados Preventivo
Corona 40000 Revisa el nivel de aceite de corona Viscocidad 30" SH Preventivo

Frenos 4000 Revisar la condicion y nivel del liquido de freno Varillainterior de liquido Preventivo

Disco 4000 Revisar la condicion de acuerdo a la medida de fabricante Medidor Preventivo

FRENOS Pastillas de freno 4000 Revisar la condicion de ashesto medidor de remanente Preventivo
Tambor de freno 4000 Revisar la condicion, verificacion de bombines de freno Medidor vernier o pie de rey Preventivo

Zapatas de freno 4000 Revisar la condicion Medidor de zapata 15" 2H Preventivo

Amortiguadores 42000 Verificacion de amortiguacion Manual Preventivo

SUSPENSION Muelles 42000 Revisar el estado de |as hojas de muelles Manual , hojas de muelles Preventivo
Trapecio de 42000 Verificacion del estado de bocinas de trapecio Bocinas de trapecio 1H 8H Preventivo

Tanque de combustible 250 Desmontar tanque, limpieza interna Llaves mixtas, juego de dados, deposito de combustible Preventivo

ALIMENTACIGN DE Filtro de combustible 250 ({am?iar el filtro de combustibl§ Llaves N° 17y sacla filtro Prevent?vo
COMBUSTIBLE Manguera de combustible 250 Limpiar la maguera de combustible Compresora de aire Preventivo
Bomba de combustible 250 Desmontar bomba de combustible, laboratorio Llaves mixtas, juego de destornillladores Preventivo

Inyectores 40000 Desmontar bomba de combustible, limpieza laboratorio, pulverizacion Alem N° 10y juego de destornillador 40" 13H Preventivo

NEUMATICOS Llantas 6000 Revisar/lubricar los rodamientos de rueda del eje de direccion Llave de boca, gato hidraulico, desarmador, engrasadora 5" 45" Preventivo
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ANEXO 3: FORMATO DE CHECK LIST DIARIO - FiSICO

INSPECCION DIARIA DE VEHICULOS TRANSPORTES GALAGA

MODELD : AL S :
LLIME & PAIBFCOLEE LI W A I

ENOUENT R en el e hioulo

Enkintor

e b AT NERE [ AT Ao, e de tieion, alioate]
zoga f Trinkar rachess

Pl ryentanion (19, FATE, FT, S0AT]

2 T hoo di Llants

Aocssoricon de cabine (sxtintorgstallsves de rusds palanc s

Exp#|or (rador)
Ple pru!nt-l I'ugi de siry [bolys
S

Furgen lln Igu o ron llinll’lo POy

Elamantos de oargs
i i

INDHC AR NIVEL FH LA ALTURA CORREAPONDIENTI

Pllil de Ao bite di RGO
Flivel de Piefrigenrants
il de Bt de O

Pullid chee llquibacs die Fenc

E-%»E
=umE

Pulil de Liguide de Bk agie
HDMC AR O

PERATIVIDAD
1=}

Fun Allay
Funalons claion
I"unulun-l luc ez de frenc
vt
l-'unnlnna fi i dee lrnlril-nnll dif s oion ale

Funcicns Luz de Furgen interior  shterior - y &

Funclons Alarme de Fenoosra

Sl SELECOIOMD "MO", ESFECIFICARN EM ESTE CarEo

HIL ML TRAIE

Hombre, apelide de quien realizd la inspeceion

FIRMA DEL CONDUCT O FIRpA EL CONDUETOR FIRMA DEL CONDUC TR FIRmMA DEL CONDUCTOR FIRMA DEL CONDUE TOR FIRMA DEL CONDUCTOR

Hombra, apalido da guian raslizd & Varifieacion

FIRMA DF INSPECCION FIRMA OFE INSPECCION FIRMA DF INSPECCION FIRMA OF INSPECCION FIRMA DF INSPECCION FIRMA OF INSPECCION
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ANEXO 4: FORMATO DE REPORTE DE FALLA

-~
GAgGA REPORTE DE FALLAS DE LA UNIDAD

Bl Bl 2 Em BN

Para el llenado de este formato, la persona que reporta debe registrar la falla en las partes que correspenda a la unidad, debiendo de
enfatizar si hay ruidos extrafios,fuga de liguidos,desgaste de llantas, aros doblados, niveles bajos, falta de engrase, focos quemados,

caracteristicas importantes que el area de mantenimiento requiere para atender oportunamente la falla y dejar operativa la unidad en
breve plazo.

RANSMISION({CAJA - CORONA

SUSPENSION:

SISTEMA DE FRENOS:

SISTEMA DE
REFRIGERACION:

SISTEMA DE DIRECCION:

SISTEMA HIDRUALICO

SISTEMA DE ELECTRICO:

NEUMATICOS Y ARDS:

CARROCERIA:

OBSERVACIONES DEL AREA DE MANTENIMIENTO:

FIRMA

CONDUCTOR

LICENCIA
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ANEXO 5 FORMATO DE ORDEN DE TRABAJO

C SERVICIOS GENERALES GALAGA S.A.C
DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO MECANICO Y SERVICIOS 11111
GALAGA ORDEN DE TRABAJO

OPERACION:

PLACA:

FECHA:

Hora Inicio: Hora Fin:

¢ Tipo de Mantenimiento a realizar ? Preventivo Correctivo

¢ Aplicar mantenimiento a:? I:lEquipo I:llnstalacién

Servicio ejecutado por personal Interno Externo

¢ Descripcion del problema a resolver ?

Tipo de servicio a realizar

Caja Electricidad Mecanico
Direccién Cambio aceite Equipo Frio
Llantas Estructura Medidas Aplicadas

¢ Lista de Insumos que se requieren ? Cantidad

Envejecimiento Uso Rutina de Mantenimiento
Desgaste Medio ambiente Reparacion
Mala instalacion Defecto de la pieza Verificacion

Evaluacion del servicio

¢ Informe y observaciones del Técnico ?

Nombre/Firma del Mecanico Nombre/Firma del Mecanico Nombre/Firma del Mecanico
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ANEXO 6: BASE DE DATOS DE FALLAS REGISTRADAS

Fecha

Placa . Mantenimiento a reali

Descripcion de Problema

1/03/2021| BBZ734 Correctivo Equipo SIN SEGUROS DE COMPUERTAS Y CINTA REFLECTIVA ROJAY BLANCA Furgdn
1/03/2021| AUR935 Correctivo Equipo BORNES SULFATADOS Eléctrico
1/03/2021| BBZ924 Correctivo Equipo CAMBIO DE ACEITE Motor
1/03/2021| AUS851 Correctivo Equipo FOCO QUEMADO, PARACHOQUE DESOLDADO, MARCO DE COMPUERTA OXIDAD(Q Furgon
1/03/2021| BCA751 Emergencia Equipo PARTE FRONTAL DESOLDADA Furgén
1/03/2021| AUT768 Correctivo Equipo CAMBIO DE ACEITE Motor
1/03/2021| AUS741 Emergencia Equipo BATERIA DESCARGADA Eléctrico
1/03/2021| AUS710 Correctivo Equipo FOCO QUEMADOS DE LUZ CHICAY FRENO Eléctrico
2/03/2021| BBZ787 Correctivo Equipo SE REFORZO PARACHOQUE Y SE PUSO 2 PLATINAS ,SE CAMBIO FARO LED POSTERI Furgdn
2/03/2021 BCA751 Correctivo Equipo CAMBIO DE ACEITE Furgén
2/03/2021| AUS710 Correctivo Equipo SE CAMBIO ZAPATAS A LAS DOS RUEDAS DELANTERAS , PROXIMO MANTENIMIENT] Frenos
2/03/2021{ AUR853 Correctivo Equipo ZAPATAS DESGASTADAS Frenos
2/03/2021| AUS725 Correctivo Equipo CAMBIO DE ACEITE Furgén
2/03/2021|  AUS725 Correctivo Equipo BORNES SULFATADOS Furgdn
2/03/2021| BBZ734 Emergencia Equipo CAMBIO DE ACEITE Motor
2/03/2021 BCA751 Correctivo Equipo FOCO QUEMADO, PARACHOQUE DESOLDADO, MARCO DE COMPUERTA OXIDAD(Q Eléctrico
3/03/2021| AUT768 Emergencia Equipo PARTE FRONTAL DESOLDADA Furgdn
3/03/2021| AUR853 Correctivo Equipo CAMBIO DE ACEITE Motor
3/03/2021| AUS725 Correctivo Equipo Luces inoperativas Eléctrico
4/03/2021|  AUT768 Correctivo Equipo BORNES SULFATADOS Eléctrico
4/03/2021| AUR839 Correctivo Equipo CAMBIO DE ACEITE Motor
4/03/2021 AUS710 Correctivo Equipo FOCO QUEMADO, PARACHOQUE DESOLDADO, MARCO DE COMPUERTA OXIDADQ Eléctrico
4/03/2021| AUS741 Emergencia Equipo PARTE FRONTAL DESOLDADA Furgén
4/03/2021| AUT768 Correctivo Equipo Reparacion del alternador Eléctrico
4/03/2021| BBZ924 Correctivo Equipo PARACHOQUE POSTERIOR DESOLDADO Furgdn
5/03/2021| BCA751 Correctivo Equipo REGULACION DE FRENOS Frenos
5/03/2021 AUS710 Correctivo Equipo FOCO QUEMADOS DE LUZ CHICAY FRENO Eléctrico
5/03/2021|  AUS725 Correctivo Equipo SE REFORZO PARACHOQUE Y SE PUSO 2 PLATINAS ,SE CAMBIO FARO LED POSTER Furgon
5/03/2021 AUT768 Correctivo Equipo No arranca la unidad por defecto de cableria, reley desgastado Eléctrico
5/03/2021| AUR935 Correctivo Equipo SE CAMBIO ZAPATAS A LAS DOS RUEDAS DELANTERAS , PROXIMO MANTENIMIENT] Frenos
5/03/2021| BBz924 Emergencia Equipo ZAPATAS DESGASTADAS Motor
5/03/2021 AUS851 Correctivo Equipo CAMBIO DE ACEITE Motor
6/03/2021| BBZ734 Emergencia Equipo REPARACION DE ZAPATA Frenos
6/03/2021| BBZ884 Correctivo Equipo CAMBIO DE ACEITE Motor
6/03/2021| AUT768 Correctivo Equipo SIN CINTA REFLECTIVA EN PARACHOQUE Y FOCO DELANTERO Furgén
6/03/2021 BCA751 Emergencia Equipo DESOLDADO Furgdn
6/03/2021|  AUS734 Emergencia Equipo RETEN Y PIN DE PISTON Hidradlico
6/03/2021| AUR853 Correctivo Equipo PISO DE FURGON OXIDADO Furgdn
6/03/2021| AUR839 Correctivo Equipo PISO DE FURGON OXIDADO Furgon
8/03/2021| AUT712 Correctivo Equipo PISO DE FURGON OXIDADO Furgdn
8/03/2021|  AUT768 Correctivo Equipo PISO DE FURGON OXIDADO Furgdn
8/03/2021 AUR935 Correctivo Equipo CAMBIO DE ACEITE Motor
8/03/2021| BBZ884 Emergencia Equipo NEUMATICOS DESINFLADOS Neumaticos
8/03/2021| BBZ924 Correctivo Equipo SE CAMBIO BATERIA Eléctrico
9/03/2021| AUT768 Correctivo Equipo Embrague en mal estado, rodaje delantero derecho zumba, rampa no tiene fuel Transmision
9/03/2021|  AUS851 Correctivo Equipo PINTADO DE PISO DE FURGON Furgdn
9/03/2021| AUS741 Correctivo Equipo CAMBIO DE ACEITE Motor
9/03/2021| AUS725 Correctivo Equipo MANGUERA DE RAMPA DETERIORADA Hidradlico
9/03/2021| AUT712 Correctivo Equipo CAMBIO DE ACEITE Motor
9/03/2021| AUT712 Correctivo Equipo BATERIA DESGASTADA POR TIEMPO DE USO Eléctrico
9/03/2021|  AUS851 Correctivo Equipo Verificar embragre Transmision
9/03/2021| AUS741 Correctivo Equipo BORNE DE BATERIA DESGASTADA Eléctrico
10/03/2021|  AUS725 Correctivo Equipo LA TABLAS DE FURGON SUELTAS Furgdn
10/03/2021|  AUS725 Correctivo Equipo Regulacidn de frenos y de embrague Transmision
10/03/2021| AUR853 Correctivo Equipo FOCOS QUEMADOS POSTERIORES Eléctrico
10/03/2021| AUS851 Correctivo Equipo SE CAMBIO SEGURO DE COMPUERTA Y LUCES DE POSICION SUPERIORES DELANTH Eléctrico
10/03/2021 BBZ734 Correctivo Equipo SE CAMBIO 10 MICAS DE POSICION LATERALES IZQUIERDA Y DERECHO Eléctrico
10/03/2021| AUT768 Emergencia Equipo PIN DE RAMPA DESOLDADO Hidraulico
10/03/2021|  AUS734 Correctivo Equipo REPARACION DEL SISTEMA ELECTRICO Eléctrico
11/03/2021| BBZ787 Emergencia Equipo MUELLES VENCIDOS Suspension
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ANEXO 7: HOJAS DE AUDITORIAS

C‘ HOJAS DE AUDITORIA 5S

FECHA DE EMISION: 01-04-2021

VERSION: GALAGAOL

B A MARQUE
D Seiri=Clasificar (S1) SELE
1 éHay cosas inutiles que pueden molestar en el entorno de trabajo?
2 éHay materias primas, semi elaborados o residuos en el entorno de trabajo?
3 éHay algun tipo de herramienta, pieza de repuesto, Utiles o similar en el entorno de trabajo?
4 éEstan todos los objetos de uso frecuente ordenados, en su ubicacién y correctamente
5 éEstan todos los objetos de medicidén en su ubicacidn y correctamente identificados en el
6 éEstdn todos los elementos de limpieza: trapos, escobas, guantes, productos en su ubicacién y
7 éEsta todo el moviliario:mesas, sillas, armarios ubicados e identificados correctamente en el
8 éExiste equipos de mantenimiento malogrados (sin uso)en el entorno de trabajo?
9 ¢Existen elementos inutilizados: pautas, herramientas, ltiles o similares en el entorno de
10 ¢Estan los elementos innecesarios identificados como tal?
- MARQUE
D Seiton=Ordenar (S2) S 0E
1 éEstan claramente definidos los pasillos, dreas de almacenamiento, lugares de trabajo?
2 éSon necesarias todas las herramientas disponibles y facilmente identificables?
3 éEstan diferenciados e identificados los materiales y herramientas utilizados?
4 ¢Estan todos los materiales, paletts, contenedores almacenados de forma adecuada?
5 éNo existe algun tipo de obstaculo cerca del area de mantenimiento?
6 éTiene el suelo algun tipo de desperfecto: grietas, sobresalto...?
7 éEstan las estanterias u otras areas de almacenamiento en el lugar adecuado y debidamente
identificadas?
8 éTienen los estantes letreros identificatorios para conocer que materiales van depositados en
elllos?
9 éEstan indicadas las cantidades maximas y minimas admisibles y el formato de
almacenamiento?
10 éHay lineas blancas u otros marcadores para indicar claramente los pasillos y areas de
almacenamiento?
a R - MARQUE
ID Seiso=Limpiar (S3) o
1 iRevise cuidadosamente el suelo, los pasos de acceso ylos alrededores de los equipos!
2 éHay partes de las maquinas o equipos sucios? éPuedes encontrar manchas de aceite, polvo
3 éEstd las herramienta y maquinas sucias, deteriorada; en general en mal estado?
4 éSe cuenta con un area adecuada para el trabbajo de mantenimiento (total o parcialmente)?
5 éHay elementos de la luminaria defectusoso (total o parcialmente)?
6 éSe mantienen las paredes, suelo y techo limpios, libres de residuos?
7 éSe limpian las maquinas con frecuencia y se mantienen libres de grasa, virutas...?
8 éSe realizan periédicamente tareas de limpieza conjuntamente con el mantenimiento de la
9 éExiste una persona o equipo de personas responsable de supervisar las operaciones de
10 éSe barrey limpia el sueloy los equipos normalmente sin ser dicho?
ID Seiketsu=Estandarizar (S4) “gfg%f
1 éLla ropa que usa el personal es inapropiada o estd sucia?
éLas diferentes areas de trabajo tienen la luz suficiente y ventilacion para la actividad que se
2 desarrolla?
3 éHay algun problema con respecto a ruido, vibraciones o de temperatura (calor / frio)?
4 ¢Hay alguna ventana o puerta rota?
5 éHay habilitadas zonas de descanso, comida y espacios habilitados para fumar?
6 éSe generan regularmente mejoras en las diferentes areas de la empresa?
7 éSe actuia generalmente sobre las ideas de mejora?
8 éExisten procedimientos escritos estandar y se utilizan activamente?
9 éSe consideran futuras normas como plan de mejorar el area de trabajo?
10 éSe mantienen las 3 primeras S (eliminar innecesario, espacios definidos, limitacién de

pasillos, limpieza?

o)

Shitsuke= Disciplina (S5) “2:\;%%5

éSerealiza el control diario de limpieza?

éSerealizan los informes diarios correctamente y a su debido tiempo?

éSe utiliza el uniforme reglamentario asi como el material de proteccién diario para las
actividades que se llevan a cabo?

éSe utiliza el material de proteccién para realizar trabajos especificos (arnés, casco...?

v Rl W N[

éCumplen los miembros de la comisién de seguimiento el cumplimiento de los horarios de las
reuniones?

¢Esta todo el personal capacitado y motivado para llevar a cabo los procedimientos
estédndars definidos?

élas herramientas y las piezas se almacenan correctamente?

éSe estan cumpliento los controles de stocks?

O[N] o

éExisten procedimientos de mejora, son revisados con regularidad?

éTodas las actividades definidas en las 5Ssellevan a cabo y serealizan los seguimientos
definidos?
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ANEXO 8: DIAGRAMA DE GANTT EJECUTADO PARA INICIAR INVESTIGACION

IMPLEMENTACION DE LEAN MANAGEMENT

SERVICIOS GENERALES GALAGA SAC.

Abril Mayo
1zemana 2 semana 3 semana| 4 semana 1semana) 2 zemanal 3 semana 4 semana
I I O A N
INICIO DE INVESTIGACION
SE RECOLECTO LA INFORMACION Milagros 100%
MATRIZ SOLUCION Lorena 100%
PRESENTACION DE LA PROPUESTA DE MEJORA Milagros 100%
SENSIBILIZACION DE LAS 5§ Lorena 100%
EQUIPO DE MEJORADE LAS S S Milagros 100%
EJECUCION DE LA1° S-SEIRI Lorena 100%
IMPLEMENTACION DE LA 2° § - SEITON Lorena 100%
IMPLEMENTACION DE LA 3° § - SEISO Milagros 100%
IMPLEMENTACION DE LA 4° § - SEISO Milagros 100%
| IMPLEMENTACION DE LA 5 S - SEISO Milagros 100%
MANTENIMIENTO PREVENTIVO
DEFINIR MARCAY MODELOS DE UNIDADES DE TRANSPORTE | Milagros 100%
DEFINIR LAS OPERACIONES DE MANTEMNIMIENTO Lorena 100%
DISENAR EL PLAN DE MANTENIMIENTO Lorena 100%
FLUJOGRAMA DE ATENCION PARA LOS MANTENIMIENTOS Milagros 100%
DEFINIF. LOS RECURS0S Milagros 100%
IMPLEMENTAR UN SISTEMA DE INFORMACION Lorena 100%
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ANEXO 9: CARTA DE AUTORIZACION — EMPRESA GALAGA

f
4—/ RUC: 20525183778

GALAGA

CARTA DE AUTORIZACION

Yo Juan Charles Alvarado Pfuyo, representante legal de Iz empresa Servicios
Generales Galaga S.A.C., con RUC N* 20525183778 identificado con DNI N*
41164849,

Por medio de la presente autorizo a la Srta, Milagros Rossana Arpe Villasante
Identificado con el DNI N*73035589 y al Srta. Jessica Lorena Arpe Villasante
identificada con el DNI N* 46047444, a realizar la aplicacién del lean
management para la mejora de |a disponibilidad de unidades de transporte

de nuestra representada.

Asi mismo se autoriza ia toma de datos e informacion medlante los distintos
instrumentos de recoleccion de datos y siendo aprobados por mi persona.

Por consiguiente, se le dara las facilidades correspondientes para que las
sefioritas en mencion obtengan el titulo de Ingenieras industriales en I3

Universidad Cesar Vallejo.

Atentamente,

Av. Canto Grande Mz J Lt 30 Urb. Los Alamos S.J.L. - Lima
Telf.: Oficino 387-8585 RPC: 997882332
www.galagasac.com
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ANEXO 10: INVENTARIO DE UNIDADES-VEHICULARES

1 | ANS-830 FREIGHTLINER CL120 2015 | REMOLCADOR N3 3 EJES
2 | ANS-882 FREIGHTLINER CL120 2015 | REMOLCADOR N3 3 EJES
3 ARE717 VOLVO VM 6X4 R 2016 BARANDA N3 3 EJES
4 ARE721 VOLVO VM 6X4 R 2017 FURGON N3 3 EJES
5 AUP802 | MERCEDES BENZ | ATEGO 1418/48 | 2017 FURGON N3 2 EJES
6 AUP814 | MERCEDES BENZ | ATEGO 1418/48 | 2017 FURGON N3 2 EJES
7 | AUP-841 | MERCEDES BENZ | ATEGO 1418/48 | 2017 FURGON N3 2 EJES
8 | AUR-839 HYUNDAI EX10 2017 FURGON N2 2 EJES
9 | AUR-853 HYUNDAI EX10 2017 FURGON N2 2 EJES
10 | AUR-935 HYUNDAI EX10 2017 FURGON N2 2 EJES
11 | AUS-710 HYUNDAI EX10 2017 FURGON N2 2 EJES
12 | AUS-725 HYUNDAI EX10 2017 FURGON N2 2 EJES
13 | AUS-734 HYUNDAI EX10 2017 FURGON N2 2 EJES
14 | AUS-741 HYUNDAI EX10 2017 FURGON N2 2 EJES
15 | AUS-851 HYUNDAI EX10 2017 FURGON N2 2 EJES
16 | AUT-712 HYUNDAI EX10 2017 FURGON N2 2 EJES
17 | AUT-768 HYUNDAI EX10 2017 FURGON N2 2 EJES
18 | AXT-824 | MERCEDES BENZ | ATEGO 2730/48 | 2018 BARANDA N3 3 EJES
19 | AXT-855 | MERCEDES BENZ | ATEGO 2730/48 | 2018 FURGON N3 3 EJES
20 | AXT-867 | MERCEDES BENZ | ATEGO 2428/54 | 2018 FURGON N3 3 EJES
21 BOF-704 VW 9.15 2012 FURGON N2 2 EJES
22 | B4P-754 HYUNDAI H100 TRUCK 2012 FURGON N1 2 EJES
23 | B8u-711 VOLVO FH 6x4 T 2012 | REMOLCADOR N3 2 EJES
24 | BBY-848 HYUNDAI H100 TRUCK 2019 FURGON N1 2 EJES
25 | BBZ-718 HYUNDAI H100 TRUCK 2019 FURGON N1 2 EJES
26 | BBZ-719 HYUNDAI H100 TRUCK 2019 FURGON N1 2 EJES
27 | BBZ-721 HYUNDAI H100 TRUCK 2019 FURGON N1 2 EJES
28 | BBZ-734 HYUNDAI EX10 2019 FURGON N2 2 EJES
29 | BBZ-771 HYUNDAI H100 TRUCK 2019 FURGON N1 2 EJES
30 | BBZ-772 HYUNDAI H100 TRUCK 2019 FURGON N1 2 EJES
31| BBZ-787 HYUNDAI EX10 2019 FURGON N2 2 EJES
32 | BBZ-793 HYUNDAI H100 TRUCK 2019 FURGON N1 2 EJES
33| BBZ-795 HYUNDAI H100 TRUCK 2019 FURGON N1 2 EJES
34 | BBZ-880 HYUNDAI H100 TRUCK 2019 FURGON N1 2 EJES
35 | BBZ-882 HYUNDAI H100 TRUCK 2019 FURGON N1 2 EJES
36 | BBZ-884 HYUNDAI EX10 2019 FURGON N2 2 EJES
37 | BBZ-905 HYUNDAI H100 TRUCK 2019 FURGON N1 2 EJES
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38 | BBZ-924 HYUNDAI EX10 2019 FURGON N2 2 EJES
39 | BCA-721 HYUNDAI H100 TRUCK 2019 FURGON N1 2 EJES
40 | BCA-722 HYUNDAI H100 TRUCK 2019 FURGON N1 2 EJES
41 | BCA-751 HYUNDAI EX10 2019 FURGON N2 2 EJES
42 | BCB-910 HYUNDAI H100 TRUCK 2019 FURGON N1 2 EJES
43 | BCC-753 HYUNDAI H100 TRUCK 2019 FURGON N1 2 EJES
44 BEZ816 MACK ANGATX 2020 | REMOLCADOR N3 3 EJES
45 BEZ842 MACK ANGATX 2020 | REMOLCADOR N3 3 EJES
46 BEZ905 MACK ANGATX 2020 | REMOLCADOR N3 3 EJES
47 BEZ945 MACK ANBATX 2020 | REMOLCADOR N3 3 EJES
48 | BFA-771 KIA K2500 2020 FURGON N1 2 EJES
49 | BFA-773 KIA K2500 2020 FURGON N1 2 EJES
50 | BFA-774 KIA K2500 2020 FURGON N1 2 EJES
51 | BFA-775 KIA K2500 2020 FURGON N1 2 EJES
52 BFA788 MACK ANG4TX 2020 | REMOLCADOR N3 3 EJES
53 BFA849 KIA K2500 2020 FURGON N1 2 EJES
54 BFB749 KIA K2500 2020 FURGON N1 2 EJES
55 BFB750 KIA K2500 2020 FURGON N1 2 EJES
56 BFB752 KIA K2500 2020 FURGON N1 2 EJES
57 BFB791 KIA K2500 2020 FURGON N1 2 EJES
58 BFB797 KIA K2500 2020 FURGON N1 2 EJES
59 BFB806 KIA K2500 2020 FURGON N1 2 EJES
60 BFB807 KIA K2500 2020 FURGON N1 2 EJES
61 BFB836 KIA K2500 2020 FURGON N1 2 EJES
62 BFB837 KIA K2500 2020 FURGON N1 2 EJES
63 BFB863 KIA K2500 2020 FURGON N1 2 EJES
64 BFB864 KIA K2500 2020 FURGON N1 2 EJES
65 BFB887 KIA K2500 2020 FURGON N1 2 EJES
66 BFB889 KIA K2500 2020 FURGON N1 2 EJES
67 BFB890 KIA K2500 2020 FURGON N1 2 EJES
68 BFB892 KIA K2500 2020 FURGON N1 2 EJES
69 BFB913 KIA K2500 2020 FURGON N1 2 EJES
70 BFB914 KIA K2500 2020 FURGON N1 2 EJES
71 BFB915 KIA K2500 2020 FURGON N1 2 EJES
72 BFB919 KIA K2500 2020 FURGON N1 2 EJES
73 BFB925 KIA K2500 2020 FURGON N1 2 EJES
74 BFB946 KIA K2500 2020 FURGON N1 2 EJES
75 BFB947 KIA K2500 2020 FURGON N1 2 EJES
76 BFB948 KIA K2500 2020 FURGON N1 2 EJES
77 BFB949 KIA K2500 2020 FURGON N1 2 EJES
78 BFC700 KIA K2500 2020 FURGON N1 2 EJES
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79 BFI-941 MERCEDES BENZ | ATEGO 1419/48 | 2020 FURGON N3 2 EJES
80 | BFJ-711 | MERCEDES BENZ | ATEGO 1419/48 | 2020 FURGON N3 2 EJES
81 | BFJ-797 | MERCEDES BENZ | ATEGO 1419/48 | 2020 FURGON N3 2 EJES
82 | BFJ-935 | MERCEDES BENZ | ATEGO 1419/48 | 2020 FURGON N3 2 EJES
83 | BFR-762 | MERCEDES BENZ | ATEGO 1419/48 | 2020 FURGON N3 2 EJES
84 | (C8T-894 HYUNDAI H100 TRUCK 2011 FURGON N1 2 EJES
85 | (C8V-850 HYUNDAI H100 TRUCK 2011 FURGON N1 2 EJES
86 | D4M-752 FREIGHTLINER CL 120 2012 | REMOLCADOR N3 3 EJES
87 | F00-716 TOYOTA DYNA 2008 FURGON N2 2 EJES
88 | F8P-726 PEUGEOT BOXER 2013 PANEL N1 2 EJES
89 D0J808 ISUZU FURGON N1 2 EJES
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ANEXO 11: FICHAS TECNICAS VEHICULARES

FICHA TECNICA VEHICULAR

Marca: HYUNDAI |Modelo: EX 10

Carroceria: FURGON |Color: Blanco / Verde

Peso: 8T Motor 2000

Combustible: |Diesel Procendencia: |Japonés

Ano: 2017

N° de Placa: AURS839 Estado General: Semi Nuevo

N° de Motor: DADDHJ651799 Tipo de Transmision: | Mecanico

N° de Chasis: KMFHA17PPJC022048 N° de ejes: 2 ejes
N° de ruedas: 6
Medida de nelimatico: | 275/70R17.5

UNIDAD NO PRESENTA REPORTE DE SINIESTRO Largo: 7.9

Ancho: 2.57

FICHA TECNICA VEHICULAR

Marca: HYUNDAI |Modelo: EX 10

Carroceria: FURGON |Color: Blanco / Verde

Peso: 8T Motor 2000

Combustible: |Diesel Procendencia: |Japonés

Afo: 2017

N° de Placa: AURS853 Estado General: Semi Nuevo

N° de Motor: D4DDHJ653319 Tipo de Transmisioén: Mecanico

N° de Chasis: KMFHA17PPJC022043 N° de ejes: 2 ejes
N° de ruedas: 6
Medida de neimatico: 275/70R17.5

UNIDAD NO PRESENTA REPORTE DE SINIESTRO Largo: 7.9

Ancho: 257
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FICHA TECNICA VEHICULAR

Marca: HYUNDAI |Modelo: EX 10

Carroceria: FURGON |Color: Blanco / Verde

Peso: 8T Motor 2000

Combustible: |Diesel Procendencia: |Japonés

Aio: 2017

N° de Placa: AUS710 Estado General: Semi Nuevo

N° de Motor: D4DDHJ653322 Tipo de Transmisién: Mecanico

N°de Chasis: KMFHA17PPJC022046 N° de ejes: 2 ejes
N° de ruedas: 6
Medida de nelimatico: 275/70R17.5

UNIDAD PRESENTA REPORTE DE SINIESTRO Largo: 7.9

Ancho: 2.57

FICHA TECNICA VEHICULAR

=

Marca: HYUNDAI [Modelo: EX 10

Carroceria: FURGON [Color: Blanco / Verde

Peso: 8T Motor 2000

Combustible: |Diesel Procendencia: |Japonés

Afo: 2017

N° de Placa: AUS734 Estado General: Semi Nuevo

N° de Motor: D4DDHJ653323 Tipo de Transmisién: Mecénico

N° de Chasis: KMFHA17PPJC022047 N° de ejes: 2 ejes
N° de ruedas: 6
Medida de nedmatico: 275/70R17.5

UNIDAD NO PRESENTA REPORTE DE SINIESTRO Largo: 7.9

Ancho: 2.57
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FICHA TECNICA VEHICULAR

Marca: HYUNDAI |Modelo: EX 10

Carroceria: FURGON |Color: Blanco / Verde

Peso: 8T Motor 2000

Combustible: |Diesel Procendencia: |Japonés

Aio: 2017

N° de Placa: AUS741 Estado General: Semi Nuevo

N° de Motor: D4DDHJ653327 Tipo de Transmisién: Mecanico

N°de Chasis: KMFHA17PPJC022044 N° de ejes: 2 ejes
N° de ruedas: 6
Medida de nelimatico: 275/70R17.5

UNIDAD NO PRESENTA REPORTE DE SINIESTRO Largo: 7.9

Ancho: 2.57

FICHA TECNICA VEHICULAR

Marca: HYUNDAI [Modelo: EX 10

Carroceria: FURGON [Color: Blanco / Verde

Peso: 8T Motor 2000

Combustible: |Diesel Procendencia: |Japonés

Afo: 2017

N° de Placa: AUS851 Estado General: Semi Nuevo

N° de Motor: D4DDHJ651902 Tipo de Transmisién: Mecénico

N° de Chasis: KMFHA17PPJC022013 N° de ejes: 2 ejes
N° de ruedas: 6
Medida de nedmatico: 275/70R17.5

UNIDAD NO PRESENTA REPORTE DE SINIESTRO Largo: 7.9

Ancho: 2.57
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FICHA TECNICA VEHICULAR

Marca: HYUNDAI |Modelo: EX 10

Carroceria: FURGON |Color: Blanco / Verde

Peso: 8T Motor 2000

Combustible: |Diesel Procendencia: |Japonés

Aio: 2017

N° de Placa: AUT712 Estado General: Semi Nuevo

N° de Motor: D4DDHJ651926 Tipo de Transmisién: Mecanico

N°de Chasis: KMFHA17PPJC020311 N° de ejes: 2 ejes
N° de ruedas: 6
Medida de nelimatico: 275/70R17.5

UNIDAD NO PRESENTA REPORTE DE SINIESTRO Largo: 7.9

Ancho: 2.57

FICHA TECNICA VEHICULAR

]

Marca: HYUNDAI |Modelo: EX 10

Carroceria: FURGON [Color: Blanco / Verde

Peso: 8T Motor 2000 - =

Combustible: |Diesel Procendencia: [Japonés B —= 4 Py ¢ 3

L;*___

N° de Placa: BBZ734 Estado General: Nuevo

N° de Motor: D4GAKJ264385 Tipo de Transmisién: Mecénico

N° de Chasis: KMFAH17HPLC037279 N° de ejes: 2 ejes
N° de ruedas: 6
Medida de nedmatico: 275/70R17.5

UNIDAD PRESENTA REPORTE DE SINIESTRO Largo: 7.9

Ancho: 2.57
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FICHA TECNICA VEHICULAR

Marca: HYUNDAI [Modelo: EX 10

Carroceria: FURGON |Color: Blanco / Verde

Peso: 8T Motor 2000

Combustible: |Diesel Procendencia: [Japonés

Afio: 2019

N° de Placa: BBZ787 Estado General: Nuevo

N° de Motor: D4GAKJ264386 Tipo de Transmision: Mecanico

N° de Chasis: KMFHA17HPLC037278 N° de ejes: 2 ejes
N° de ruedas: 6
Medida de nelmatico: 275/70R17.5

UNIDAD PRESENTA REPORTE DE SINIESTRO Largo: 7.9

Ancho: 2.57

FICHA TECNICA VEHICULAR

Marca: HYUNDAI |[Modelo: EX 10

Carroceria: FURGON |Color: Blanco / Verde

Peso: 8T Motor 2000

Combustible: |Diesel Procendencia: [Japonés

Afio: 2019

N° de Placa: BBZ884 Estado General: Nuevo

N° de Motor: D4GAKJ264379 Tipo de Transmisién: Mecénico

N° de Chasis: KMFHA17HPLC037280 N° de ejes: 2 ejes
N° de ruedas: 6
Medida de netimatico: 275/70R17.5

UNIDAD PRESENTA REPORTE DE SINIESTRO Largo: 7.9

Ancho: 2.57
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ANEXO 12

SUPERINTEMDENCIA
DE BANCA, SECURDS ¥ AT

sl A P
TASA DE INTERES PROMEDIC DEL SISTEMA BANC ARIC

Ingrese] fecka:  17/06/2M1 (el /v Censultar  Expartar

Tasss Activas Anusles de las Dperactones an Moneda Nacsonal Realtzadas en los Ultimos 30 Dias Utiles Por Tipo = Credito al 17/06/2021

Moreda Macional Moreds Extranjera

Tasa Anua (%) EEVA | Comesk Créaito Piahincha BIF Soobiabank | CHRibank | Interbank MIERanes GHE | Falabsila | Zantander | Flpiey | Azteoa | e e E;t.: [Prosmsdlc
Corporativos 114 365 1.66 253 313 1.57 - 2EE - 12 - 552 - - oz sl 182
Descuenins 1.7 - 07 400 0 1.8 - 402 - - - 542 - - - sl iz
Pristamos hast 30 diss s - 243 - 257 043 - 144 - o5z - 43 - - - sl 124
Pristamos de 31 a 90 diss 133 - 157 - 218 0. - 229 - - - £10 - - 2ar sl 124
Pristamos de 51 a 180 dias 1z 365 132 181 381 1.4 - 158 - 0 - - - - o5z sl 132
Pristamos de 151 a 360 dias im - 120 - - 143 - - - - - 606 - - - sl in
Pristamos & més de 350 diss 1= - 182 - - 73 - 274 - - - am - - - sl 195
Grandsc Emprecac 45T 653 158 453 430 255 1= k! - N - L% - - - sl 158
Descuenios 544 - 47 47 234 i - L48 - 610 - L8 - - - sl 524
Pristamos hast 30 diss 678 - 297 £ L 255 280 - 523 - - - 565 - - - sl 400
Pristamos de 31 a 90 diss £40 6.50 252 T 4583 267 145 40 - 3oz - isa - - - sl in
Pristamos de 51 a 180 dias L4 7.0 361 535 516 299 as 382 - - - 500 - - - sl 410
Préstamos de 131 2 360 dizxs 1= - 7 &8ns 452 368 - =4 - - - BET - - - sl
Pristamos & més de 350 diss s - 1.56 415 L] .51 - 145 - - - 67T - - - sl
Madlanst EMiprecac 836 BI7 303 743 723 T80 am 739 1455 B.OE - 678 - - - sl
Descuenios 314 1158 7.58 808 &7 1] - 568 - B0 - L4553 - - - sl
Préstamos hasiy 30 diss T8 5.4 ] 257 450 im - 3ga - - - - - - - sl
Pristamos de 31 a 90 diss BE3 -] 7.50 &40 720 790 478 555 1235 BTS - T - - - sl
Pristamos de 51 a 180 dias 855 B.7E B35 813 843 B.15 - ETE 1874 1300 - BEE - - - sl
Pristamos de 151 a 360 dias 520 5.00 L] 832 29 BES - 655 e - - - - - - sl
Pristamos & més de 350 diss 762 finoo 223 1z 623 5.19 ast 1238 1283 - - 54z - - - sl k
Pequaiiac EMpaces 1z 6.00 1532 ki 8 ) 1i:z8 1341 - 1568 2153 Zm - - - - - sl 7
Descuenios 10.49 - 1639 20.00 1235 534 - 826 - - - - - - - sl 1285
Préstamos rasa 30 dizs i1 - &.07 - - T.20 - - e - - - - - - sl A
Pristamos de 31 a 90 diss 1228 - 1233 24.M 1200 1112 - BEE nE - - - - - - sl 1205
Pristamos de 51 a 180 dias 1200 6.00 1562 250 965 1056 - 1796 ;00 - - - - - - sl ME3
Pristamos de 151 a 360 dias 1236 - X< 34 1262 1441 - 2683 2x03 Zm - - - - - sl 3L
Préstamas & més de 350 diss M4 - 1529 X6 nm 1222 - 1556 1254 - - - - - - sl 1588
MoroemprsLas 473 - X065 .99 3s 5.53 - 21.85 MEE - - - - - - sl rd
Tarjetas de Cridio 3L - 217 17.60 - - - - - - - - - - - sl 057
Descuenios 14.00 - 1282 - 700 - - - - - - - - - - sl 1243
Pristamos Rivoheenies 1030 - - - 1200 - - 1235 - - - - - - - sl e}
Pristamos & cucta fija Fasta 30 diss 1856 - 4.48 - - - - - 5 - - - - - - sl 1043
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ANEXO 13: FORMATO DE CHECK LIST DIARIO = VIRTUAL

B CHECK LIST ABARROTES © o = m E @

Preguntas  Respuestas

~

e
GALAGA

Seccion 1 de 6

N C I G

><

CHECK LIST ABARROTES

PUNTA NEGRA

NOMBRE DEL CONDUCTOR

Texto de respuesta corta
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ANEXO 14:

INGRESO DE CHECK LIST DIARIO - VIRTUAL

471

24
2h
26

28
29
30

32
33
34
36
36

38
39
40

42
43

-~~~ & T

CHECK LIST ABARROTES (respuestas)
Archivo Editar Ver

100%

- Marca
A

w e &

Marca temporal

28/05/2021 9:18:06
28/05/2021 14:07:24
28/05/2021 17:38:53
28/05/2021 18:35:27
28/05/2021 18:35:32
28/05/2021 19:07:49

29/05/2021 4:27:03

29/05/2021 5:07:41

29/05/2021 5:30:39

29/05/2021 5:52:00

29/05/2021 6:10:43

29/05/2021 7:28:28

29/05/2021 7:37:34

29/05/2021 8:04:24

29/05/2021 9:17:49
29/05/2021 14:12:43
29/05/2021 16:21:20
29/05/2021 16:45:12
29/05/2021 16:50:03
29/05/2021 17:40:26

Insertar Formato Datos Herramientas Formulario
- € % .0_ .og 123~ Predetermi.. - 10 -
temporal
B
| NOMBRE DEL CONDUCTOR DNI DEL CONDUCTOR
Ernesto ricse arce
Victor Raul Romero Ramirez 09686705
José Vilchez 45256699
Paul Espinoza 10307990
MIGUEL PINZON 42458159
RICHARD ORTIZ Condori 45593933
JHONY HUYHUA 71771621
Pedro condori ccencho 40875626
Richard Alexander Romero Meléndez 47369411
Ernesto ricse arce 10337043
Christian Chumpitaz chacon 10497991
Cesar VEGA coronel 42794988
Luis Huaman Socola 46584157
Mario soto 08827823
Edgard Roca Ramirez 10013908
Cesar VEGA coronel 42704988
Victor Raul Romero 09686705
Richard Ortiz 45593933
Miguel PINZON 42458159
40013994

German Alfonso Gonzalez oscurima

= E Respuestas de formulario 1 ~

Complementos  Ayuda

B I

PLACA

AUST10
AUPE02
BFI941
AUPG14
AUST41
BBZ924
BFJ935
AURS53
BFJ797
AUST10
AUTT12
AXT855
AURS39
AUST34
AUPS41
ANSE30
AUPE02
BBZ924
AUST41
BFJT11

s A & H

E

KILOMETRAJE

1672.5

145467
141920
40.242
173052
144253
89353
38946
152950
43382
145641
150.250
183278
138925
123554
145675
231814

89559
144253
35913

- a0 0

TARJETA DE PROPIED/ SOAT

SI
SI
SI
SI
SI
NO
SI
SI
SI
SI
SI
SI
SI
SI
SI
NO
SI
NO
SI
Sl

SI
SI
SI
SI
SI
SI
SI
SI
SI
SI
SI
SI
SI
SI
SI
SI
SI
SI
SI
Sl

H
REVISION TECNIC

VIGENTE
VIGENTE
OTRA

VIGENTE
VIGENTE
OTRA

OTRA

VIGENTE
OTRA

VIGENTE
VIGENTE
VIGENTE
VIGENTE
VIGENTE
VIGENTE
VIGENTE
VIGENTE
OTRA

VIGENTE
VIGENTE
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ANEXO 15: EVALUACIONES DE AUDITORIAS REALIZADAS

PRIMERA AUDITORIA

FORMATO DE EVALUACION

SELECCIONAR

1 Las herramientas, materiales y otros elementos de trabajo se encuentran en buen estado para su uso 1
2 Esta todo el moviliario:mesas, sillas, armarios ubicados e identificados correctamente en el entorno de trabg 1
3 No hay cosas inutiles que puedan molestar en el entorno de trabajo 1
4 Pasillos libres de obstaculos 1
5 El sector almacen y mantenimiento se encuentran despejados vy libres de objetos sin uso 1
6 Se cuenta con solo lo necesario para trabajar 1
7 Todos los elementos de trabajo se encuentran ubicados. 1
8 Es facil encontrar cualquier elemento que se busca 1
9 Los elementos innecesarios estan identificados como tal 1
10 |Todos los elementos de limpieza, estan ubicados e identificados 0
ORDENAR
11 |Los pasillos, dreas de almacenamiento, lugares de trabajo, estan claramente definidos [0]
12 |Todos los materiales, paletts, contenedores estan almacenados de forma adecuada 1
13 |Estan diferenciados e identificados los materiales y herramientas utilizados [0]
14 |No existe algun tipo de obstaculo cerca del area de mantenimiento 1
15 |Lo necesario se encuentra identificado y almacenado correctamente 1
16 |Esta el areade almacenamiento en el lugar adecuado y debidamente identificado 0
17 |Tienen los estantes letreros identificatorios para conocer que materiales van depositados en ellos 0
18 |Estan indicadas las cantidades maximas y minimas admisibles y el formato de almacenamiento 1
19 |Los contenedores de basura estan en el lugar designado para éstos 1
20 |Hay lineas blancas u otros marcadores para indicar claramente los pasillos y areas de almacenamiento 1
LIMPIAR
21 |Los alrededores, pisos y dreas de trabajo se encuentran limpios 1
22 |Los elementos de trabajo se encuentran limpios 1
23 |Los estantes que resguardan los materiales y herramientas estan libres de polvo 0
24 |Se cuenta con un area adecuada para el trabajo de mantenimiento (total o parcialmente) 1
25 |Los planes de limpieza se realizan en la fecha establecida 0
26 |Los equipos de limpieza estan organizados y de facil acceso [0]
27 |Los contenedores de basura estan limpios y en buen estado 1
28 |Se limpian los vehiculos con frecuenciay se mantienen ordenadas 1
29 |Los anaqueles se encuentran se encuentran libres de oxido y estdn debidamente pintados 0
30 |Existe una persona o equipo de personas responsable de supervisar las operaciones de limpieza 0
ESTANDARIZAR
31 El personal cumple sistematicamente con las 5 "S" para mantener el orden y limpieza o]
32 Las diferentes dreas de trabajo cuentan con un lugar éptimo para la actividad que desarrollan o]
33 Se cuida que todo los elementos de trabajo se encuentren bien [o]
34 Hay alguna herramienta o material que se encuentre roto 1
35 El personal entiendey esta capacitado con el programa 5 "S" o]
36 |Se actua generalmente sobre las ideas de mejora o]
37 Se generan regularmente mejoras en las diferentes areas de la empresa o]
38 Existen instrucciones claras de orden y limpieza 1
39 Se mantienen las 3 primeras S (eliminar innecesario, espacios definidos, limitacién de pasillos, limpieza 0
40 Se consideran futuras normas como plan de mejorar el area de trabajo [o]
SEGUIMIENTO

41 Existe control sobre el nivel de orden y limpieza 0
42 |Las tendencias de los resultados estadisticos son positivas (o]
43 |[Se hacela limpieza de forma sistematica 0
44 |Se cumple con los programas de mantenimiento a las unidades de transporte 1
45 Las herramientas y las piezas se almacenan correctamente [e]
46 |Estd todo el personal capacitado y motivado para llevar a cabo con los procedimientos definidos 0
47 |Existe reconocimiento por las mejoras [e]
48 |Existen sanciones para los queincumplen en lo establecido 1
49 |Existe un plan de mejora [e]
50 Se identifica la causa raiz de las problematicas en las 5s 0

Guia de calificaciéon

0 = No hay implementacién
1 =Un 30% de cumplimiento
2 =Cumple al 65%

3 =Un 90% de cumplimiento

4 =Un 90% de cumplimiento
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SEGUNDA AUDITORIA

FORMATO DE EVALUACION

SELECCIONAR
Las herramientas, materialesy otros elementos de trabajo se encuentran en buen estado parasu uso

Calif.

Estan todos los objetos de usofrecuente ordenados en su ubicadén y correctamente identificadosen el ent

Existen objetossin uso en el area de trabajo

Pasillos libres de obstaculos

El sector almacen y mantenimiento se encuentran despejados y libres de objetos sinuso

Se cuentacon solo lo necesario para trabajar

Todos loselementos de trabajo se encuentran bien ordenados

Se ven partes o materiales en otras dreas o lugares diferentes asu lugar asignado

Es dificil encontrar lo que se buscainmediatamente

Ble |~ |w e |w e

Los elementos innecesarios estan identificados como tal

ORDENAR
Los pasillos, dreas de almacenamiento, lugares de trabajo, estan clammente definidos

Ll Ll el Ll Ll el Ll Ll el

Todos los materiales, paletts, contenedores estan almacenados de forma adecuada

Estan diferenciados e identificados los materialesy herramientas utilizados

No existe algln tipo de obstaculo cerca del area de mantenimiento

Lo necesario se encuentra identificado y almacenado correctamente

Estan las estanterias u otras dreas de almacenamiento en el lugar adecuado y debidamente identificadas

Tienen los estantes letreros identificatorios para conocer que materiales van depositados enellos

Estanindicadas las cantidades maximas y minimas admisibles y el formato de almacenamiento

Los contenedores de basura estan en el lugar designado para éstos

BREERGERERE

Los contenedores de basura estan en el lugar designado para estos

LIMPIAR

Los alrededores, pisos y dreas de trabajo se encuentran limpios

[ R LN T P PR P T [

Los elementos de trabajo se encuentran limpios

Los estantes que resguardan los materiales y herramientas estan libres de polvo

Se cuentacon un drea adecuada para el trabajo de mantenimiento (total o pardalmente)

Los planesde limpieza se realizan en lafecha establedda

Los equipos de limpieza estdn organizados y de facil acceso

Los contenedores de basura estan limpios y en buen estado

Se limpian los vehiculos con frecuenciay se mantienen ordenadas

Los anaqueles se encuentran se encuentran libres de oxidoy estdn debidamente pintados

SIS A e i N

Existe unapersona o equipo de personas responsable de supervisar las operaciones de limpieza

ESTANDARIZAR
El personal cumple sistematicamente con las5"S" para mantener el ordeny limpieza

Lol Ll Ll Ll Ll Ll el Ll Ll

Las diferentes dreas de trabajo cuentan con un lugar éptimo parala actividad que desarrollan

Se cuida que todo los elementos de trabajo se encuentren bien

Hay alguna herramienta o material que se encuentre roto

El personal entiende y esta capacitado con el programa5s "S"

Se actia generalmente sobre |as ideas de mejora

Se generan regularmente mejoras en las diferentes dreas de la empresa

Existen instrucciones claras de orden y limpieza

Se mantienen las 3 primeras S (eliminarinnecesario, espacios definidos, limitacidn de pasillos, limpieza

AR b Rt

Se consideran futuras normas como plan de mejorar el area de trabajo

SEGUIMIENTO
Existe control sobre el nivel de orden ylimpieza

M

Las tendencias de los resultados estadisticos son positivas

Se hace lalimpiezade forma sistematica

Se cumple con los programas de mantenimiento alas unidades de transporte

Las herramientas y las piezas se almacenan corredtamente

Estd todo el personal capacitado y motivado parallevar a cabo con los procedimientos definidos

Existe reconocimiento por las mejoras

Existen sanciones para los gue incumplen en lo establecido

Existe un plan de mejora

B E|& S &G R EEE

Se identifica lacausa raizde las problematicas enlas 55

Guia de calificacion
0 = Mo hayimplementacidn

1 =Un 30%de cumplimiento

2 =Cumpleal 60%

3 = Un90%de cumplimiento

4 =Secumple al 100%

T e T T T PN N L
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TERCERA AUDITORIA

FORMATO DE EVALUACION

SELECCIONAR
Las herramientas, materiales y otros elementos de trabajo se encuentran en buen estado para su uso

Estdn todos los objetos de uso frecuente ordenados en su ubicacidn y correctamente identificados en el entorno

Existen objetos sin uso en el area de trabajo

Pasillos libres de obstéaculos

El sector almacen y mantenimiento se encuentran despejados y libres de objetos sin uso

Se cuenta con solo lo necesario para trabajar

Todos los elementos de trabajo se encuentran bien ordenados

Se encuentran en su lugar asignado las partes o materiales

OO |N[a|n B [WIN |-

Es dificil encontrar lo que se busca inmediatamente

=
o

Los elementos innecesarios estan identificados como tal

ORDENAR

Plwlw|plWWlW WA~ |W

Se mantienen las 3 primeras S (eliminar innecesario, espacios definidos, limitacidn de pasillos, limpieza

11 |Los pasillos, areas de almacenamiento, lugares de trabajo, estan claramente definidos 4
12 |Todos los materiales, paletts, contenedores estan almacenados de forma adecuada 3
13 |Estan diferenciados e identificados los materiales y herramientas utilizados 3
14 [No existe algun tipo de obstaculo cerca del area de mantenimiento 3
15 [Lo necesario se encuentra identificado y almacenado correctamente 4
16 |Estan las estanterias u otras dreas de almacenamiento en el lugar adecuado y debidamente identificadas 3
17 [Tienen los estantes letreros identificatorios para conocer que materiales van depositados en ellos 3
18 |[Estdn indicadas las cantidades maximas y minimas admisibles y el formato de almacenamiento 3
19 |Los contenedores de basura estdn en el lugar designado para éstos 2
20 |[Estan marcados claramente los pasillos y areas de almacenamiento 4
LIMPIAR
21 |[Los alrededores, pisos y dreas de trabajo se encuentran limpios 3
22 |Los elementos de trabajo se encuentran limpios 3
23 |Los estantes que resguardan los materiales y herramientas estan libres de polvo 3
24 [Se cuenta con un drea adecuada para el trabajo de mantenimiento (total o parcialmente) 4
25 |Los planes de limpieza se realizan en la fecha establecida 3
26 |Los equipos de limpieza estan organizados y de facil acceso 4
27 |Los contenedores de basura estdn limpios y en buen estado 3
28 [Se limpian los vehiculos con frecuencia y se mantienen ordenadas 4
29 [Los anaqueles se encuentran se encuentran libres de oxido y estan debidamente pintados 4
30 |Existe una persona o equipo de personas responsable de supervisar las operaciones de limpieza 3
ESTANDARIZAR

31 |El personal cumple sistematicamente con las 5"S" para mantener el orden y limpieza 3
32 |Las diferentes dreas de trabajo cuentan con un lugar 6ptimo para la actividad que desarrollan 3
33 |Se cuida que todo los elementos de trabajo se encuentren bien 2
34 [Hay alguna herramienta o material que se encuentre roto 3
35 |El personal entiende y esta capacitado con el programa 5 "S" 3
36 |Se actua generalmente sobre las ideas de mejora 2
37 |Se generan regularmente mejoras en las diferentes dreas de la empresa 2
38 [Existen instrucciones claras de orden y limpieza 2

2

2

Se consideran futuras normas como plan de mejorar el area de trabajo

SEGUIMIENTO

Existe un plan de mejora

Existe control sobre el nivel de ordeny limpieza 3

42 |Las tendencias de los resultados estadisticos son positivas 3
43 |Se hace lalimpieza de forma sistematica 2
44 |Se cumple con los programas de mantenimiento a las unidades de transporte 3
45 |Las herramientas y las piezas se almacenan correctamente 2
46 |Esta todo el personal capacitado y motivado para llevar a cabo con los procedimientos definidos 2
47 |Existe reconocimiento por las mejoras 2
48 |Existen sanciones para los que incumplen en lo establecido 2
2

3

Se identifica la causa raiz de las problematicas en las 5s

Guia de calificacién
0 =No hay implementaciéon
1=Un 30% de cumplimiento
2 =Cumple al 60%

3 =Un 90% de cumplimiento
4 =Se cumple al 100%
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ANEXO 16: FORMATO PARA MEDIR TIEMPO MEDIO ENTRE FALLAS

C/ Instrumento para poder medir el tiempo medio entre fallas

Area de la empresa: Mantenimiento TTO

MTBF = ——
F

Operacién: Tiempo de funcionamiento
MTBF: tiempo medio entre fallas
Elaborado por: Milagros Arpe Villasantd TTO: tiempo total de operaciones
(TTO =Tiempo disponible - Tiempo de
reparacion)
F:numero de fallas

Elaborado por: Lorena Arpe Villasante

TIEMPO DE
TIEMPO DISPONIBLE .| NUMERO .
FECHA . REPARACIO MTBF (min)
( min) . DE FALLAS
N ( min)

Dial

Dia 2

Dia 3

Dia 4

Dia 5
Dia 6

Dia 7
Dia 8

Dia 9

Dia 10
Dia 11

Dia 12
Dia 13

Dia 14
Dia 15

Dia 16
Dia 17

Dia 18

Dia 19

Dia 20

Dia 21

Dia 22
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ANEXO 17: FORMATO PARA MEDIR TIEMPO MEDIO ENTRE REPARACION

reparacion

C Instrumento para poder medir el reporte medio de

Area de la empresa: Mantenimiento

T™TM

MTTR =

Operacién: Tiempo de funcionamiento

Elaborado por: Milagros Arpe Villasante

MTTR: tiempo medio de reparacion.
TTM: tiempo total de mantenimiento

Elaborado por: Lorena Arpe Villasante

(tiempo total de reparacién)
R: Numero de reparaciones

TIEMPO DE

FECHA s
REPARACION (min)

NUMERO DE

MTTR (min)
FALLAS

Dial

Dia 2

Dia 3

Dia 4

Dia 5

Dia 6

Dia7

Dia 8

Dia 9

Dia 10

Dia 11

Dia 12

Dia 13

Dia 14

Dia 15

Dia 16

Dia 17

Dia 18

Dia 19

Dia 20

Dia 21

Dia 22

Dia 23

Dia 24

Dia 25
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ANEXO 18: CERTIFICADOS DE VALIDEZ DE CONTENIDO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LEAN MANAGEMENT ¥ DISPONIBILIDAD

VARIABLE | DIMEH SIOH Pertimencia' [Relevancia® Claridad Sugerancias
WARIABLE INDEPENDIENTE: Lean Management =i Mo Si No Si No
Dimensian 1- 2% PC: Forcentaje de cumplimiento

PG: Puntaje OUtEnico - - -

Fi: Pumtaje Maxma

PMR: Parcentsjs de mamzsnimienta realizada

MR ¥ RIR- MUmzro de mantenimiznte resizado - - -
B MP: Nimano mani=nimiznto programasa
WARIAELE DEPEMDIENTE: Disponibilidad g2 Uridades de Transpons =i No =i No =i No
Dimension 1: Manterdbilidad da Unidades da
Transporte:

BITTR: tiempa medio de reparacion
TN TTM: iempe wial de mansznimiznbo - - -
_ R: Numem de reparadcionas

Dimensicn 2: Fiabildad de Unidades de Transporte

sempo medio entre fallas
TTo : tiempo botal de operacionss - - -

MTEF = — F: nimero de fallas

Observaciones (precisar si hay suficiencia): 5i hay suficiencia
Opinion de aplicabilidad: Aplicable [ =] Aplicable después de corregir [ ] Mo aplicable [| ]

Apellidos y nombres del juez validador. Or. Pedro Pacherrez Acaro DN DETH5436

Especialidad del validador: Ingenieria Industrial

15 de junio del 2021

Pertinensia: El indisadar somezpands ol sonesghe tednin rmulade.
Felevancia: E dee 22 mpenzinds pars rapresentar sl companstts o dmenaiin mxpacficn de! consiacio -
*Claridad: Sz anfandes =n dfizubsd slguna ol smuncisds del indicador, =3 comciss, sxacs ¢ drechs

Firma del Experto Informante.

CERTIFICADQ DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LEAN MANAGEMENT Y DISFONIBILIDAD

WARLAELE | DIMEH SION FPertimencial [Relevancia® Claridad Zupgerencias
WARLIABLE INDEPERMENTE: Lean Managemen! i Na Si N & Mo
Cimenzen 1-32 PC: Fomentajz o cumplimianto
POr Puntaje Cbtenido
P X = LI - - -
PC X 100% Fl: Purtaje Mammo

T

Cimenaicn 2: Memznimiemo Prevento . i 5
FAIR: Parcentsie de manenimienta realzada

ME MR- Momen de mantanimianto reslizado - - <
PUR = 5% 100% WIP: Mlmer: mananimianto programada
‘VARIAELE DEPEMDIENTE: Disponibilidad de Unidades de Trancpars i Mo =i Mo | Ei Mo
Dimenzion 1: Mantercbilidad da Unidades d2
Transperte MTTR: tiempo media de reparacion
TTH TTM: fiempe Stal de mansanimiants - - -
MTTR. = T R: Mumara de reparacicnas

Dimension 2: Fiahiidad de Unidades de Transporte
MTEF: fiempo madio entre fallas
g TTC: tiempo boial de operaciones - o -

MTEF = F F: nimerg de fallas

Observaciones (precisar si hay suficiencia): §i hay suficiencia
Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ x] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ |]

Apellidos y nombres del juez validador. Mg: ROBERTO FARFAN MARTINEZ DNI: 02617308

Especialidad del validador: MBESTRO EN GERENCIA DE PROYECTOS DE INGEMIERIA
14 da JUNIO del 2021

1Pertinencia: El indicedor comespoede al concapbe tedeico Sormulado.
Relewanci ndicador == apeopindo pers representer el componsske o dmesaitn expecifice de consirecio
*Claridad: e enfiende sin dificulbzd alguna ef snuncisdo del indicador, £= concizo, exaclo y dincio

—

Firma del Experto
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ﬁ UNIVERSIBAD CESAR VALLEID

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LEAN MANAGEMENT Y DISPONIBILIDAD

VARIABLE / DIMENSION Pertinencia! [Relevancia? Claridad? Sugerencias
VARIABLE INDEPENDIENTE: Lean Management 51 No Si No 51 No
Dimensidn 1: 5'5 PC: Porcentaje de cumplimiento
PO: Puntaje Obtenido
PO S v - v
PC=7r X 100% PM: Puntaie Maximo
Di i 2: imi F
PMR: Porcentaje de mantenimiento realizado
_MR MR: Nimero de mantenimiento realizado v v v
PMR_WX 100% MP: Nimero mantenimienio programado
VARIABLE DEPENDIENTE: Dicponibilidad de Unidades de Transporte Si_ | Ne Si No |5 [Ne
Dimension 1: Mantenibilidad de Unidades de
Transparte MTTR: tiempo medio de reparacion.
™ TTM: tiempo total de mantenimienta v v v
MTTR = = R: Numeso de reparaciones
Dimension 2- Fiabilidad de Unidades de Transporte
MTBF: fiempo medio enire fallas
_TTQ TTO: tiempo fotal de operaciones v v v
MTEF = F F- nimero de fallas

Observaciones (precisar si hay suficiencia): Si hay suficiencia
Aplicable después de comregir [ ]

Opinion de aplicabilidad:

Apellides y nombres del juez validador. Dr.f Mg: MSc Mary Laura Delgado Montes

Aplicable [ x]

Especialidad del validador: Master en ingenieria de la produccion

Partinancia: i de al

Ralevancia: El indicador es apropiado para rep

pio tedrico

nie o dimensid ifica del S

al comp

=

IClaridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del indicador, es conciso, exacto y direcho.

No aplicable [ ]

DNI: 42517804

25 de mayo del 2021

Fiﬁna del Experto Informante.
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ANEXO 19: CONFIRMACION DEL LLENADO DEL CHECK LIST VIRTUAL

GALAGA GALAGA

CHECK LIST CHECK LIST
ABARROTES ABARROTES

. , Se registro 1u respuesta
Se registro tu respuesta ;

Enviar otra resy esta

2
S
&)
=
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ANEXO 20: BASE DE DATOS DEL SISTEMA DE INFORMACION

Placa Modelo B .de Operacion Mantenir'niento 4 Aplicar Mantto. a: Servicio Ejecutado:
Trabajo H realizar:
1/03/2021| BBZ734 FURGON HYUNDAI EX10 2019 0001 ECONOMAX - ZARATE Correctivo Equipo Interno
1/03/2021| AUR935 FURGON HYUNDAI EX10 2017 0002 ABARROTES Correctivo Equipo Interno
1/03/2021| BBZ924 FURGON HYUNDAI EX10 2019 0003 ECOMMERCE Correctivo Equipo Interno
1/03/2021| AUS851 FURGON HYUNDAI EX10 2017 0004 ABARROTES Correctivo Equipo Interno
1/03/2021| BCA751 FURGON HYUNDAI EX10 2019 0005 ABARROTES Emergencia Equipo Externo
1/03/2021| AUT768 FURGON HYUNDAI EX10 2017 0006 ABARROTES Correctivo Equipo Interno
1/03/2021| AUS741 FURGON HYUNDAI EX10 2017 0007 ABARROTES Emergencia Equipo Externo
1/03/2021| AUS710 FURGON HYUNDAI EX10 2017 0008 ABARROTES Correctivo Equipo Interno
2/03/2021|  AUR853 FURGON HYUNDAI EX10 2017 0009 ABARROTES Correctivo Equipo Interno
2/03/2021|  AUS725 FURGON HYUNDAI EX10 2017 0010 ABARROTES Correctivo Equipo Interno
2/03/2021|  AUS725 FURGON HYUNDAI EX10 2017 0011 OECHSLE Correctivo Equipo Interno
2/03/2021| BBZ734 FURGON HYUNDAI EX10 2019 0012 OECHSLE Emergencia Equipo Externo
2/03/2021| BCA751 FURGON HYUNDAI EX10 2019 0013 ABARROTES Correctivo Equipo Interno
3/03/2021| AUT768 FURGON HYUNDAI EX10 2017 0014 ABARROTES Emergencia Equipo Externo
3/03/2021| AUR853 FURGON HYUNDAI EX10 2017 0015 ABARROTES Correctivo Equipo Interno
3/03/2021| AUS725 FURGON HYUNDAI EX10 2017 0016 ECONOMAX - ZARATE Correctivo Equipo Interno
4/03/2021|  AUT768 FURGON HYUNDAI EX10 2017 0023 ABARROTES Correctivo Equipo Interno
4/03/2021|  AUR839 FURGON HYUNDAI EX10 2017 0024 ECOMMERCE Correctivo Equipo Interno
4/03/2021| AUS710 FURGON HYUNDAI EX10 2017 0025 ABARROTES Correctivo Equipo Interno
4/03/2021|  AUS741 FURGON HYUNDAI EX10 2017 0026 ABARROTES Emergencia Equipo Externo
4/03/2021|  AUT768 FURGON HYUNDAI EX10 2017 0027 ABARROTES Correctivo Equipo Interno
4/03/2021|  BBZ924 FURGON HYUNDAI EX10 2019 0028 ABARROTES Correctivo Equipo Interno
5/03/2021| BCA751 FURGON HYUNDAI EX10 2019 0031 ABARROTES Correctivo Equipo Interno
5/03/2021|  AUS710 FURGON HYUNDAI EX10 2017 0032 ABARROTES Correctivo Equipo Interno
5/03/2021| AUS725 FURGON HYUNDAI EX10 2017 0033 ABARROTES Correctivo Equipo Interno
5/03/2021| AUT768 FURGON HYUNDAI EX10 2017 0034 ABARROTES Correctivo Equipo Interno
5/03/2021| AUR935 FURGON HYUNDAI EX10 2017 0035 OECHSLE Correctivo Equipo Interno
5/03/2021| BBZ924 FURGON HYUNDAI EX10 2019 0036 OECHSLE Emergencia Equipo Externo
5/03/2021| AUS851 FURGON HYUNDAI EX10 2017 0037 ABARROTES Correctivo Equipo Interno
6/03/2021| BBZ734 FURGON HYUNDAI EX10 2019 0038 ABARROTES Emergencia Equipo Externo
6/03/2021| BBZ884 FURGON HYUNDAI EX10 2019 0039 ABARROTES Correctivo Equipo Interno
6/03/2021| AUT768 FURGON HYUNDAI EX10 2017 0040 ABARROTES Correctivo Equipo Interno
6/03/2021| BCA751 FURGON HYUNDAI EX10 2019 0041 ABARROTES Emergencia Equipo Externo
6/03/2021 AUS734 FURGON HYUNDAI EX10 2017 0042 ABARROTES Emergencia Equipo Externo
6/03/2021|  AUR853 FURGON HYUNDAI EX10 2017 0043 ABARROTES Correctivo Equipo Interno
6/03/2021|  AUR839 FURGON HYUNDAI EX10 2017 0044 ABARROTES Correctivo Equipo Interno
7/03/2021|  AUS710 FURGON HYUNDAI EX10 2017 0045 ABARROTES Correctivo Equipo Interno
8/03/2021| AUT712 FURGON HYUNDAI EX10 2017 0046 ABARROTES Correctivo Equipo Interno
8/03/2021| AUT768 FURGON HYUNDAI EX10 2017 0047 ABARROTES Correctivo Equipo Interno
8/03/2021| AUR935 FURGON HYUNDAI EX10 2017 0048 AJEPER Correctivo Equipo Interno
8/03/2021| BBZ884 FURGON HYUNDAI EX10 2019 0049 ABARROTES Emergencia Equipo Externo
8/03/2021| BBZ924 FURGON HYUNDAI EX10 2019 0050 ECOMMERCE Correctivo Equipo Interno
9/03/2021| AUT768 FURGON HYUNDAI EX10 2017 0051 OECHSLE Correctivo Equipo Interno
9/03/2021|  AUS851 FURGON HYUNDAI EX10 2017 0052 MASS Correctivo Equipo Interno
9/03/2021|  AUS741 FURGON HYUNDAI EX10 2017 0053 ABARROTES Correctivo Equipo Interno
9/03/2021|  AUS725 FURGON HYUNDAI EX10 2017 0054 ABARROTES Correctivo Equipo Interno
9/03/2021|  AUT712 FURGON HYUNDAI EX10 2017 0055 ABARROTES Correctivo Equipo Interno
9/03/2021|  AUT712 FURGON HYUNDAI EX10 2017 0056 OECHSLE Correctivo Equipo Interno
9/03/2021|  AUS851 FURGON HYUNDAI EX10 2017 0057 ABARROTES Correctivo Equipo Interno
9/03/2021|  AUS741 FURGON HYUNDAI EX10 2017 0058 ABARROTES Correctivo Equipo Interno
10/03/2021|  AUS725 FURGON HYUNDAI EX10 2017 0060 MASS Correctivo Equipo Interno
10/03/2021|  AUS725 FURGON HYUNDAI EX10 2017 0061 ABARROTES Correctivo Equipo Interno
10/03/2021|  AUR853 FURGON HYUNDAI EX10 2017 0062 ABARROTES Correctivo Equipo Interno
10/03/2021|  AUS851 FURGON HYUNDAI EX10 2017 0063 ECOMMERCE Correctivo Equipo Interno
10/03/2021| BBZ734 FURGON HYUNDAI EX10 2019 0064 ABARROTES Correctivo Equipo Interno
10/03/2021|  AUT768 FURGON HYUNDAI EX10 2017 0065 ABARROTES Emergencia Equipo Externo
10/03/2021|  AUS734 FURGON HYUNDAI EX10 2017 0066 ABARROTES Correctivo Equipo Interno
11/03/2021| BBZ787 FURGON HYUNDAI EX10 2019 0068 ABARROTES Emergencia Equipo Externo
11/03/2021| AUT712 FURGON HYUNDAI EX10 2017 0069 ABARROTES Emergencia Equipo Externo
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ANEXO 21: ORDEN DE TRABAJO LLENADO POR EL TECNICO DE TALLER

SERVICIOS GENERALES GALAGA S.A.C-
G
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ANEXO 22: REPORTE DE FALLAS INGRESADA POR EL PERSONAL
OPERATIVO
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